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ĐỊNH HƯỚNG SỬ DỤNG


Tiêu chuẩn kỹ năng nghề phân tích cơ lý - hóa xi măng được xây dựng và ban hành giúp người lao động định hướng phấn đấu nâng cao trình độ về kiến thức và kỹ năng của bản thân thông qua việc học tập hoặc tích lũy kinh nghiệm trong quá trình làm việc để có cơ hội thăng tiến trong nghề nghiệp; Người sử dụng lao động có cơ sở tuyển chọn lao động, bố trí công việc và trả lương hợp lý cho người lao động; ngoài ra các cơ sở dạy nghề có căn cứ để xây dựng chương trình dạy nghề tiếp cận chuẩn kỹ năng nghề quốc gia và các 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. 


MÔ TẢ NGHỀ


TÊN NGHỀ: PHÂN TÍCH CƠ LÝ - HÓA XI MĂNG


MÃ SỐ NGHỀ: 40511402


Nghề phân tích Cơ lý - Hóa xi măng là nghề sử dụng các thiết bị, dụng cụ, hóa chất để thực hiện các thí nghiệm phân tích cơ lý và thí nghiệm hóa học nhằm xác định các tính chất kỹ thuật, thành phần hóa học của clinker, xi măng và các loại nguyên, nhiên liệu, phụ gia dùng trong công nghiệp sản xuất xi măng. 


Thiết bị, dụng cụ chính dùng trong nghề phân tích Cơ lý - Hóa bao gồm: Hệ thống máy QCX, lò nung, tủ sấy, cân phân tích, cân kỹ thuật, máy nén thủy lực, máy dằn, máy trộn vữa, khuôn đúc mẫu, thiết bị Blaine, dụng cụ Vica và một số dụng cụ chuyên dùng khác.


Người hành nghề phân tích cơ lý - hóa xi măng chủ yếu làm việc trong các phòng thí nghiệm của các cơ sở sản xuất, kinh doanh và nghiên cứu về xi măng. Kết quả thí nghiệm thường đòi hỏi độ chính xác cao, môi trường thực hiện thí nghiệm thường độc hại và tiềm ẩn các nguy cơ xảy ra tai nạn lao động, dễ gây mất an toàn cho người và thiết bị. Vì vậy, người lao động cần phải có kiến thức nghề nghiệp vững vàng, sâu rộng, có trình độ để nghiên cứu, cải tiến qui trình thí nghiệm mới tiên tiến hơn; có kỹ năng khéo léo để thực hiện chính xác các thao tác thí nghiệm và sử dụng thành thạo các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm. Đồng thời, người hành nghề cũng cần có đức tính cẩn thận, cần cù, tỷ mỉ, có sức khỏe tốt, có phản xạ nhanh nhạy để xử lý được các sự cố xảy ra khi thực hiện công việc và thực hiện tốt các nội qui an toàn, vệ sinh lao động, vệ sinh môi trường nơi làm việc.


DANH MỤC CÔNG VIỆC


TÊN NGHỀ: PHÂN TÍCH CƠ LÝ - HÓA XI MĂNG


MÃ SỐ NGHỀ: 40511402
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		x

		

		

		

		



		105

		K6

		Xác định độ mịn của than

		

		x

		

		

		



		106

		K7

		Xác định độ tro của than

		

		x

		

		

		



		107

		K8

		Xác định hàm lượng chất bốc của than

		

		x

		

		

		



		108

		K9

		Xác định nhiệt trị của than bằng bom nhiệt lượng

		

		

		x

		

		



		109

		K10

		Xác định hàm lượng lưu huỳnh trong than

		

		

		x

		

		



		110

		K11

		Lấy mẫu dầu

		x

		

		

		

		



		111

		K12

		Lưu và bảo quản mẫu dầu

		x

		

		

		

		



		112

		K13

		Xác định hàm lượng nước lẫn trong dầu

		

		x

		

		

		



		113

		K14

		Xác định hàm lượng lưu huỳnh trong dầu

		

		

		x

		

		



		114

		K15

		Xác định nhiệt trị của dầu bằng bom nhiệt lượng

		

		

		x

		

		



		115

		K16

		Xác định độ nhớt của dầu

		

		

		x

		

		



		116

		K17

		Xác định khối lượng riêng của dầu

		

		x

		

		

		



		

		L

		Phân tích phối liệu

		

		

		

		

		



		117

		L1

		Lấy mẫu phối liệu

		x

		

		

		

		



		118

		L2

		Lưu và bảo quản mẫu phối liệu

		x

		

		

		

		



		119

		L3

		Xác định độ ẩm của phối liệu

		x

		

		

		

		



		120

		L4

		Xác định độ mịn của phối liệu

		

		x

		

		

		



		121

		L5

		Xác định hàm lượng mất khi nung của phối liệu

		

		x

		

		

		



		122

		L6

		Xác định tít phối liệu

		

		x

		

		

		



		123

		L7

		Xác định hàm lượng SiO2 của phối liệu

		

		

		x

		

		



		124

		L8

		Xác định hàm lượng Fe2O3 của phối liệu

		

		

		x

		

		



		125

		L9

		Xác định hàm lượng Al2O3 của phối liệu

		

		

		x

		

		



		126

		L10

		Xác định hàm lượng CaO của phối liệu

		

		

		x

		

		



		127

		L11

		Xác định hàm lượng MgO của phối liệu

		

		

		x

		

		



		

		M

		Phân tích tính chất cơ lý của clinker và xi măng

		

		

		

		

		



		128

		M1

		Lấy mẫu clinker

		x

		

		

		

		



		129

		M2

		Gia công mẫu clinker

		

		x

		

		

		



		130

		M3

		Lưu và bảo quản mẫu clinker

		x

		

		

		

		



		131

		M4

		Lấy mẫu xi măng

		x

		

		

		

		



		132

		M5

		Lưu và bảo quản mẫu xi măng

		x

		

		

		

		



		133

		M6

		Xác định dung trọng của clinker

		x

		

		

		

		



		134

		M7

		Xác định cỡ hạt của clinker

		x

		

		

		

		



		135

		M8

		Xác định hệ số nghiền của clinker

		

		

		x

		

		



		136

		M9

		Xác định hoạt tính cường độ của clinker

		

		

		x

		

		



		137

		M10

		Xác định khối lượng riêng của xi măng

		

		

		x

		

		



		138

		M11

		Xác định khối lượng thể tích của xi măng

		

		x

		

		

		



		139

		M12

		Xác định độ mịn của xi măng bằng phương pháp sàng

		

		x

		

		

		



		140

		M13

		Xác định độ mịn của xi măng bằng phương pháp Blaine

		

		

		x

		

		



		141

		M14

		Xác định lượng nước tiêu chuẩn của xi măng

		

		

		x

		

		



		142

		M15

		Xác định thời gian đông kết của xi măng

		

		

		x

		

		



		143

		M16

		Xác định độ ổn định thể tích của xi măng

		

		

		x

		

		



		144

		M17

		Xác định cường độ của xi măng

		

		

		x

		

		



		145

		M18

		Xác định khả năng giữ nước của xi măng xây trát

		

		

		x

		

		



		146

		M19

		Xác định độ trắng của xi măng portland trắng

		x

		

		

		

		



		147

		M20

		Xác định độ nở sunfat của xi măng portland bền sunfat

		

		

		x

		

		



		148

		M21

		Xác định độ nở autoclave của xi măng 

		

		

		

		x

		



		149

		M22

		Xác định sự thay đổi chiều dài thanh vữa trong dung dịch sunfat

		

		

		

		x

		



		150

		M23

		Xác định nhiệt thủy hóa của xi măng

		

		

		

		x

		



		

		N

		Phân tích thành phần hóa học của clinker và xi măng

		

		

		

		

		



		151

		N1

		Xác định độ ẩm của clinker và xi măng 

		x

		

		

		

		



		152

		N2

		Xác định hàm lượng mất khi nung của clinker và xi măng 

		

		x

		

		

		



		153

		N3

		Xác định hàm lượng cặn không tan của clinker và xi măng

		

		x

		

		

		



		154

		N4

		Xác định hàm lượng SiO2 của clinker và xi măng 

		

		

		x

		

		



		155

		N5

		Xác định hàm lượng Fe2O3 của clinker và xi măng 

		

		

		x

		

		



		156

		N6

		Xác định hàm lượng Al2O3 của clinker và xi măng

		

		

		x

		

		



		157

		N7

		Xác định hàm lượng CaO của clinker và xi măng

		

		

		x

		

		



		158

		N8

		Xác định hàm lượng MgO của clinker và xi măng

		

		

		x

		

		



		159

		N9

		Xác định hàm lượng SO3 của clinker và xi măng

		

		

		x

		

		



		160

		N10

		Xác định hàm lượng vôi tự do của clinker và xi măng

		

		

		x

		

		



		161

		N11

		Xác định hàm lượng K2O + Na2O của clinker và xi măng

		

		

		

		x

		



		162

		N12

		Xác định hàm lượng TiO2 của clinker và xi măng

		

		

		

		x

		



		163

		N13

		Xác định hàm lượng MnO của clinker và xi măng

		

		

		

		x

		



		164

		N14

		Xác định hàm lượng Cl- của clinker và xi măng

		

		

		x

		

		



		165

		N15

		Xác định hàm lượng sunfit S2- của clinker và xi măng

		

		

		x

		

		



		

		O

		Pha chế dung dịch

		

		

		

		

		



		166

		O1

		Pha chế dung dịch tiêu chuẩn

		

		

		x

		

		



		167

		O2

		Pha chế dung dịch thử phụ

		

		

		x

		

		



		168

		O3

		Pha chế dung dịch đệm

		

		

		x

		

		



		169

		O4

		Pha chế chất chỉ thị

		

		

		x

		

		



		

		P

		Phân tích mẫu bằng hệ thống QCX

		

		

		

		

		



		170

		P1

		Gia công và tạo mẫu

		

		x

		

		

		



		171

		P2

		Lập đường chuẩn

		

		

		

		x

		



		172

		P3

		Phân tích mẫu bằng hệ thống QCX

		

		x

		

		

		



		

		Q

		Kiểm tra và hiệu chuẩn định kỳ một số thiết bị và dụng cụ thí nghiệm

		

		

		

		

		



		173

		Q1

		Hiệu chuẩn thiết bị Blaine

		

		

		x

		

		



		174

		Q2

		Kiểm tra khuôn Le Chatelier

		x

		

		

		

		



		175

		Q3

		Kiểm tra khuôn đúc mẫu

		x

		

		

		

		



		176

		Q4

		Kiểm tra máy trộn mẫu

		

		x

		

		

		



		

		R

		Tổ chức hoạt động của phòng thí nghiệm

		

		

		

		

		



		177

		R1

		Lập kế hoạch hoạt động của phòng thí nghiệm

		

		

		

		x

		



		178

		R2

		Bố trí nhân lực của phòng thí nghiệm

		

		

		

		x

		



		179

		R3

		Quản lý trang thiết bị, vật tư thí nghiệm

		

		

		

		x

		



		180

		R4

		Quản lý phương pháp thí nghiệm

		

		

		

		x

		



		181

		R5

		Tham gia giải quyết khiếu nại chất lượng

		

		

		

		x

		



		182

		R6

		Quản lý hồ sơ, biểu mẫu phòng thí nghiệm

		x

		

		

		

		



		

		S

		Tham gia quản lý quá trình sản xuất

		

		

		

		

		



		183

		S1

		Tham gia xây dựng các chỉ tiêu kinh tế kỹ thuật

		

		

		

		x

		



		184

		S2

		Tham gia xây dựng tiêu chuẩn cơ sở của doanh nghiệp

		

		

		

		x

		



		185

		S3

		Tham gia xây dựng định mức vật tư trong công nghệ sản xuất

		

		

		

		x

		



		186

		S4

		Tham gia đánh giá quá trình và kết quả sản xuất

		

		

		

		x

		



		187

		S5

		Tham gia đánh giá tác động môi trường

		

		

		

		x

		



		

		T

		Quản lý an toàn và vệ sinh môi trường lao động

		

		

		

		

		



		188

		T1

		Xây dựng quy định an toàn vệ sinh môi trường lao động đối với nghề phân tích Cơ lý - Hóa xi măng

		

		

		

		x

		



		189

		T2

		Thực hiện qui định về trang bị bảo hộ lao động

		

		x

		

		

		



		190

		T3

		Thực hiện vệ sinh môi trường lao động

		

		x

		

		

		



		191

		T4

		Thực hiện qui định về an toàn các thiết bị

		

		x

		

		

		



		192

		T5

		Thực hiện biện pháp an toàn khi làm việc

		

		x

		

		

		



		193

		T6

		Sơ cứu người bị tai nạn lao động

		

		x

		

		

		



		194

		T7

		Hướng dẫn an toàn lao động trước khi làm việc

		

		

		

		x

		



		

		U

		Phát triển nghề nghiệp

		

		

		

		

		



		195

		U1

		Xây dựng kế hoạch phát triển nghề nghiệp

		

		

		

		x

		



		196

		U2

		Cập nhật kỹ thuật, qui trình phân tích mới

		

		

		

		x

		



		197

		U3

		Học tập, bồi dưỡng chuyên môn

		

		

		

		x

		



		198

		U4

		Đào tạo người mới vào nghề

		

		

		

		x

		



		199

		U5

		Tham gia nghiên cứu phát triển sản phẩm mới

		

		

		

		

		x



		200

		U6

		Tham gia nghiên cứu phương pháp thử nghiệm mới

		

		

		

		

		x





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                                                TÊN CÔNG VIỆC: Lấy mẫu đá vôi.

                                 MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện việc lấy mẫu đá vôi theo các cách thức quy định để đáp ứng kịp thời việc kiểm tra chất lượng đá vôi nhập, đá vôi sau khi đồng nhất hoặc trước khi cấp cho máy nghiền phối liệu. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lấy mẫu đá vôi hợp quy cách.


· Mẫu đá vôi được lấy đúng phương pháp, tần suất và vị trí theo quy định, đảm bảo tính đại diện cho đống đá vôi và vận chuyển an toàn về phòng thí nghiệm. 

· Việc lấy mẫu phải được lập biên bản ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác theo mẫu quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lấy mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Lấy mẫu


· Lập biên bản lấy mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn lấy mẫu đá vôi.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lấy mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lấy mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thùng đựng mẫu 


· Muôi xúc mẫu, xẻng lấy mẫu, cuốc chim.


· Biên bản lấy mẫu


· Sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

· Mẫu đá vôi

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lấy mẫu đá vôi được thực hiện theo quy trình, ghi lại trong biên bản lấy mẫu, và bàn giao cho các bộ phận liên quan.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.


- Kiểm tra biên bản lấy mẫu.



		- Mẫu đá vôi được lấy ở các vị trí có sự khác biệt về tính chất, đảm bảo tính đại diện của đống đá vôi.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lấy mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lấy mẫu đá vôi được thực hiện đúng tần suất, đảm bảo kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lấy mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Bàn giao mẫu cho các bộ phận liên quan có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ hoặc biên bản bàn giao mẫu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                      TÊN CÔNG VIỆC: Gia công mẫu đá vôi.

                          MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Trộn, rút gọn mẫu đá vôi theo các cách thức quy định sau đó bàn giao cho bộ phận phân tích hoặc lưu mẫu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để gia công mẫu đá vôi hợp quy cách.


· Mẫu đá vôi được trộn, rút gọn theo quy định, đảm bảo tính đại diện cho  đống đá vôi. 

· Việc bàn giao mẫu đá vôi sau gia công được ghi thông tin đầy đủ, rõ ràng, chính xác trong biên bản bàn giao theo quy định. 

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Trộn và rút gọn mẫu


· Thực hiện thủ tục bàn giao mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn gia công mẫu đá vôi.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


·  Dụng cụ trộn mẫu và chia mẫu (chạc chữ thập, xẻng có đầu bằng…)


· Khay tôn

· Mẫu đá vôi 


· Sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc gia công mẫu đá vôi được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình gia công mẫu đối chiếu với quy định.



		- Mẫu đá vôi được trộn, rút gọn phải có tính đồng nhất cao và lấy ngẫu nhiên theo chiều đối đỉnh đảm bảo tính đại diện.

		- Giám sát quá trình gia công mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình gia công mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc gia công mẫu đá vôi đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc gia công mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu được bàn giao cho các bộ phận lưu mẫu hoặc phân tích theo khối lượng, tỉ lệ quy định và phải được ghi rõ các nội dung cần thiết trong sổ hoặc biên bản có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ sách hoặc biên bản giao nhận mẫu.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                     TÊN CÔNG VIỆC: Lưu và bảo quản mẫu đá vôi.

                         MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đưa mẫu đá vôi sau gia công vào các dụng cụ chứa đựng phù hợp, dán tem nhãn, niêm phong, lưu và bảo quản theo quy định.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lưu và bảo quản mẫu đá vôi hợp quy cách.


· Mẫu đá vôi được lưu và bảo quản theo quy định, tránh bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.


· Các thông tin về mẫu, thời gian lưu và thanh lý mẫu được ghi đầy đủ trong sổ quản lý mẫu.

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Ghi tem nhãn

· Kí hiệu, niêm phong mẫu lưu

2. Kiến thức


· Hướng dẫn lưu và bảo quản mẫu đá vôi.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Dụng cụ chứa đựng (túi nylông, thùng…)


· Xẻng, muôi xúc mẫu


· Tem nhãn, keo dán

· Bút


· Dụng cụ niêm phong mẫu (băng dính, kẹp chì…)


· Giá/tủ đựng mẫu lưu.


· Sổ quản lý mẫu


· Mẫu đá vôi


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lưu và bảo quản mẫu đá vôi được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.


- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu






		- Mẫu đá vôi được đưa vào dụng cụ chứa đựng, ghi tem nhãn,  niêm phong chắc chắn, sắp xếp trên giá/tủ đựng mẫu lưu theo quy định, đảm bảo tránh cho mẫu không bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lưu và bảo quản mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lưu và bảo quản mẫu đá vôi đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu đá vôi được quản lý, theo dõi thời gian điều kiện lưu và giao cho bộ phận thanh lý khi đến thời hạn.

		- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		    TÊN CÔNG VIỆC: Xác định độ ẩm của đá vôi


    MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sấy mẫu đá vôi ở 105oC ± 5 oC đến khối lượng không đổi, từ sự giảm khối lượng tính toán ra độ ẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị đúng chủng loại, hợp qui cách và chuẩn bị mẫu không lẫn kim loại, đảm bảo độ mịn theo quy định. 


- Sấy mẫu theo đúng trình tự quy định, đảm bảo nhiệt độ sấy. 

- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,08%.


- Thực hiện đúng nội quy an toàn lao động cho người và thiết bị, qui định về vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


-  Sử dụng các dụng cụ, thiết bị xác định độ ẩm của đá vôi.

- Cân và sấy mẫu. 


2. Kiến thức 


- Qui định về sử dụng cân phân tích và tủ sấy.


- Phương pháp xác định độ ẩm của đá vôi theo tiêu chuẩn cơ sở.


- Qui định an toàn lao động cho con người, dụng cụ và thiết bị thí nghiệm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tiêu chuẩn cơ sở xác định độ ẩm của đá vôi.


- Các dụng cụ, thiết bị: Cân phân tích, tủ sấy, bình hút ẩm, cối mã não, chén sứ...


- Mẫu đá vôi.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, mẫu biên bản, bút viết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc xác định độ ẩm của đá vôi phải thực hiện theo quy định

- Giám sát việc thực hiện thí nghiệm đối chiếu với qui định.


- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,08%.

- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc làm thí nghiệm đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng mất khi nung của đá vôi

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Sử dụng lò nung để nung mẫu ở nhiệt độ 950oC ±50oC đến khối lượng không đổi, dựa vào sự giảm khối lượng của mẫu sau khi nung để tính được lượng mất khi nung của đá vôi. 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ và thiết bị thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợp với TCVN 9191: 2012

- Mẫu được nghiền đến cỡ hạt ≤ 0,063mm và đồng nhất.

- Khối lượng mẫu thí nghiệm là 1g ± 0,0001g.

-  Mẫu được nung ở nhiệt độ 950oC ± 50oC và cân theo chế độ qui định trong TCVN 9191: 2012 đến khối lượng không đổi.


- Lượng mất khi nung  của mẫu được tính là giá trị trung bình cộng của kết quả hai lần thí nghiệm song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,20%.

- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết chính xác các dụng cụ thí nghiệm hợp qui cách.


- Sử dụng thành thạo lò nung, cân phân tích, bình hút ẩm.


-Vận dụng được công thức trong TCVN 9191: 2012 để tính toán lượng mất khi nung chính xác.


- Vệ sinh dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


- Thực hiện nội qui an toàn phòng thí nghiệm.

2. Kiến thức


-Tác dụng, phạm vi sử dụng và qui cách của thiết bị, dụng cụ thí nghiệm xác định lượng mất khi nung của nguyên liệu.

- Qui trình thí nghiệm xác định lượng mất khi nung của nguyên liệu theo TCVN 9191: 2012.


- Qui trình vận hành thiết bị, cách sử dụng cân phân tích, lò nung, bình hút ẩm.


- Cách tính lượng mất khi nung của nguyên liệu theo TCVN 9191: 2012.


- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm cơ lý.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Tủ sấy.


- Lò nung có nhiệt độ nung đến 1200oC


- Bình hút ẩm.


- Chén sứ có nắp.


- Máy tính cá nhân, bút


-  Hồ sơ,  biểu  mẫu.

- Chất tẩy rửa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lượng mất khi nung của đá vôi được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 9191: 2012.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 9191: 2012.



		- Lượng mất khi nung của mẫu được tính là giá trị trung bình cộng của kết quả hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01% 


- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,20%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 9191: 2012.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo.



		-Việc xác định chỉ tiêu mất khi nung của đá vôi đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng cặn không tan của đá vôi.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Hòa tan mẫu bằng axit HCl loãng, lọc lấy phần cặn không tan, rửa, nung và cân lượng cặn thu được.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợp với TCVN 9191: 2012.


- Mẫu được nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm và loại bỏ hết tạp chất sắt.

-  Mẫu được hòa tan thành dung dịch bằng axit HCl loãng, đun sôi nhẹ trong 30 giây và lọc bằng giấy giấy lọc không tro chảy trung bình.


- Cặn không tan của dung dịch mẫu sau khi lọc được rửasạch Cl- và nung ở 950± 50oC cho tới khi chén nung chứa cặn có khối lượng không đổi.


- Nước lọc và nước rửa cặn được thu hồi toàn bộ để xác định SO3.


- Lượng cặn không tan được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,15%.


-  Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được các dụng cụ, thiết bị thí nghiệm phù hợp với TCVN 9191: 2012.

- Sử dụng thành thạo cân phân tích, lò nung, tủ sấy.


- Thao tác chuyển hóa mẫu vào dung dịch, làm kết tủa, lọc, rửa, thu hồi kết tủa thành thạo.


- Vận dụng công thức để tính toán chính xác hàm lượng cặn không tan của nguyên liệu.


- Vệ sinh và bảo quản thiết bị, dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


- Thực hiện nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.


2. Kiến thức

- Tác dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm xác định cặn không tan của nguyên liệu.


- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định cặn không tan của nguyên liệu.


- Phương pháp chuyển hóa mẫu silicat vào dung dịch.


- Qui trình thí nghiệm xác định cặn không tan theo TCVN 9191: 2012.

- Cách sử dụng thiết bị, dụng cụ thí nghiệm hóa phân tích.


- Cách tính hàm lượng cặn không tan theo TCVN 9191: 2012.

- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Tủ sấy.


- Lò nung có nhiệt độ nung đến 1200oC


- Bình hút ẩm.


- Chén sứ có nắp.


- Bếp điện cách cát.


- Chén nung.


- Cốc dung tích 100ml, mặt kính đồng hồ.


- Dung dịch HCl d=1,19, HCl 5%.


- Dung dịch AgNO3 0,5%.


- Giấy lọc không tro loại TB.


- Máy tính cá nhân, bút


-  Hồ sơ,  biểu  mẫu.

- Chất tẩy rửa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng cặn không tan của đá vôi được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 9191: 2012.

		- Quan sát, đối chiếu với TCVN 9191: 2012.



		- Lượng cặn không tan được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,15%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 9191: 2012.



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu cặn không tan đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng SiO2 của đá vôi.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Hòa tan mẫu bằng HCl loãng, tách nước của hỗn hợp dung dịch, rửa và nung kết tủa ở 950oC ±50oC rồi xử lý bằng dung dịch HF40%, lọc, rửa, nung và cân kết tủa thu được lượng SiO2 có trong mẫu đá vôi.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

-Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợpvới TCVN 9191: 2012.

- Mẫu được nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm và loại bỏ hết tạp chất sắt.


- Mẫu được nung chảy và hòa tan trong dung dịch HCl loãng và được xử lý theo đúng qui định trong TCVN 9191: 2012 để thu được kết tủa.


- Kết tủa thu được từ dung dịch mẫu được đốt cháy hết giấy lọc trên bếp điện và nung ở 950oC ± 50oC đến khối lượng không đổi.

- Dung dịch thu hồi được trong quá trình thí nghiệm được định mức tới 500ml.

- Hàm lượng  SiO2 được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,15%.


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu.


-Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng

- Nhận biết các dụng cụ và hóa chất dùng cho thí nghiệm xác định SiO2 phù hợp với TCVN 9191: 2012.

- Sử dụng thành thạo cân phân tích, tủ hút độc, các dụng cụ lọc, rửa kết tủa, tủ sấy, lò nung....

- Thao tác chuyển hóa mẫu thành dung dịch, lọc, rửa, thu hồi kết tủa thành thạo.


- Thực hiện chế độ nung kết tủa theo qui định.

- Vận dụng được công thức để tính toán chính xác hàm lượng SiO2 trong mẫu.


- Ghi chép hồ sơ, biểu mẫu chính xác.


-Vệ sinh và bảo quản thiết bị, dụng cụ thí nghiệm theo đúng phương pháp qui định.


2. Kiến thức


- Tác dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.


- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng SiO2 của nguyên liệu.


- Cách chuyển hóa mẫu silicat vào dung dịch.


- Qui trình thí nghiệm xác định hàm lượng SiO2 theo TCVN 9191: 2012.

- Cách sử dụng cân phân tích, tủ hút, lò nung, tủ sấy...

- Cách tính hàm lượng SiO2 theo TCVN 9191: 2012.

- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Bếp cách cát.


- Cốc thủy tinh chịu nhiệt dung tích 250ml, mặt kính đồng hồ.


- Bình định mức dung tích 500ml.


- Chén sứ, chén niken.


- Lò nung.


- Tủ sấy.


- Bình hút ẩm.


- Bình tia. 


- Giấy lọc không tro chảy nhanh và chảy trung bình.


- HCl d=1,19; HCl (1+1), HCl 2%.


- Keo Gelatin dung dịch 1%.


- Dung dịch AgNO3 0,5%.


- Dung dịch HF 40%.


- Dung dịch H2SO4 (1+1).

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng SiO2 của đá vôi được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 9191: 2012.

		- Quan sát, đối chiếu với TCVN 9191: 2012.



		- Hàm lượng  SiO2 được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,15%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 9191: 2012.



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu SiO2 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

                     TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Fe2O3 của đá vôi 


                     MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A8 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Dùng dung dịch EDTA 0,01M để chuẩn độ sắt (III) trong dung dịch mẫu với chỉ thị axit sunfosalixylic ở môi trường pH 1,5 ÷ 1,8 cho tới khi dung dịch chuyển từ màu tím đỏ sang màu vàng rơm,từ thể tích EDTA tiêu tốn tính được hàm lượng Fe2O3 của mẫu đá vôi.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn theo TCVN 9191: 2012.

- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm.

- Mẫu được nung chảy và hòa tan trong dung dịch HCl loãng.

- Thể tích dung dịch mẫu để chuẩn độ được lấy là 25ml


- Fe2+trong dung dịch để chuẩn độ được oxy hóa hoàn toàn thành Fe3+ cho tới khi dung dịch trong suốt, không màu.


- Chuẩn độ Fe+3 trong dung dịch bằng EDTA với chỉ thị axit sunfosalixylic cho tới khi dung dịch chuyển từ màu tím đỏ sang vàng rơm trong môi trường pH = 1,5 ÷1,8.

- Hàm lượng Fe2O3 được tính là giá trị trung bình cộng kết quả của hai thí nghiệm tiến hành song song tính bằng %, không chênh lệch quá 0,15%.


-  Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết các dụng cụ và hóa chất dùng cho thí nghiệm xác định Fe2O3 phù hợp với TCVN 9191: 2012.

- Sử dụng thành thạo tủ hút độc, cân phân tích, bình định mức, buret, pipet....

- Thao tác chuyển hóa mẫu thành dung dịch, làm kết tủa và hòa tan kết tủa thành thạo.

-  Chuẩn độ dung dịch, nhận biết chính xác sự đổi màu của dung dịch ở điểm tương đương. 

- Vận dụng công thức để tính toán chính xác hàm lượng Fe2O3 trong mẫu thử.

- Vệ sinh dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Tác dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.


- Cách sử dụng tủ hút độc, cân phân tích, bình định mức, buret, pipet.....


- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng Fe2O3 của nguyên liệu.


- Điều kiện của phản ứng xác định Fe+3, trình tự kết tủa và hòa tan Fe+3 .


- Cách chuẩn độ Fe+3 bằng dung dịch EDTA.


- Cách tính hàm lượng Fe2O3 theo TCVN 9191: 2012.

- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Nam châm.


- Bếp điện cách cát.


- Cốc thủy tinh 


- Bình định mức 


- Buret.


- Máy đo pH.


- H2O2 30%.


- C6H4(OH)SO2H 10%.


- HCl (1+1).


- NaOH 10%.


- EDTA 0,01M.

- Hỗn hợp Na2CO3: K2CO3 (1:1)

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng Fe2O3của đá vôi được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 9191: 2012.

		- Quan sát, đối chiếu với TCVN 9191: 2012.



		- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song  ≤ 0,15%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 9191: 2012.



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng Fe2O3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Al2O3 của đá vôi

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Tách nhôm trong dung dịch mẫu khỏi các nguyên tố ảnh hưởng như Ca, Mg, Fe, Ti ...,tạo phức giữa nhôm với EDTA dư ở pH = 5,5,chuẩn độ lượng EDTA dư bằng dung dịch kẽm axetat với chỉ thị xylenon da cam;dùng NaF giải phóng EDTA khỏi phức với nhôm,chuẩn độ lượng EDTA được giải phóng ra bằng dung dịch tiêu chuẩn kẽm axetat 0,01M; dựa vào thể tích dung dịch kẽm axetat tiêu tốn để tính hàm lượng Al2O3 theo công thức qui định.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợpvới TCVN 9191: 2012.


- Mẫu được nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm và loại bỏ hết tạp chất sắt, khối lượng mẫu thử được cân là 3g ±0,0001g


- Mẫu được hòa tan trong HCl loãng, dung dịch mẫu được tách SiO2, loại bỏ các ion ảnh hưởng bằng kiềm mạnh rồi lọc qua giấy lọc khô, chảy nhanh vào bình nón 250ml (khô)để có dung dịch xác định  Al2O.3 .


- Thể tích dung dịch lấy để chuẩn độ là 100ml và được điều chỉnh pH đến 5,5 


- Lượng EDTA dư và EDTA giải phóng ra khỏi phức với Al+3 được chuẩn độ bằng Zn(CH3COO)2.2H2O cho đến khi dung dịch chuyển từ màu vàng sang màu hồng.


- Hàm  lượng  Al2O3 được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,02%.


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng

- Nhận biết các dụng cụ và hóa chất dùng cho thí nghiệm xác định Al2O3 phù hợp với TCVN 9191: 2012.


- Sử dụng thành thạo cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet...

- Thao tác làm kết tủa và hòa tan lọc, rửa kết tủa thành thạo.


- Nhận biết chính xác sự đổi màu của dung dịch ở điểm tương đương.


- Vận dụng công thức để tính toán chính xác hàm lượng Al2O3 trong mẫu thử.

- Vệ sinh thiết bị, dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Tác dụng, phạm vi sử dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.


- Cách sử dụng cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet...

- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng Al2O3 của nguyên liệu.


- Điều kiện của phản ứng xác định Al+3.

- Cách chuẩn độ Al+3 bằng dung dịch Zn(CH3COO)2.2H2O

- Cách tính hàm lượng Al2O3 theo TCVN 9191: 2012.


- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Bếp điện cách cát.


- Cốc thủy tinh 


- Bình định mức 


- Buret.


- Máy đo pH.


- Phễu.


- Giấy lọc chảy nhanh.


- Bình nón dung tích 250ml.


- NH4OH 25%.


- HCl (1+1), HCl (5+95).


- EDTA 0,01M.


- Chỉ thị Metyl đỏ, xylenon da cam 0,1%, phenolphtalein 0,1%.


- AgNO3 0,5%.


- NaOH 30%, 10%.


- Zn(CH3COO)2.2H2O, NaF 3%, Hỗn hợp Na2CO3: K2CO3 (1:1)

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng Al2O3của đá vôi được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 9191: 2012

		- Quan sát, đối chiếu với TCVN 9191: 2012.



		- Hàm  lượng  Al2O3 được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,02%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 9191: 2012.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng Al2O3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		-  Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                 TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng CaO của đá vôi

                 MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Mẫu thử được hòa tan trong dung dịch HCl (1+1) và được che dấu hết các ion ảnh hưởng, chuẩn độ lượng Ca+2 bằng dung dịch EDTA 0,01M ở pH > 12 với chỉ thị fluorexon cho tới khi dung dịch chuyển từ màu xanh huỳnh quang thành màu hồng,từ lượng EDTA tiêu tốn khi chuẩn độ tính được hàm lượng CaO trong mẫu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

-Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợpvới TCVN 9191: 2012.


- Mẫu được nghiền đến cỡ hạt  ≤ 0,063mm, sấy khô và loại bỏ sạch tạp chất sắt theo qui định.


- Mẫu được hòa tan thành dung dịch bằng HCl (1+1) và được định mức tới 250ml.

- Thể tích dung dịch mẫu lấy để chuẩn độ là 25ml và được xử lý theo qui định trong TCVN 9191: 2012.


- Chuẩn độ Ca+2 trong dung dịch mẫu bằng EDTA 0,01M với chỉ thị fluorexon cho đến khi dung dịch chuyển từ màu xanh huỳnh quang sang màu hồng


- Hàm  lượng  CaO được tính là trung bình cộng kết quả hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa 2 lần thí nghiệm song song ≤ 0,15%.


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu qui định.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được các dụng cụ thí nghiệm phù hợp và đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet....

- Xử lý dung dịch mẫu theo qui trình thí nghiệm qui định.


- Chuẩn độ dung dịch.


- Nhận biết sự đổi màu của dung dịch.


- Vận dụng công thức để tính toán kết quả thí nghiệm.


- Vệ sinh và bảo quản dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Tác dụng, phạm vi sử dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.


- Cách sử dụng cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet...


- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng CaO của nguyên liệu.


- Điều kiện của phản ứng xác định Ca+2. 


- Cách chuẩn độ Ca+2 bằng dung dịch EDTA 0,01M.

- Cách tính hàm lượng CaO theo TCVN 9191: 2012.


- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Nam châm.


- Bếp điện cách cát.


- Cốc thủy tinh 


- Bình định mức 

- Buret, Pipet


- Máy đo pH.


- Giấy lọc


- KOH 25%.


- KCN 5%


- HCl (1+1); HCl 5%


- Chỉ thị Fluoretxon; ETOO


- EDTA 0,01M.


- Hỗn hợp Na2CO3: K2CO3 (1:1)


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng CaO của đá vôi được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 9191: 2012.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 9191: 2012.



		- Hàm  lượng  CaO được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%.

- Chênh lệch kết quả giữa 2 lần thí nghiệm song song ≤ 0,15%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 9191: 2012.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng CaO đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		-  Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                 TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng MgO của đá vôi.

                 MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Mẫu thử được hòa tan trong dung dịch HCl (1+1) và được che dấu hết các ion ảnh hưởng, chuẩn độ tổng lượng Ca+2và Mg+2bằng dung dịch EDTA 0,01M ở pH =10,5 với chỉ thị ETOO cho tới khi dung dịch chuyển từ màu đỏ tím thành xanh nước biển, dựa vào thể tích EDTA tiêu tốn khi chuẩn độ và thể tích EDTA dùng để chuẩn độ riêng Ca+2 ở pH > 12 để tính hàm lượng MgO trong mẫu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợpvới TCVN 9191: 2012.

-  Mẫu được nghiền đến cỡ hạt ≤  0,063mm,  sấy khô và loại bỏ sạch tạp chất sắt theo qui định.

- Mẫu được hòa tan thành dung dịch bằng HCl (1+1) và được định mức tới 250ml. 


- Thể tích dung dịch mẫu lấy để chuẩn độ là 25ml và được tách hết R2O3, che giấu các ion ảnh hưởng theo qui định trong TCVN 9191: 2012.

- Chuẩn độ tổng lượng Ca+2 và Mg+2 trong dung dịch mẫu bằng EDTA 0,01M với chỉ thị ETOO 0,1% cho đến khi dung dịch chuyển từ màu đỏ tím sang màu xanh nước biển.

- Hàm lượng MgO tính theo công thức qui định, kết quả được lấylà trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song  ≤ 0,10%.


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu qui định.


- Các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm được vệ sinh sạch sẽ và bảo quản theo qui định.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được các dụng cụ thí nghiệm phù hợp và đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet....


- Xử lý dung dịch mẫu theo qui trình thí nghiệm qui định.


- Chuẩn độ dung dịch.


- Nhận biết sự đổi màu của dung dịch.


- Vận dụng công thức để tính toán kết quả thí nghiệm.


- Vệ sinh và bảo quản dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức



- Tác dụng, phạm vi sử dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.


- Cách sử dụng cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet...


- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng MgO của nguyên liệu.


- Điều kiện của phản ứng xác định Mg+2. 

- Cách chuẩn độ Mg+2 bằng dung dịch EDTA 0,01M

- Cách tính hàm lượng MgO theo TCVN 9191: 2012.


- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Cốc thủy tinh.


- Buret.


- Pipet.


- Máy đo pH.


- Dung dịch đệm pH=10 (NH4OH + NH4Cl).


- Chỉ thị ETOO 2% 


- EDTA 0,01M.


- KCN 5%


- HCl (1+1); HCl 5%


- Hỗn hợp Na2CO3: K2CO3 (1:1)


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng MgOcủa đá vôi được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 9191: 2012.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 9191: 2012.



		- Hàm  lượng  MgO được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%.


- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song  ≤ 0,10%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 9191: 2012.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng MgO  đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                  TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng SO3 của đá vôi.

                  MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Hòa tan mẫu bằng dung dịch HCl loãng và lọc, tách kết tủa cặn không tan trong dung dịch mẫu,kết tủa SO3 trong dung dịch dưới dạng BaSO4 trong môi trường axit, nung kết tủa ở nhiệt độ 950oC ± 50oC và cân đến khối lượng không đổi,từ lượng kết tủa BaSO4tính được hàm lượng SO3 có trong mẫu thử.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợpvới TCVN 9191: 2012. 


- Mẫu được nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm và loại bỏ hết tạp chất sắt.

- Khối lượng mẫu thử là 2g ± 0,0001g.

- Mẫu được hòa tan thành dung dịch bằng axit HCl loãng, đun sôi nhẹ trong 30 giây và lọc bằng giấy giấy lọc không tro chảy trung bình.


- Cặn không tan của dung dịch mẫu sau khi lọc được rửasạch Cl-

- Dung dịch thu được sau khi lọc và rửa cặn được đun sôi nhẹ và cho thêm từ từ 10ml BaSO4 10% nóng, đun nhẹ trong 5 phút, để yên từ 4 ÷ 5 giờ ở nhiệt độ 40 ÷ 50oC để BaSO4 trong dung dịch được kết tủa hoàn toàn.

- Kết tủa BaSO4  được lọc bằng giấy lọc không tro chảy chậm và được rửa hết Cl-.


- Giấy lọc chứa kết tủa được sấy và nung ở nhiệt độ 950oC ± 50oC theo chế độ qui định đến khối lượng không đổi.


- Hàm lượng SO3 được lấy là trung bình cộng kết quả hai lần thí nghiệm song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,04%.


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu qui định.

- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được các dụng cụ thí nghiệm phù hợp và đúng qui cách.


- Sử dụng cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet....


- Thực hiện các thao tác làm kết tủa, lọc, rửa, nung và cân kết tủa thành thạo, chính xác.

-Vận dụng công thức để tính toán kết quả thí nghiệm.

-Vệ sinh và bảo quản dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.

2. Kiến thức

- Qui cách, tác dụng và phạm vi sử dụngcủa các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm xác định SO3.


- Cách sử dụng cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet...


- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng SO3của đá vôi.


- Điều kiện của phản ứng xác định SO3

- Điều kiện để kết tủa hoàn toàn BaSO4 và phương pháp lọc, rửa kết tủa BaSO4.

- Chế độ nung kết tủa BaSO4.

- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.

- Nam châm.


- Cốc thủy tinh.


- Tủ sấy, bình hút ẩm.


- Lò nung, bếp điện cách cát.


- Phễu thủy tinh, mặt kính đồng hồ.


- Giấy lọc không tro chảy chậm.


- Bình tia.


- Dung dịch BaCl2 10%.


- Dung dịch HCl d=1,19; HCl 5%.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng SO3 của đá vôi được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 9191: 2012.

		-  Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 9191: 2012. 



		- Hàm lượng SO3 được lấy là trung bình cộng kết quả hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%.


- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,04%.

		-  Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 9191: 2012.



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng SO3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng TiO2 của đá vôi.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Mẫu đá vôi được hòa tan bằng dung dịch HCl loãng,dung dịch mẫu được xử lý tách SiO2 và các ion ảnh hưởng, dùng Diantipyrilmetan để tạo phức với Ti+4 trong môi trường axit mạnh, sử dụng phương pháp so màu ở bước sóng 400mm để xác định hàm lượng TiO2. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợpvới TCVN 9191: 2012.

- Mẫu được nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm và loại bỏ hết tạp chất sắt.


- Mẫu được hòa tan trong HCl loãng, dung dịch mẫu đượcloại bỏ các ion ảnh hưởng.

- Thể tích dung dịch mẫu được lấy ra để thử nghiệm là 25ml, được che giấu hết Fe+3 và định mức tới 100ml.


-  Đồ thị chuẩn được xây dựng chính xác theo phương pháp qui định trong TCVN 9191: 2012.

- Dung dịch mẫu được so màu ở bước sóng 400÷420nm.


- Hàm lượng TiO2 được tính là trung bình cộng kết quả hai lần thí nghiệm song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,04%.

- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi đầy đủ, chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu qui định.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

  1. Kỹ năng

- Nhận biết được các dụng cụ thí nghiệm đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo máy so màu và dụng cụ thí nghiệm khác.


- Xây dựng đường chuẩn chính xác theo qui định.


- Hiệu chỉnh kết quả sau khi so màu chính xác.


- Vận dụng công thức để tính toán kết quả thí nghiệm.

-Vệ sinh và bảo quản thiết bị, dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Qui cách, tác dụng và phạm vi sử dụng của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm xác định TiO2.


- Qui trình vận hành máy so màu.


- Qui trình thí nghiệm xác định TiO2 bằng phương pháp so màu.


- Cách lập đường chuẩn trong phương pháp so màu.


- Cách tính toán hàm lượng TiO2trong phương pháp so màu theo TCVN 9191: 2012.

- Cách vệ sinh và bảo quản máy so màu và các dụng cụ thí nghiệm.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Máy so màu.


- Bình định mức dung tích 100ml.


- Buret; pipet 


- HCl (1+1).


- Dung dịch TiO2 0,04mg/ml.


- Thioure 5%.


- Diantipyrin metan 2%.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng TiO2 của đá vôi được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 9191: 2012.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 9191: 2012.



		- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,04%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 9191: 2012.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng TiO2 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Cl- của đá vôi.


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A14

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Hòa tan 2g ± 0,0001g mẫu nguyên liệu thành dung dịch bằng axit HNO3 10%, kết tủa ion Cl- trong dung dịch bằng AgNO3 0,1N dư, chuẩn độ lượng AgNO3 dư bằng dung dịch NH4SCN 0,01N với chỉ thị tạo phức màu Amoni sắt III sunfat NH4Fe(SO4)2 cho tới khi dung dịch có màu nâu đỏ, dựa vào thể tích NH4SCN 0,01N tiêu tốn để tính hàm lượng Cl- trong mẫu. 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn phù hợp TCVN 9191: 2012.

- Mẫu được nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm và loại bỏ hết tạp chất sắt.

-  Mẫu được hòa tan bằng HNO3 10%, thể tích dung dịch mẫu được pha loãng đến 150ml.

- Cl- trong dung dịch mẫu được kết tủa hoàn toàn bằng AgNO3 dư.

- Chuẩn độ lượng AgNO3 dư trong dung dịch bằng NH4SCN 0,1N với chỉ thị phèn sắt cho tới khi dung dịch xuất hiện màu nâu đỏ.


- Hàm lượng Cl- được tính là trung bình cộng kết quả hai lần thí nghiệm song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,02%.


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi đầy đủ, chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu qui định.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được các dụng cụ thí nghiệm đúng qui cách.


- Vận hành và sử dụng thành thạo các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.


- Nhận biết chính xác sự đổi màu của dung dịch khi chuẩn độ.

- Vận dụng công thức để tính toán kết quả thí nghiệm.


- Vệ sinh và bảo quản thiết bị, dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Qui cách, tác dụng và phạm vi sử dụng của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm xác định Cl-

- Phương  pháp chuyển hóa mẫu vào dung dịch. 


- Phương pháp kết tủa trong phân tích thể tích.


-  Cách tính toán trong phương pháp phân tích thể tích.  


- Cách vệ sinh và bảo quản thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.


- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Cốc thủy tinh dung tích 250ml.


- Bếp điện.


- Pipet 5ml.


- HNO3 10%


- AgNO3 0,1N


- Dung dịch NH4Fe(SO4)2 bão hòa.

- NH4SCN 0,1N


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng Cl- của đá vôi được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 9191: 2012.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 9191: 2012.



		- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,02%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 9191: 2012.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng Cl- đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


              TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng K2O + Na2O của đá vôi

              MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A15

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Hòa tan 0,2g ± 0,0001g mẫu đá vôi thành dung dịch bằng hỗn hợp axit HF và H2SO4, làm bay hơi dung dịch trên ngọn lửa Axetylen – không khí và đo cường độ vạch phổ hấp thụ của nguyên tử tự do kali và natri lần lượt ở bước sóng 768nm và 589nm, từ đó tính ra hàm lượng K+, Na+ theo phương pháp đường chuẩn.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn phù hợp với TCVN 141: 2008.

- Mẫu được nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm và loại bỏ hết tạp chất sắt.


- Khối lượng mẫu để thử nghiệm là 0,25 ± 0,0001g.


- Mẫu được xử lý bằng 1ml H2SO4 (1+1) và 15ml HF 40% và được hòa tan bằng HCl loãng, nóng  theo trình tự qui định trong TCVN 141:2008.


- Dung dịch mẫu được loại bỏ hết các ion ảnh hưởng dưới dạng các kết tủa hydroxit. Nước rửa kết tủa được gộp chung vào dung dịch lọc để xác định Na+ và K+.


-  Dung dịch tiêu chuẩn làm việc Na2O và K2O được pha chế theo đúng qui trình trong TCVN141: 2008.

- Hàm lượng Na2O và K2O của mẫu được đo theo phương pháp “Các dung dịch giới hạn” bằng máy quang phổ ngọn lửa ở bước sóng 598 nm (cho Na+) và 758 nm (cho K+) qui định trong TCVN 141: 2008.


- Hàm lượng K2O và Na2O được lấy là trung bình cộng kết quả hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,10%.

- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi đầy đủ, chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu qui định.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được các dụng cụ thí nghiệm đúng qui cách.

-Vận hành và sử dụng thành thạo các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.


- Làm kết tủa và lọc, rửa kết tủa.


- Pha chế dung dịch tiêu chuẩn làm việc và tính độ chuẩn của dung dịch.

- Vận dụng công thức để tính toán hàm lượng các oxyt kiềm trong mẫu.


- Vệ sinh dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Tác dụng, phạm vi sử dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm xác định Na2O, K2O.


- Phương pháp chuyển hóa mẫu vào dung dịch. 

- Phương pháp “ Các dung dịch giới hạn” trong phương pháp so màu.

- Cách đo hàm lượng Na2O và K2O bằng phương pháp “Các dung dịch giới hạn” trong TCVN 141: 2008.


-  Cách tính toán trong phương pháp so màu.  


- Cách vệ sinh và bảo quản thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.


- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Máy quang phổ ngọn lửa.


- Bếp điện.


- Pipet 10ml.


- Cốc dung tích 100ml.


- Bình định mức. 


- Bình tam giác.


- Tủ sấy.


- Giấy lọc không tro chảy trung bình.


- HCl (1+1)


- NH4OH 25%

- HF 40%


- Amoni oxalate bão hòa


- H2SO4 (1+1)


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng Na2O và K2O của đá vôi được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 141 : 2008.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 141 : 2008.



		- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,10%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 141 : 2008.



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng Na2O và K2O đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Xác định tổng hàm lượng Cacbonat của đá vôi.

                MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A16

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


 Hòa tan mẫu bằng axit HCl loãng, dùng NaOH để chuẩn độ lượng axit dư với chỉ thị phenolphtalein cho tới khi dung dịch chuyển sang màu hồng, dựa vào thể tích và nồng độ của HCl và NaOH tham gia phản ứng để tính tổng hàm lượng cacbonat của đá vôi. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn phù hợp với TCVN 141: 2008.

- Mẫu được nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm và loại bỏ hết tạp chất sắt. Khối lượng mẫu để thử nghiệm là 1,00 ± 0,0001g

- Mẫu hòa tan thành dung dịch bằng 10ml nước cất và 20 ml HCl 1M (tốc độ thêm HCl là 4 -5 giọt/giây), thêm nước để thể tích dung dịch mẫu tới 60 - 70 ml.

- Dung dịch mẫu được đun sôi 2 phút và làm nguội 2 phút.


- Lượng axit dư trong dung dịch mẫu được chuẩn độ bằng dung dịch NaOH 0,5M với chỉ thị phenolphtalein cho tới khi dung dịch chuyển thành màu hồng.


- Tổng  lượng  Cacbonat được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%,chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,35%.

- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi đầy đủ, chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu qui định.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được các dụng cụ thí nghiệm đúng qui cách.


- Vận hành và sử dụng thành thạo các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.


- Thực hiện chuẩn độ theo tốc độ qui định.

- Nhận biết chính xác sự đổi màu của dung dịch khi chuẩn độ.


- Vận dụng công thức để tính toán chính xác tổng lượng Cacbonat.


- Vệ sinh dụng cụ, thiết bị thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Tác dụng, phạm vi sử dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm xác định tổng lượng Cacbonat.


- Phương  pháp chuyển hóa mẫu vào dung dịch. 


- Cách  chuẩn độ dung dịch bằng  phương pháp axit - bazơ.


-  Cách tính toán trong phương pháp phân tích thể tích.


-  Phương pháp vệ sinh dụng cụ, thiết bị thí nghiệm.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Bếp cách cát.


- Bình nón dung tích 250ml.


- Bình tia. 


- Dung dịch NaOH 0,5M.


- Dung dịch HCl 1M.


- Chỉ thị phenolphtalein 0,1%.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tổng hàm lượng cacbonat của đá vôi được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 141: 2008.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 141 : 2008. 



		- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,35%

		- Kiểm tra.



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu tổng hàm lượng Cacbonat đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          TÊN CÔNG VIỆC: Lấy mẫu đá sét.

                  MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện việc lấy mẫu đá sét theo các cách thức quy định để đáp ứng kịp thời việc kiểm tra chất lượng đá sét nhập, đá sét sau khi đồng nhất hoặc trước khi cấp cho máy nghiền phối liệu. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lấy mẫu đá sét hợp quy cách.


· Mẫu đá sét được lấy đúng phương pháp, tần suất và vị trí theo qui định, đảm bảo tính đại diện cho đống đá sét và vận chuyển an toàn về phòng thí nghiệm. 

· Việc lấy mẫu phải được lập biên bản ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác theo mẫu quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lấy mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Lấy mẫu


· Lập biên bản lấy mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn lấy mẫu đá sét.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lấy mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lấy mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thùng đựng mẫu 


· Muôi xúc mẫu.


· Xẻng lấy mẫu, cuốc chim.


· Biên bản lấy mẫu


· Sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

· Mẫu đá sét

· TCVN  4344:1986

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lấy mẫu đá sét được thực hiện theo quy trình, ghi lại trong biên bản lấy mẫu, và bàn giao cho các bộ phận liên quan.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.


- Kiểm tra biên bản lấy mẫu.



		- Mẫu đá sét được lấy ở các vị trí có sự khác biệt về tính chất, đảm bảo tính đại diện của đống đá sét.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lấy mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lấy mẫu đá sét được thực hiện đúng tần suất, đảm bảo kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lấy mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Bàn giao mẫu cho các bộ phận liên quan có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ hoặc biên bản bàn giao mẫu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                            TÊN CÔNG VIỆC: Gia công mẫu đá sét.

                   MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Trộn, rút gọn mẫu đá sét theo các cách thức quy định sau đó bàn giao cho bộ phận phân tích hoặc lưu mẫu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để gia công mẫu đá sét hợp quy cách.


· Mẫu đá sét được trộn, rút gọn theo quy định, đảm bảo tính đại diện cho  đống đá sét. 

· Việc bàn giao mẫu đá sét sau gia công được ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác trong biên bản bàn giao theo quy định. 

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Trộn và rút gọn mẫu


· Thực hiện thủ tục bàn giao mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn gia công mẫu đá sét.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


·  Dụng cụ trộn mẫu và chia mẫu (chạc chữ thập, xẻng có đầu bằng…)


· Khay tôn

· Mẫu đá sét 


· Sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

· TCVN  4344: 1986 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc gia công mẫu đá sét được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình gia công mẫu đối chiếu với quy định.



		- Mẫu đá sét được trộn, rút gọn phải có tính đồng nhất cao và lấy ngẫu nhiên theo chiều đối đỉnh đảm bảo tính đại diện.

		- Giám sát quá trình gia công mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình gia công mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc gia công mẫu đá sét đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc gia công mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu được bàn giao cho các bộ phận lưu mẫu hoặc phân tích theo khối lượng, tỉ lệ quy định và phải được ghi rõ các nội dung cần thiết trong sổ hoặc biên bản có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ sách hoặc biên bản giao nhận mẫu.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                      TÊN CÔNG VIỆC: Lưu và bảo quản mẫu đá sét.

               MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đưa mẫu đá sét sau gia công vào các dụng cụ chứa đựng phù hợp, dán tem nhãn, niêm phong, lưu và bảo quản theo quy định.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lưu và bảo quản mẫu đá sét hợp quy cách.


· Mẫu đá sét được lưu và bảo quản theo quy định, tránh bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.


· Các thông tin về mẫu, thời gian lưu và thanh lý mẫu được ghi đầy đủ trong sổ quản lý mẫu.

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Ghi tem nhãn

· Kí hiệu, niêm phong mẫu lưu

2. Kiến thức


· Hướng dẫn lưu và bảo quản mẫu đá sét.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Dụng cụ chứa đựng (túi nylông, thùng…)


· Xẻng, muôi xúc mẫu


· Tem nhãn, keo dán, bút


· Dụng cụ niêm phong mẫu (băng dính, kẹp chì…)


· Giá/tủ đựng mẫu lưu.


· Sổ quản lý mẫu


· Mẫu đá sét


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lưu và bảo quản mẫu đá sét được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.


- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu



		- Mẫu đá sét được đưa vào dụng cụ chứa đựng, ghi tem nhãn,  niêm phong chắc chắn, sắp xếp trên giá/tủ đựng mẫu lưu theo quy định, đảm bảo tránh cho mẫu không bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lưu và bảo quản mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lưu và bảo quản mẫu đá sét đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu đá sét được quản lý, theo dõi thời gian điều kiện lưu và giao cho bộ phận thanh lý khi đến thời hạn.

		- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí 


		ghiệm.


		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 






- Theo dõi việc thực hiện thí n


		hiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


		

		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan


		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.






		

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng mất khi nung của đá sét 


                MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng lò nung để nung mẫu ở nhiệt độ 1000 ± 50oC đến khối lượng không đổi, dựa vào sự giảm khối lượng của mẫu sau khi nung để tính được lượng mất khi nung của đá sét.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ và thiết bị thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợp với TCVN 7131: 2002.

- Mẫu được nghiền đến cỡ hạt ≤ 0,063mm và đồng nhất.

- Khối lượng mẫu thí nghiệm là 1g ± 0,0001g.


- Mẫu được nung ở nhiệt độ 1000oC ± 50oCvà cân theo chế độ qui định trong đến khối lượng không đổi.


- Lượng mất khi nung  của mẫu được tính là giá trị trung bình cộng của kết quả hai lần thí nghiệm song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,20%.

- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết chính xác các dụng cụ thí nghiệm hợp qui cách.


- Sử dụng thành thạo lò nung, cân phân tích, bình hút ẩm.

- Vận dụng được công thức trong TCVN 7131 : 2002 để tính toán lượng mất khi nung chính xác. 


- Vệ sinh dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


- Thực hiện nội qui an toàn phòng thí nghiệm.

2. Kiến thức

- Tác dụng, phạm vi sử dụng và qui cách của thiết bị, dụng cụ thí nghiệm xác định lượng mất khi nung của đá sét.

- Qui trình thí nghiệm xác định lượng mất khi nung của đá sét theo TCVN 7131 : 2002.


- Qui trình vận hành thiết bị, cách sử dụng cân phân tích, lò nung, bình hút ẩm.

- Cách tính lượng mất khi nung của đá sét theo TCVN 7131 : 2002.


- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm cơ lý.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Tủ sấy.


- Lò nung có nhiệt độ nung đến 1200oC


- Bình hút ẩm.


- Chén sứ có nắp.


- Máy tính cá nhân, bút


-  Hồ sơ,  biểu  mẫu.

- Chất tẩy rửa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lượng mất khi nung của đá sét được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 7131: 2002.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 7131: 2002.



		- Lượng mất khi nung của mẫu được tính là giá trị trung bình cộng của kết quả hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01% 


- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,20%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 7131: 2002.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo.



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng mất khi nung đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


              TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng cặn không tan của đá sét.

              MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B6 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Hòa tan mẫu bằng axit HCl loãng, lọc lấy phần cặn không tan, rửa, nung và cân lượng cặn thu được.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

-Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợp với TCVN 141: 2008.

- Mẫu được nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm và loại bỏ hết tạp chất sắt.

- Mẫu được phân hủy và hòa tan thành dung dịch bằng axit HCl loãng, đun sôi nhẹ trong 30 giây và lọc bằng giấy giấy lọc không tro chảy trung bình.


- Cặn không tan của dung dịch mẫu sau khi lọc được rửasạch Cl- và nung ở 1000± 50oC cho tới khi chén nung chứa cặn có khối lượng không đổi.


- Nước lọc và nước rửa cặn được thu hồi toàn bộ để xác định SO3.


- Lượng cặn không tan được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,15%.


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu.


-Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được các dụng cụ, thiết bị thí nghiệm phù hợp với TCVN 141: 2008.

- Sử dụng thành thạo cân phân tích, lò nung, tủ sấy.


- Thao tác phân hủy mẫu và chuyển hóa mẫu vào dung dịch, làm kết tủa, lọc, rửa, thu hồi kết tủa thành thạo.


- Vận dụng công thức để tính toán chính xác hàm lượng cặn không tan của mẫu đá sét.


- Vệ sinh và bảo quản thiết bị, dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


- Thực hiện nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.


2. Kiến thức

- Tác dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm xác định cặn không tan của đá sét.


- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định cặn không tan của đá sét.


- Phương pháp nung chảy mẫu và chuyển hóa mẫu đá sét vào dung dịch.


- Qui trình thí nghiệm xác định cặn không tan theo TCVN 141: 2008.


- Cách sử dụng thiết bị, dụng cụ thí nghiệm hóa phân tích.


- Cách tính hàm lượng cặn không tan theo TCVN 141: 2008.


- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


  - Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


  - Tủ sấy.


  - Lò nung có nhiệt độ nung đến 1200oC


  - Bình hút ẩm.

- Bếp điện cách cát.


- Chén nung.


- Cốc dung tích 100ml, mặt kính đồng hồ.


- Dung dịch HCl d=1,19, HCl 5%.


- Dung dịch AgNO3 0,5%.


       - KOH tinh thể.


- Hỗn hợp Na2CO3: K2CO3 (1:1)

- Giấy lọc không tro loại TB.


- Máy tính cá nhân, bút


-  Hồ sơ, biểu  mẫu.

- Chất tẩy rửa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng cặn không tan của đá sét được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 141: 2008.

		- Quan sát, đối chiếu với TCVN 141: 2008



		- Lượng cặn không tan được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,15%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 141: 2008



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu cặn không tan đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng SiO2 của đá sét

Mã số công việc: B7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Hòa tan mẫu bằng HCl loãng, tách nước của hỗn hợp dung dịch, rửa và nung kết tủa ở 1000±50oC rồi xử lý bằng dung dịch HF40%, lọc, rửa, nung và cân kết tủa thu được lượng SiO2 có trong mẫu đá sét.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

-Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợpvới TCVN 7131:2002.

- Mẫu được nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm và loại bỏ hết tạp chất sắt.


- Mẫu được nung chảy và hòa tan trong dung dịch HCl loãng và được xử lý theo đúng qui định trong TCVN 7131 : 2002 để thu được kết tủa.


- Kết tủa thu được từ dung dịch mẫu được đốt cháy hết giấy lọc trên bếp điện và nung ở 1000oC ± 50oC đến khối lượng không đổi.

- Dung dịch thu hồi được trong quá trình thí nghiệm được định mức tới 500ml.

- Hàm lượng  SiO2 được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,40%.


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu.


-Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết các dụng cụ và hóa chất dùng cho thí nghiệm xác định SiO2 phù hợp với TCVN 7131 : 2002.

- Sử dụng thành thạo cân phân tích, tủ hút độc, các dụng cụ lọc, rửa kết tủa, tủ sấy, lò nung....


- Thao tác chuyển hóa mẫu thành dung dịch, lọc, rửa, thu hồi kết tủa thành thạo.


- Thực hiện chế độ nung kết tủa theo qui định.

- Vận dụng được công thức để tính toán chính xác hàm lượng SiO2 trong mẫu.


- Ghi chép hồ sơ, biểu mẫu chính xác.


- Vệ sinh và bảo quản thiết bị, dụng cụ thí nghiệm theo đúng phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Tác dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.


        - Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng SiO2 của đá sét.


- Cách chuyển hóa mẫu đá sét vào dung dịch.


- Qui trình thí nghiệm xác định hàm lượng SiO2 theo TCVN 7131:2002.

- Cách sử dụng cân phân tích, tủ hút, lò nung, tủ sấy...

- Cách tính hàm lượng SiO2 theo TCVN 7131:2002.

- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Bếp cách cát.


- Cốc thủy tinh chịu nhiệt dung tích 250ml, mặt kính đồng hồ.


- Bình định mức dung tích 500ml.


- Chén sứ, chén niken.


- Lò nung.


- Tủ sấy.


- Bình hút ẩm.


- Bình tia. 


- Giấy lọc không tro chảy nhanh và chảy trung bình.


- HCl d=1,19; HCl (1+1), HCl 2%.

- Keo Gelatin dung dịch 1%.

- KOH tinh thể

- Hỗn hợp Na2CO3: K2CO3 (1:1)


- Dung dịch AgNO3 0,5%.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng SiO2 của đá sét được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 7131 : 2002.

		- Quan sát, đối chiếu với TCVN 7131 : 2002.



		- Hàm lượng  SiO2 được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,40%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 7131 : 2002.



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu SiO2 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Fe2O3 của đá sét

Mã số công việc: B8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Dùng dung dịch EDTA 0,01M để chuẩn độ sắt (III) trong dung dịch mẫu với chỉ thị axit sunfosalixylic ở môi trường pH 1,5 ÷ 2,0 cho tới khi dung dịch chuyển sang màu tím. Căn cứ vào thể tích EDTA tiêu tốn để tính hàm lượng Fe2O3 của mẫu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn theo TCVN 7131 : 2002.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm.

- Mẫu được nung chảy và hòa tan trong dung dịch HCl loãng.


- Thể tích dung dịch mẫu được lấy để chuẩn độ là 25ml. 


- Fe2+ trong dung dịch mẫu được oxi hóa hoàn toàn thành Fe+3.


- Fe+3 trong dung dịch mẫu được chuẩn độ bằng EDTA 0,02M với chỉ thị axit sunfo salisilic 5% ở nhiệt độ  30 ÷ 80oC cho đến khi dung dịch chuyển thành màu tím.


- Hàm lượng Fe2O3 được tính là giá trị trung bình cộng kết quả của hai thí nghiệm tiến hành song song tính bằng %, không chênh lệch quá 0,20%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết các dụng cụ và hóa chất dùng cho thí nghiệm xác định Fe2O3 phù hợp với TCVN 7131 : 2002.

- Sử dụng thành thạo tủ hút độc, cân phân tích, bình định mức, buret, pipet...

- Thao tác chuyển hóa mẫu thành dung dịch, làm kết tủa và hòa tan kết tủa thành thạo.


-  Chuẩn độ dung dịch, nhận biết chính xác sự đổi màu của dung dịch ở điểm tương đương.

- Vận dụng công thức để tính toán chính xác hàm lượng Fe2O3 trong mẫu thử.

- Vệ sinh dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Tác dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.

- Cách sử dụng tủ hút độc, cân phân tích, bình định mức, buret, pipet... 

- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng Fe2O3 của đá sét.


- Điều kiện của phản ứng xác định Fe+3, trình tự kết tủa và hòa tan Fe+3 .


- Cách chuẩn độ Fe+3 bằng dung dịch EDTA.

- Cách tính hàm lượng Fe2O3 theo TCVN 7131 : 2002.

- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Bếp điện cách cát.


- Cốc thủy tinh.


- Bình định mức.


- Buret.


- Nam châm.


- Máy đo pH.


- NH4OH 10%.


- HNO3 1+1


- HCl 2%, HCl 1+1


-  Chỉ thị axit sufosalicilic 20%


- EDTA 0,02M.


- KOH tinh thể.


- Hỗn hợp Na2CO3: K2CO3 (1:1)


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng Fe2O3của đá sét được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 7131 : 2002.

		- Quan sát, đối chiếu với TCVN 7131:2002



		- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song  ≤ 0,20%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 7131:2002



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng Fe2O3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Al2O3 của đá sét.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Tách nhôm trong dung dịch mẫu khỏi các nguyên tố ảnh hưởng như Ca, Mg, Fe, Ti ...,tạo phức giữa nhôm với EDTA dư ở pH = 5,5,chuẩn độ lượng EDTA dư bằng dung dịch kẽm axetat với chỉ thị xylenon da cam; dùng NaF giải phóng EDTA khỏi phức với nhôm,chuẩn độ lượng EDTA được giải phóng ra bằng dung dịch tiêu chuẩn kẽm axetat 0,01M; dựa vào thể tích dung dịch kẽm axetat tiêu tốn để tính hàm lượng Al2O3 theo công thức qui định.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

-Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợpvới TCVN 7131 : 2002.


- Mẫu được nghiền đến cỡ hạt ≤ 0,063mm, sấy khô và loại bỏ sạch tạp chất sắt theo qui định.


- Khối lượngmẫu được cân là0,5g± 0,0001g.


- Mẫu được hòa tan trong HCl loãng, dung dịch mẫu được loại bỏ các ion ảnh hưởng bằng kiềm mạnh rồi lọc qua giấy lọc khô, chảy nhanh vào bình nón 250ml (khô) để có dung dịch xác định  Al2O.3 .


- Dung dịch để chuẩn độ được lấy chính xác 100ml từ dung dịch mẫu và được xử lý theo trình tự thí nghiệm quy định trong TCVN 7131:2002.

- Dung dịch để chuẩn độ sau khi xử lý được định mức tới 250 ml và lọc nhanh qua phễu khô để có dung dịch xác định Al2O3.


- Lượng EDTA dư và EDTA giải phóng ra khỏi phức với Al+3 được chuẩn độ bằng Zn(CH3COO)2.2H2O cho đến khi dung dịch chuyển từ màu vàng sang màu hồng.


- Hàm  lượng  Al2O3 được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,35%.


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

 1. Kỹ năng

- Nhận biết các dụng cụ và hóa chất dùng cho thí nghiệm xác định Al2O3 phù hợp với TCVN 7131: 2002.


- Sử dụng thành thạo cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet...


- Thao tác làm kết tủa và hòa tan lọc, rửa kết tủa thành thạo.


- Nhận biết chính xác sự đổi màu của dung dịch ở điểm tương đương.


- Vận dụng công thức để tính toán chính xác hàm lượng Al2O3 trong mẫu thử.


- Vệ sinh thiết bị, dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Tác dụng, phạm vi sử dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.

- Cách sử dụng cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet...

- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng Al2O3 của nguyên liệu.

- Điều kiện của phản ứng xác định Al+3. 

- Cách chuẩn độ Al+3 bằng dung dịch Zn(CH3COO)2.2H2O

- Cách tính hàm lượng Al2O3 theo TCVN 7131 : 2002.

- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Bếp điện cách cát, cốc thủy tinh, bình định mức, buret.


- Máy đo pH.


- Phễu.


- Giấy lọc chảy nhanh.


- Bình nón dung tích 250ml.


- NaOH 30%, 10%, HCl (1+1), HCl (5+95), EDTA 0,025M, Chỉ thị phenolftalein 0,1%, dung dịch xynelon da cam 0,1%, dung dịch đệm pH 5,5, Axetat kẽm 0,025M, NaF 3%, KOH tinh thể, Hỗn hợp Na2CO3: K2CO3 (1:1)


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng Al2O3của đá sét được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 7131 : 2002

		- Quan sát, đối chiếu với TCVN 7131: 2002.



		- Hàm  lượng  Al2O3 được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,35%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 7131: 2002



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng Al2O3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng CaO của đá sét

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Mẫu thử được hòa tan trong dung dịch HCl (1+1) và được che dấu hết các ion ảnh hưởng, chuẩn độ lượng Ca+2 bằng dung dịch EDTA 0,01M ở pH > 12 cho tới khi dung dịch chuyển từ màu xanh huỳnh quang sang màu hồng; dựa vào lượng EDTA tiêu tốn khi chuẩn độ để tính hàm lượng CaO trong mẫu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợpvới TCVN 7131 : 2002.

-  Mẫu được nghiền đến cỡ hạt ≤  0,063mm, sấy khô và loại bỏ sạch tạp chất sắt theo qui định. 


- Khối lượngmẫu được cân là 0,5g ± 0,0001g

- Mẫu đá sét được nung chảy và chuyển thành dung dịch theo trình tự qui định trong TCVN 7131: 2002.

- Thể tích dung dịch mẫu lấy để chuẩn độ là 100ml, được xử lý theo qui định trong TCVN 7131: 2002 để loại bỏ hết các ion ảnh hưởng và cópH > 12.


- Chuẩn độ Ca+2 trong dung dịch mẫu bằng EDTA 0,01M với chỉ thị fluorexon cho đến khi dung dịch chuyển từ màu xanh huỳnh quang sang màu hồng.

- Hàm  lượng  CaO được tính là trung bình cộng kết quả hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, độ lặp lại của phép thử là 0,20%.


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu qui định.

- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được các dụng cụ thí nghiệm phù hợp và đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet....

- Xử lý dung dịch mẫu theo qui trình thí nghiệm qui định.


- Chuẩn độ dung dịch.

- Nhận biết sự đổi màu của dung dịch.


- Vận dụng công thức để tính toán kết quả thí nghiệm.


- Vệ sinh và bảo quản dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Tác dụng, phạm vi sử dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.

- Cách sử dụng cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet...

- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng CaO của nguyên liệu.


- Điều kiện của phản ứng xác định Ca+2. 

- Cách chuẩn độ Ca+2 bằng dung dịch EDTA 0,01M.

- Cách tính hàm lượng CaO theo TCVN 7131 : 2002.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Nam châm.


- Bếp điện cách cát.


- Cốc thủy tinh 


- Bình định mức 500ml, 250ml.

- Buret, Pipet


- Máy đo pH.


- Giấy lọc chảy nhanh.


- KOH 25%.


- KCN 5%.


- HCl (1+1); HCl 5%


- Chỉ thị Fluoretxon.


- EDTA 0,01M.


- NH4Cl tinh thể


- KOH 25%


- NH4NO3 2%


- NH4OH 25%


- AgNO3 0,5%


- KOH tinh thể.


- Hỗn hợp Na2CO3: K2CO3 (1:1)


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng CaOcủa đá sét được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 7131 : 2002.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 7131 : 2002



		- Hàm  lượng  CaO được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%.


- Độ lặp lại của phép thử là 0,20%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 7131 : 2002



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng CaO đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng MgO của đá sét


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Mẫu thử được hòa tan trong dung dịch HCl (1+1) và được che dấu hết các ion ảnh hưởng, chuẩn độ tổng lượng Ca+2 và Mg+2 bằng dung dịch EDTA 0,01M ở pH = 10,5 với chỉ thị ETOO cho tới khi dung dịch chuyển từ  đỏ nho sang xanh nước biển; dựa vào thể tích EDTA tiêu tốn khi chuẩn độ và thể tích EDTA dùng để chuẩn độ riêng Ca+2 ở pH > 12 để tính hàm lượng MgO trong mẫu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

-Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợpvới TCVN 7131 : 2002.

- Mẫu được nghiền đến cỡ hạt ≤  0,063mm,  sấy khô và loại bỏ sạch tạp chất sắt theo qui định.


- Khối lượng mẫu thí nghiệm là 0,5 ± 0,0001g.

- Mẫu đá sét được phân hủy và chuyển thành dung dịch theo trình tự qui định trong TCVN 7131 : 2002, các ion ảnh hưởng (Fe+3, Al+3) trong dung dịch mẫu được kết tủahoàn toàn.


          - Thể tích dung dịch mẫu lấy để chuẩn độ là 100ml, được xử lý theo qui định trong TCVN 7131 : 2002 để che dấu hết các ion ảnh hưởng và cópH = 10.

- Chuẩn độ tổng lượng Ca+2 và Mg+2 trong dung dịch mẫu bằng EDTA 0,01M với chỉ thị ETOO 0,1% cho đến khi dung dịch chuyển từ màu đỏ nho sang màu xanh nước biển.


- Hàm lượng MgO tính theo công thức qui định, kết quả được lấy là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song  ≤ 0,20%. 


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu qui định.


- Các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm được vệ sinh sạch sẽ và bảo quản theo qui định.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được các dụng cụ thí nghiệm phù hợp và đúng qui cách.

- Sử dụng thành thạo cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet...

- Xử lý dung dịch mẫu theo qui trình thí nghiệm qui định.


- Chuẩn độ dung dịch.


- Nhận biết sự đổi màu của dung dịch.

- Vận dụng công thức để tính toán kết quả thí nghiệm.


- Vệ sinh và bảo quản dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Tác dụng, phạm vi sử dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.

- Cách sử dụng cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet...

- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng MgO của nguyên liệu.

- Điều kiện của phản ứng xác định Mg+2. 

- Cách chuẩn độ Mg+2 bằng dung dịch EDTA 0,01M

- Cách tính hàm lượng MgO theo TCVN 7131 : 2002.

- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Cốc thủy tinh.

- Buret.


- Pipet.


- Máy đo pH.


- Dung dịch đệm pH=10 (NH4OH + NH4Cl).


- KOH 25%


- Chỉ thị ETOO 2% 


- EDTA 0,01M.


- KCN 5%


- HCl (1+1); HCl 5%


- KOH tinh thể.


- Hỗn hợp Na2CO3: K2CO3 (1:1)


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng MgOcủa đá sét được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 7131 : 2002.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 7131 : 2002.



		- Hàm  lượng  MgO được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%.


- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song  ≤ 0,35%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 7131 : 2002.



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng MgO  đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng SO3 của đá sét.


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Hòa tan mẫu bằng dung dịch HCl loãng và lọc, tách kết tủa cặn không tan trong dung dịch mẫu,kết tủa SO3 trong dung dịch dưới dạng BaSO4 trong môi trường axit,nung kết tủa ở nhiệt độ 850oC ± 50oC và cân đến khối lượng không đổi,từ lượng kết tủa BaSO4tính được hàm lượng SO3 có trong mẫu thử.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

-Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợpvới TCVN 7131 : 2002.

- Mẫu được nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm và loại bỏ hết tạp chất sắt.

- Khối lượng mẫu thí nghiệm là 2g ± 0,0001g.


- Mẫu được hòa tan thành dung dịch bằng axit HCl loãng, đun sôi nhẹ trong 30 giây và lọc bằng giấy giấy lọc không tro chảy trung bình.


- Cặn không tan của dung dịch mẫu sau khi lọc được rửasạch Cl-

- Dung dịch thu được sau khi lọc và rửa cặn được đun sôi nhẹ và cho thêm từ từ 10ml BaSO4 10% nóng, đun nhẹ trong 5 phút, để yên từ 4 ÷ 5 giờ ở nhiệt độ 40 ÷ 50oC để BaSO4 trong dung dịch được kết tủa hoàn toàn.

- Kết tủa BaSO4 được lọc bằng giấy lọc không tro chảy chậm và được rửa hết Cl-.


- Giấy lọc chứa kết tủa được sấy và nung ở nhiệt độ 800 ÷ 850oC theo chế độ qui định đến khối lượng không đổi.


- Hàm lượng SO3 được lấy là trung bình cộng kết quả hai lần thí nghiệm song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,05%.        


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu qui định.

- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được các dụng cụ thí nghiệm phù hợp và đúng qui cách.


- Sử dụng cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet....


- Thực hiện các thao tác làm kết tủa, lọc, rửa, nung và cân kết tủa thành thạo, chính xác.


-Vận dụng công thức để tính toán kết quả thí nghiệm.


-Vệ sinh và bảo quản dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Qui cách, tác dụng và phạm vi sử dụng của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm xác định SO3.

- Cách sử dụng cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet...

- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng SO3của đá vôi.

- Điều kiện của phản ứng xác định SO3

- Điều kiện để kết tủa hoàn toàn BaSO4 và phương pháp lọc, rửa kết tủa BaSO4.

- Chế độ nung kết tủa BaSO4.

- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Cốc thủy tinh, chén nung.


- Tủ sấy, bình hút ẩm.


- Lò nung, bếp điện cách cát.


- Phễu thủy tinh, mặt kính đồng hồ.


- Giấy lọc.


- Bình tia.


- Dung dịch BaCl2 10%.


- Dung dịch HCl d=1,19; HCl 1:1


- AgNO3 0,5%


- Chỉ thị Metyl đỏ


- NH4Cl tinh thể.


- NH4OH 25%


- KOH tinh thể.

- Hỗn hợp Na2CO3: K2CO3 (1:1)


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng SO3 của đá sét được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 7131 : 2002.

		-  Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 7131 : 2002. 



		- Hàm lượng SO3 được lấy là trung bình cộng kết quả hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%.


- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,05%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 7131 : 2002.



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng SO3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng TiO2 của đá sét.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Hòa tan mẫu bằng dung dịch HCl loãng, xử lý dung dịch theo qui định để loại bỏ ảnh hưởng của các ion khác có trong mẫu, dùng Diantipyrilmetan để tạo phức với Ti+4 trong môi trường axit mạnh, sử dụng phương pháp so màu ở bước sóng 400mm÷ 420nm để xác định hàm lượng TiO2.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

-Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợpvới TCVN 7131 : 2002

- Mẫu được nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm và loại bỏ hết tạp chất sắt.

- Khối lượngmẫu được cân là 0,5g ± 0,0001g.

- Mẫu được phân hủy và hòa tan trong HCl loãng theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 7131 : 2002

-  Đồ thị chuẩn được xây dựng chính xác theo phương pháp qui định trong TCVN 7131 : 2002


- Dung dịch mẫu được so màu ở bước sóng 400 nm.


- Hàm lượng TiO2 được tính là trung bình cộng kết quả hai lần thí nghiệm song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,04%.


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi đầy đủ, chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu qui định.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được các dụng cụ thí nghiệm đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo máy so màu và dụng cụ thí nghiệm khác.


- Xây dựng đường chuẩn chính xác theo qui định.


- Hiệu chỉnh kết quả sau khi so màu chính xác.


- Vận dụng công thức để tính toán kết quả thí nghiệm.

- Vệ sinh và bảo quản thiết bị, dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức

-  Qui cách, tác dụng và phạm vi sử dụng của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm xác định TiO2.

- Qui trình vận hành máy so màu.

- Qui trình thí nghiệm xác định TiO2 bằng phương pháp so màu.


- Cách lập đường chuẩn trong phương pháp so màu.


- Cách tính toán hàm lượng TiO2 trong phương pháp so màu theo TCVN 7131: 2002.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Máy so màu.


- Bình định mức dung tích 100ml.


- Buret; pipet 


- HCl (1+1).


- Dung dịch TiO2 0,04mg/ml.


- Thioure 5%.


- Diantipyrin metan 2%.


- KOH tinh thể.

- Hỗn hợp Na2CO3: K2CO3 (1:1)


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng TiO2của đá sét được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 7131 : 2002.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 7131 : 2002



		-Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,04%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 7131 : 2002.



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng TiO2 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Cl- của đá sét.


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B14

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Hòa tan 1g ± 0,0001g mẫu đá sét thành dung dịch bằng axit HNO3 10%, kết tủa ion Cl- trong dung dịch bằng AgNO3 0,1N dư, chuẩn độ lượng AgNO3 dư bằng dung dịch NH4SCN 0,01N với chỉ thị tạo phức màu Amoni sắt III sunfat NH4Fe(SO4)2 cho tới khi dung dịch có màu nâu đỏ, dựa vào thể tích NH4SCN 0,01N tiêu tốn để tính hàm lượng Cl- trong mẫu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn phù hợp TCVN 7131 : 2002.

- Mẫu được nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm và loại bỏ hết tạp chất sắt.

- Khối lượng mẫu thí nghiệm là 1g± 0,0001g


- Mẫu được hòa tan bằng HNO3 10%, thể tích dung dịch mẫu được pha loãng đến 150ml.


- Cl- trong dung dịch mẫu được kết tủa hoàn toàn bằng AgNO3 dư.


- Chuẩn độ lượng AgNO3 dư trong dung dịch bằng NH4SCN 0,1N với chỉ thị phèn sắt cho tới khi dung dịch xuất hiện màu nâu đỏ.


- Hàm lượng Cl- được tính là trung bình cộng kết quả hai lần thí nghiệm song song, chính xác đến 0,01%,chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,05%.


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi đầy đủ, chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu qui định.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được các dụng cụ thí nghiệm đúng qui cách.


- Vận hành và sử dụng thành thạo các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.


- Nhận biết chính xác sự đổi màu của dung dịch khi chuẩn độ.

- Vận dụng công thức để tính toán kết quả thí nghiệm.

- Vệ sinh và bảo quản thiết bị, dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.

2. Kiến thức

-  Qui cách, tác dụng và phạm vi sử dụng của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm xác định Cl-.

- Phương  pháp chuyển hóa mẫu vào dung dịch.  


- Phương pháp kết tủa trong phân tích thể tích.

-  Cách  tính toán trong phương pháp phân tích thể tích.

- Cách vệ sinh và bảo quản thiết bị, dụng cụ thí nghiệm. 


- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Cốc thủy tinh dung tích 250ml.


- Bếp điện.


- Pipet 5ml.


- HNO3 10%.


- AgNO3 0,1N


- Dung dịch NH4Fe(SO4)2 0,2M.


- NH4SCN 0,025N.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng Cl- của đá sét được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 7131 : 2002.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 7131 : 2002



		- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,05%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 7131 : 2002



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng Cl- đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


               TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng K2O + Na2O của đá sét

               MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B15

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Hòa tan 0,2g ± 0,0001g mẫu đá sét thành dung dịch bằng hỗn hợp axit HF và H2SO4, làm bay hơi dung dịch trên ngọn lửa Axetylen – không khí và đo cường độ vạch phổ hấp thụ của nguyên tử tự do kali và natri lần lượt ở bước sóng 768nm và 589nm, từ đó tính ra hàm lượng K+, Na+ theo phương pháp đường chuẩn.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn phù hợp với TCVN 141: 2008.

- Mẫu được nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm và loại bỏ hết tạp chất sắt.

- Khối lượng mẫu để thử nghiệm là 0,25 ± 0,0001g.


- Mẫu được xử lý  bằng 1ml H2SO4 (1+1) và 15ml HF 40% và được hòa tan bằng HCl loãng, nóng theo trình tự qui định trong TCVN 141 : 2008.


- Dung dịch mẫu được loại bỏ hết các ion ảnh hưởng dưới dạng các kết tủa hydroxit. Nước rửa kết tủa được gộp chung vào dung dịch lọc để xác định Na+ và K+ .


- Dung dịch tiêu chuẩn làm việc Na2O và K2O được pha chế theo qui trình trong TCVN 141:2008.

- Hàm lượng Na2O và K2O của mẫu được đo theo phương pháp “Các dung dịch giới hạn” bằng máy quang phổ ngọn lửa ở bước sóng 598 nm (cho Na+)và 758 nm (cho K+) qui định trong TCVN141:2008.


- Hàm lượng K2O và Na2O được lấy là trung bình cộng kết quả hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,10%.


-  Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi đầy đủ, chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu qui định.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được các dụng cụ thí nghiệm đúng qui cách.


- Vận hành và sử dụng thành thạo các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.


- Làm kết tủa và lọc, rửa kết tủa.


- Pha chế dung dịch tiêu chuẩn làm việc và tính độ chuẩn của dung dịch.

- Vận dụng công thức để tính toán hàm lượng các oxyt kiềm trong mẫu.


- Vệ sinh dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Tác dụng, phạm vi sử dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm xác định Na2O, K2O.


- Phương pháp chuyển hóa mẫu vào dung dịch. 


- Phương pháp “ Các dung dịch giới hạn” trong phương pháp so màu.


-  Cách đo hàm lượng Na2O và K2O bằng phương pháp “Các dung dịch giới hạn” trong TCVN 141: 2008.


-  Cách tính toán trong phương pháp so màu.  


- Cách vệ sinh và bảo quản thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.


- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Máy quang phổ ngọn lửa.


- Bếp điện.


- Pipet 10ml.


- Cốc dung tích 100ml.


- Bình định mức. 


-Bình tam giác.


- Tủ sấy.


- Giấy lọc không tro chảy trung bình.


- HCl (1+1)


- NH4OH 25%

- HF 40%


- H2SO4 (1+1)

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng Na2O và K2O của đá sét được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 141 :  2008.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 141 : 2008.



		- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,10%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 141 : 2008.



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng Na2O và K2O đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                TÊN CÔNG VIỆC: Lấy mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt.

                     MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện việc lấy mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt  theo các cách thức quy định để đáp ứng kịp thời việc kiểm tra chất lượng nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt nhập về nhà máy hoặc sau khi đồng nhất. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lấy mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt hợp quy cách.


· Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt   được lấy đúng phương pháp, tần suất và vị trí theo qui định, đảm bảo tính đại diện cho  đống nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt và vận chuyển an toàn về phòng thí nghiệm. 

· Việc lấy mẫu phải được lập biên bản ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác theo mẫu quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lấy mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Lấy mẫu


· Lập biên bản lấy mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn lấy mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt  .


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lấy mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lấy mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thùng đựng mẫu 


· Muôi xúc mẫu.


· Xẻng lấy mẫu, cuốc chim.


· Biên bản lấy mẫu, sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

· Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lấy mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt được thực hiện theo quy trình, ghi lại trong biên bản lấy mẫu, và bàn giao cho các bộ phận liên quan.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.


- Kiểm tra biên bản lấy mẫu.



		- Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt   được lấy ở các vị trí có sự khác biệt về tính chất, đảm bảo tính đại diện của đống nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lấy mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lấy mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt  được thực hiện đúng tần suất, đảm bảo kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lấy mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Bàn giao mẫu cho các bộ phận liên quan có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ hoặc biên bản bàn giao mẫu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Gia công mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


      Trộn, rút gọn mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt theo các cách thức quy định sau đó bàn giao cho bộ phận phân tích hoặc lưu mẫu. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để gia công mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt hợp quy cách.


· Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt được trộn, rút gọn theo quy định, đảm bảo tính đại diện cho  đống nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt. 

· Việc bàn giao mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt sau gia công được ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác trong biên bản bàn giao theo quy định. 

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Trộn và rút gọn mẫu


· Thực hiện thủ tục bàn giao mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn gia công mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


·  Dụng cụ trộn mẫu và chia mẫu (chạc chữ thập, xẻng có đầu bằng…)


· Khay tôn

· Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt 


· Sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc gia công mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình gia công mẫu đối chiếu với quy định.



		- Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt được trộn, rút gọn phải có tính đồng nhất cao và lấy ngẫu nhiên theo chiều đối đỉnh đảm bảo tính đại diện.

		- Giám sát quá trình gia công mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình gia công mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc gia công mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc gia công mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu được bàn giao cho các bộ phận lưu mẫu hoặc phân tích theo khối lượng, tỉ lệ quy định và phải được ghi rõ các nội dung cần thiết trong sổ hoặc biên bản có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ sách hoặc biên bản giao nhận mẫu.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Lưu và bảo quản mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đưa mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt sau gia công vào các dụng cụ chứa đựng phù hợp, dán tem nhãn, niêm phong, lưu và bảo quản theo quy định.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lưu và bảo quản mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt hợp quy cách.


· Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt được lưu và bảo quản theo quy định, tránh bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.


· Các thông tin về mẫu, thời gian lưu và thanh lý mẫu được ghi đầy đủ trong sổ quản lý mẫu.

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Ghi tem nhãn

· Kí hiệu, niêm phong mẫu lưu

2. Kiến thức


· Hướng dẫn lưu và bảo quản mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

· Dụng cụ chứa đựng (túi nylông, thùng…)


· Xẻng, muôi xúc mẫu


· Tem nhãn, keo dán


· Bút


· Dụng cụ niêm phong mẫu (băng dính, kẹp chì…)


· Giá/tủ đựng mẫu lưu.


· Sổ quản lý mẫu


· Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lưu và bảo quản mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.


- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu



		- Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt được đưa vào dụng cụ chứa đựng, ghi tem nhãn,  niêm phong chắc chắn, sắp xếp trên giá/tủ đựng mẫu lưu theo quy định, đảm bảo tránh cho mẫu không bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lưu và bảo quản mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lưu và bảo quản mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit sắt được quản lý, theo dõi thời gian điều kiện lưu và giao cho bộ phận thanh lý khi đến thời hạn.

		- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận


		liên quan


		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.






		

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng mất khi nung của nguyên liệu điều chỉnh Fe2O3

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng lò nung để nung mẫu ở nhiệt độ 975 ± 25oC đến khối lượng không đổi, dựa vào sự giảm khối lượng của mẫu sau khi nung để tính được lượng mất khi nung của nguyên liệu điều chỉnh Fe2O3.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ và thiết bị thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợp với TCVN 141 : 2008.

- Mẫu được nghiền đến cỡ hạt ≤ 0,063mm và đồng nhất.


- Khối lượng mẫu thí nghiệm là 1g ± 0,0001g.


- Mẫu được nung ở nhiệt độ 1000oC ± 50oCvà cân theo chế độ qui định trong đến khối lượng không đổi.


- Lượng mất khi nung  của mẫu được tính là giá trị trung bình cộng của kết quả hai lần thí nghiệm song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,08%.

- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu.


-Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết chính xác các dụng cụ thí nghiệm hợp qui cách.

- Sử dụng thành thạo lò nung, cân phân tích, bình hút ẩm.

- Vận dụng được công thức trong TCVN 141 : 2008 để tính toán lượng mất khi nung chính xác.

- Vệ sinh dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


- Thực hiện nội qui an toàn phòng thí nghiệm.

2. Kiến thức

- Tác dụng, phạm vi sử dụng và qui cách của thiết bị, dụng cụ thí nghiệm xác định lượng mất khi nung của đá sét.

-  Qui trình thí nghiệm xác định lượng mất khi nung của đá sét theo TCVN 141:2008.

- Qui trình vận hành thiết bị, cách sử dụng cân phân tích, lò nung, bình hút ẩm.

- Cách tính lượng mất khi nung của đá sét theo TCVN 141 : 2008.


- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm cơ lý.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Tủ sấy.


- Lò nung có nhiệt độ nung đến 1200oC


- Bình hút ẩm.


- Chén sứ có nắp.


- Máy tính cá nhân, bút


-  Hồ sơ,  biểu  mẫu.

- Chất tẩy rửa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lượng mất khi nung của nguyên liệu điều chỉnh Fe2O3 được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 141 : 2008.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 141: 2008.



		- Lượng mất khi nung của mẫu được tính là giá trị trung bình cộng của kết quả hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01% 


- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,08%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 141: 2008.



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo.



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng mất khi nung đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng SiO2 của nguyên liệu điều chỉnh Fe2O3

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Hòa tan mẫu bằng HCl loãng, tách nước của hỗn hợp dung dịch, rửa và nung kết tủa ở 1000 ± 50oC rồi xử lý bằng dung dịch HF40%, lọc, rửa, nung và cân kết tủa thu được lượng SiO2 có trong mẫu nguyên liệu điều chỉnh Fe2O3.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợpvới TCVN 4653:1988.


- Mẫu được nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm và loại bỏ hết tạp chất sắt.


- Mẫu được nung chảy và hòa tan trong dung dịch HCl loãng và được xử lý theo đúng qui định trong TCVN 4653:1988 để thu được kết tủa.


- Kết tủa thu được từ dung dịch mẫu được đốt cháy hết giấy lọc trên bếp điện và nung ở 1000oC ± 50oC đến khối lượng không đổi.

- Dung dịch thu hồi được trong quá trình thí nghiệm được định mức tới 500ml.

- Hàm lượng  SiO2 được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,15%.


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu.


-Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết các dụng cụ và hóa chất dùng cho thí nghiệm xác định SiO2 phù hợp với TCVN 4653:1988.

- Sử dụng thành thạo cân phân tích, tủ hút độc, các dụng cụ lọc, rửa kết tủa, tủ sấy, lò nung...

- Thao tác chuyển hóa mẫu thành dung dịch, lọc, rửa, thu hồi kết tủa thành thạo.


- Thực hiện chế độ nung kết tủa theo qui định.

- Vận dụng được công thức để tính toán chính xác hàm lượng SiO2 trong mẫu.


- Ghi chép hồ sơ, biểu mẫu chính xác.


- Vệ sinh và bảo quản thiết bị, dụng cụ thí nghiệm theo đúng phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Tác dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.

- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng SiO2 của đá sét.


- Cách chuyển hóa mẫu đá sét vào dung dịch.


- Qui trình thí nghiệm xác định hàm lượng SiO2 theo TCVN 4653:1988.

- Cách sử dụng cân phân tích, tủ hút, lò nung, tủ sấy...

- Cách tính hàm lượng SiO2 theo TCVN 4653:1988.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Bếp cách cát.


- Cốc thủy tinh chịu nhiệt dung tích 250ml, mặt kính đồng hồ.


- Bình định mức dung tích 500ml.


- Chén sứ, chén niken.


- Lò nung.


- Tủ sấy.


- Bình hút ẩm.


- Bình tia. 


- Giấy lọc không tro chảy nhanh và chảy trung bình.


- HCl d=1,19; HCl (1+1), HCl 2%.

- Keo Gelatin dung dịch 1%.

- KOH tinh thể.

- Dung dịch AgNO3 0,5%.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng SiO2 của nguyên liệu điều chỉnh Fe2O3 được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 4653:1988.

		- Quan sát, đối chiếu với TCVN 4653:1988.



		- Hàm lượng  SiO2 được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,15%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 4653:1988.



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu SiO2 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Fe2O3 của nguyên liệu điều chỉnh Fe2O3

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Dùng dung dịch EDTA 0,01M để chuẩn độ sắt (III) trong dung dịch mẫu với chỉ thị axit sunfosalixylic ở môi trường pH 1,5 ÷ 1,8 cho tới khi dung dịch chuyển sang màu tím. Căn cứ vào thể tích EDTA tiêu tốn để tính hàm lượng Fe2O3 của mẫu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn theo TCVN 4653: 1988.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm.

- Mẫu được nung chảy và hòa tan trong dung dịch HCl loãng.


- Thể tích dung dịch mẫu được lấy để chuẩn độ là 25ml. 


- Fe2+ trong dung dịch mẫu được oxi hóa hoàn toànthànhFe+3.


- Fe+3 trong dung dịch mẫu được chuẩn độ bằng EDTA 0,02M với chỉ thị axit sunfo salisilic 5% ở nhiệt độ  30 ÷ 80oC cho đến khi dung dịch chuyển thành màu tím.


- Hàm lượng Fe2O3 được tính là giá trị trung bình cộng kết quả của hai thí nghiệm tiến hành song song tính bằng %, không chênh lệch quá 0,15%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết các dụng cụ và hóa chất dùng cho thí nghiệm xác định Fe2O3 phù hợp với TCVN 4653: 1988.

- Sử dụng thành thạo tủ hút độc, cân phân tích, bình định mức, buret, pipet....

- Thao tác chuyển hóa mẫu thành dung dịch, làm kết tủa và hòa tan kết tủa thành thạo.

- Chuẩn độ dung dịch, nhận biết chính xác sự đổi màu của dung dịch ở điểm tương đương.

- Vận dụng công thức để tính toán chính xác hàm lượng Fe2O3 trong mẫu thử.

- Vệ sinh dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Tác dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.


- Cách sử dụng tủ hút độc, cân phân tích, bình định mức, buret, pipet..... 


- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng Fe2O3 của đá sét.


- Điều kiện của phản ứng xác định Fe+3, trình tự kết tủa và hòa tan Fe+3 .


- Cách chuẩn độ Fe+3 bằng dung dịch EDTA.


- Cách tính hàm lượng Fe2O3 theo TCVN 4653: 1988.

- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Bếp điện cách cát.


- Cốc thủy tinh.


- Bình định mức.


- Buret.


- Nam châm.


- Máy đo pH.


- NH4OH 10%.


- HNO3 1+1


- HCl 2%, HCl 1+1


-  Chỉ thị axit sufosalicilic 20%


- EDTA 0,02M.


- KOH tinh thể.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng Fe2O3của nguyên liệu điều chỉnh Fe2O3được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 4653: 1988.

		- Quan sát, đối chiếu với TCVN 4653: 1988



		- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song  ≤ 0,15%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 4653: 1988



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng Fe2O3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Al2O3 của nguyên liệu điều chỉnh Fe2O3

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Tách nhôm trong dung dịch mẫu khỏi các nguyên tố ảnh hưởng như Ca+2, Mg+2, Fe, Ti ..., chuẩn độ Al+3 trong dung dịch bằng EDTA 0,02M ở pH = 4,7 – 5,0 với chỉ thị PAR và Cu - EDTA cho tới khi dung dịch chuyển thành màu vàng chanh bền khi đun sôi, dựa vào lượng EDTA tiêu tốn để tính hàm lượng Al2O3 theo công thức qui định.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợpvới TCVN 4653:1988.


- Mẫu được nghiền đến cỡ hạt ≤ 0,063mm, sấy khô và loại bỏ sạch tạp chất sắt theo qui định.


- Khối lượngmẫu được cân là0,5g ± 0,0001g.


- Mẫu được hòa tan trong HCl loãng, dung dịch mẫu được loại bỏ các ion ảnh hưởng bằng kiềm mạnh rồi lọc qua giấy lọc khô, chảy nhanh vào bình nón 250ml (khô)để có dung dịch xác định  Al2O.3 .


- Dung dịch để chuẩn độ được lấy chính xác 100ml từ dung dịch mẫu và được xử lý theo trình tự thí nghiệm quy định trong TCVN 4653:1988.

- Dung dịch để chuẩn độ sau khi xử lý được định mức tới 250ml và lọc nhanh qua phễu khô để có dung dịch xác định Al2O3.


- Lượng EDTA dư và EDTA giải phóng ra khỏi phức với Al+3 được chuẩn độ bằng Zn(CH3COO)2.2H2O cho đến khi dung dịch chuyển từ màu vàng sang màu hồng.


- Hàm  lượng  Al2O3 được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,15%.


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết các dụng cụ và hóa chất dùng cho thí nghiệm xác định Al2O3 phù hợp với TCVN 4653: 1988.


- Sử dụng thành thạo cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet...

- Thao tác làm kết tủa và hòa tan lọc, rửa kết tủa thành thạo.


- Nhận biết chính xác sự đổi màu của dung dịch ở điểm tương đương.


- Vận dụng công thức để tính toán chính xác hàm lượng Al2O3 trong mẫu thử.


- Vệ sinh thiết bị, dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.

2. Kiến thức

- Tác dụng, phạm vi sử dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.

- Cách sử dụng cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet...


- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng Al2O3 của nguyên liệu.


- Điều kiện của phản ứng xác định Al+3. 


- Cách chuẩn độ Al+3 bằng dung dịch Zn(CH3COO)2.2H2O


- Cách tính hàm lượng Al2O3 theo TCVN 4653: 1988.


- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Bếp điện cách cát.


- Cốc thủy tinh 


- Bình định mức 


- Buret.


- Máy đo pH.


- Phễu.


- Giấy lọc chảy nhanh.


- Bình nón dung tích 250ml.


- NaOH 30%, 10%, HCl (1+1), HCl (5+95), EDTA 0,025M, Chỉ thị phenolftalein 0,1%, Dung dịch xynelon da cam 0,1%, Dung dịch đệm pH 5,5, Axetat kẽm 0,025M, NaF 3%, KOH tinh thể.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng Al2O3của nguyên liệu điều chỉnh Fe2O3được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 4653: 1988

		- Quan sát, đối chiếu với TCVN 4653: 1988.



		- Hàm  lượng  Al2O3 được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,15%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 4653: 1988



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng Al2O3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng CaO của nguyên liệu điều chỉnh Fe2O3

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Mẫu thử được hòa tan trong dung dịch HCl (1+1) và được che dấu hết các ion ảnh hưởng, chuẩn độ lượng Ca+2 bằng dung dịch EDTA 0,01M ở pH > 12 với chỉ thị huỳnh quang cho tới khi dung dịch chuyển màu; dựa vào lượng EDTA tiêu tốn khi chuẩn độ để tính hàm lượng CaO trong mẫu

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợpvới TCVN 4653: 1988.

-  Mẫu được nghiền đến cỡ hạt ≤  0,063mm, sấy khô và loại bỏ sạch tạp chất sắt theo qui định. 


- Khối lượng mẫu được cân là 0,5g ± 0,0001g.


- Mẫu được nung chảy và chuyển thành dung dịch theo trình tự qui định trong TCVN 4653:1988.


- Thể tích dung dịch mẫu lấy để chuẩn độ là 100ml, được xử lý theo qui định trong TCVN 4653:1988 để loại bỏ hết các ion ảnh hưởng và có pH > 12.


-Chuẩn độ Ca+2 trong dung dịch mẫu bằng  EDTA 0,02M với chỉ thị fluorexon cho đến khi dung dịch chuyển từ màu xanh huỳnh quang sang màu hồng.


- Hàm  lượng  CaO được tính là trung bình cộng kết quả hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, độ lặp lại của phép thử là 0,2%.


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu qui định.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được các dụng cụ thí nghiệm phù hợp và đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet....


- Xử lý dung dịch mẫu theo qui trình thí nghiệm qui định.


- Chuẩn độ dung dịch.


- Nhận biết sự đổi màu của dung dịch.


- Vận dụng công thức để tính toán kết quả thí nghiệm.


- Vệ sinh và bảo quản dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Tác dụng, phạm vi sử dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.


- Cách sử dụng cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet...


- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng CaO của nguyên liệu.


- Điều kiện của phản ứng xác định Ca+2. 


- Cách chuẩn độ Ca+2 bằng dung dịch EDTA 0,01M.

- Cách tính hàm lượng CaO theo TCVN 4653: 1988.


- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Nam châm.


- Bếp điện cách cát.


- Cốc thủy tinh 


- Bình định mức 500ml, 250ml.

- Buret, Pipet


- Máy đo pH.


- Giấy lọc chảy nhanh.


- KOH 25%.


- KCN 5%.


- HCl (1+1); HCl 5%


- Chỉ thị Fluoretxon.


- EDTA 0,01M.


- NH4Cl tinh thể


- KOH 25%


- NH4NO3 2%


- NH4OH 25%


- AgNO3 0,5%


- KOH tinh thể.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng CaOcủa nguyên liệu điều chỉnh Fe2O3 được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 4653: 1988.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 4653: 1988



		- Hàm  lượng  CaO được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%.


- Độ lặp lại của phép thử là 0,20%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 4653: 1988



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng CaO đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng MgO của nguyên liệu điều chỉnh Fe2O3

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Mẫu thử được hòa tan trong dung dịch HCl (1+1) và được che dấu hết các ion ảnh hưởng, chuẩn độ tổng lượng Ca+2và Mg+2bằng dung dịch EDTA 0,02M ở pH =10 với chỉ thị ETOO cho tới khi dung dịch chuyển màu; dựa vào thể tích EDTA tiêu tốn khi chuẩn độ và thể tích EDTA dùng để chuẩn độ riêng Ca+2 ở pH > 12 để tính hàm lượng MgO trong mẫu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợpvới TCVN 4653:1988.


-  Mẫu được nghiền đến cỡ hạt ≤  0,063mm,  sấy khô và loại bỏ sạch tạp chất sắt theo qui định.


-  Khối lượng mẫu thí nghiệm là 0,5 ± 0,0001g.

- Mẫu được phân hủy và chuyển thành dung dịch theo trình tự qui định trong TCVN 4653:1988, các ion ảnh hưởng (Fe+3, Al+3) trong dung dịch mẫu được kết tủahoàn toàn.

- Thể tích dung dịch mẫu lấy để chuẩn độ là 100ml, được xử lý theo qui định trong TCVN 4653:1988 để che dấu hết các ion ảnh hưởng và cópH = 10.


- Chuẩn độ tổng lượng Ca+2 và Mg+2 trong dung dịch mẫu bằng EDTA 0,01M với chỉ thị ETOO 0,1% cho đến khi dung dịch chuyển từ màu đỏ nho sang màu xanh nước biển.


- Hàm lượng MgO tính theo công thức qui định, kết quả được lấy là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song  ≤ 0,25%. 


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu qui định.


- Các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm được vệ sinh sạch sẽ và bảo quản theo qui định.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được các dụng cụ thí nghiệm phù hợp và đúng qui cách.

- Sử dụng thành thạo cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet....

- Xử lý dung dịch mẫu theo qui trình thí nghiệm qui định.


- Chuẩn độ dung dịch.


- Nhận biết sự đổi màu của dung dịch.

- Vận dụng công thức để tính toán kết quả thí nghiệm.


- Vệ sinh và bảo quản dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Tác dụng, phạm vi sử dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.

- Cách sử dụng cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet...

- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng MgO của nguyên liệu.

- Điều kiện của phản ứng xác định Mg+2. 

- Cách chuẩn độ Mg+2 bằng dung dịch EDTA 0,02M

- Cách tính hàm lượng MgO theo TCVN 7131 : 2002.

-Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Cốc thủy tinh.

- Buret.


- Pipet.


- Máy đo pH.


- Dung dịch đệm pH=10 (NH4OH + NH4Cl).


- KOH 25%


- Chỉ thị ETOO 2% 


- EDTA 0,01M.


- KCN 5%


- HCl (1+1); HCl 5%


- KOH tinh thể.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng MgO của nguyên liệu điều chỉnh Fe2O3 được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 4653: 1988.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 4653: 1988



		- Hàm  lượng  MgO được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%.


- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song  ≤ 0,25%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 4653: 1988



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng MgO  đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


  TÊN CÔNG VIỆC: Lấy mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm

 MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Thực hiện việc lấy mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm  theo các cách thức quy định để đáp ứng kịp thời việc kiểm tra chất lượng nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm nhập về nhà máy hoặc sau khi đồng nhất. 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lấy mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm   hợp quy cách.


· Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm   được lấy đúng phương pháp, tần suất và vị trí theo qui định, đảm bảo tính đại diện cho  đống nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm và vận chuyển an toàn về phòng thí nghiệm. 

· Việc lấy mẫu phải được lập biên bản ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác theo mẫu quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lấy mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Lấy mẫu


· Lập biên bản lấy mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn lấy mẫunguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lấy mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lấy mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thùng đựng mẫu 


· Muôi xúc mẫu, xẻng lấy mẫu, cuốc chim.


· Biên bản lấy mẫu, sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

· Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lấy mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm  được thực hiện theo quy trình, ghi lại trong biên bản lấy mẫu và bàn giao cho các bộ phận liên quan.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.


- Kiểm tra biên bản lấy mẫu.



		- Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm   được lấy ở các vị trí có sự khác biệt về tính chất, đảm bảo tính đại diện của đống nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm  

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lấy mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lấy mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm   được thực hiện đúng tần suất, đảm bảo kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lấy mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Bàn giao mẫu cho các bộ phận liên quan có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ hoặc biên bản bàn giao mẫu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


  TÊN CÔNG VIỆC: Gia công mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm.

                      MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Trộn, rút gọn mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm theo các cách thức quy định sau đó bàn giao cho bộ phận phân tích hoặc lưu mẫu. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để gia công mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm hợp quy cách.


· Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm được trộn, rút gọn theo quy định, đảm bảo tính đại diện cho  đống nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm. 

· Việc bàn giao mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm sau gia công được ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác trong biên bản bàn giao theo quy định. 

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Trộn và rút gọn mẫu


· Thực hiện thủ tục bàn giao mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn gia công mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


·  Dụng cụ trộn mẫu và chia mẫu (chạc chữ thập, xẻng có đầu bằng…)


· Khay tôn

· Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm 


· Sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc gia công mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình gia công mẫu đối chiếu với quy định.



		- Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm được trộn, rút gọn phải có tính đồng nhất cao và lấy ngẫu nhiên theo chiều đối đỉnh đảm bảo tính đại diện.




		- Giám sát quá trình gia công mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình gia công mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc gia công mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc gia công mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu được bàn giao cho các bộ phận lưu mẫu hoặc phân tích theo khối lượng, tỉ lệ quy định và phải được ghi rõ các nội dung cần thiết trong sổ hoặc biên bản có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ sách hoặc biên bản giao nhận mẫu.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Lưu và bảo quản mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đưa mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm sau gia công vào các dụng cụ chứa đựng phù hợp, dán tem nhãn, niêm phong, lưu và bảo quản theo quy định.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lưu và bảo quản mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm hợp quy cách.


· Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm được lưu và bảo quản theo quy định, tránh bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.


· Các thông tin về mẫu, thời gian lưu và thanh lý mẫu được ghi đầy đủ trong sổ quản lý mẫu.

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Ghi tem nhãn

· Kí hiệu, niêm phong mẫu lưu

2. Kiến thức


· Hướng dẫn lưu và bảo quản mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

· Dụng cụ chứa đựng (túi nylông, thùng…)


· Xẻng, muôi xúc mẫu


· Tem nhãn, keo dán


· Bút


· Dụng cụ niêm phong mẫu (băng dính, kẹp chì…)


· Giá/tủ đựng mẫu lưu.


· Sổ quản lý mẫu


· Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lưu và bảo quản mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm được thực hiện đúng theo quy định.




		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.


- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu



		- Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm được đưa vào dụng cụ chứa đựng, ghi tem nhãn,  niêm phong chắc chắn, sắp xếp trên giá/tủ đựng mẫu lưu theo quy định, đảm bảo tránh cho mẫu không bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lưu và bảo quản mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lưu và bảo quản mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit nhôm được quản lý, theo dõi thời gian điều kiện lưu và giao cho bộ phận thanh lý khi đến thời hạn.

		- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Xác định độ ẩm của nguyên liệu phụ điều chỉnh thành phần Al2O3.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sấy mẫu nguyên liệu phụ điều chỉnh thành phần Al2O3 ở 105oC ± 5oC đến khối lượng không đổi, từ sự giảm khối lượng tính toán ra độ ẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị đúng chủng loại, hợp qui cách và chuẩn bị mẫu không lẫn kim loại, đảm bảo độ mịn theo quy định. 


- Sấy mẫu theo đúng trình tự quy định, đảm bảo nhiệt độ sấy. 

- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,08%.


- Thực hiện đúng nội quy an toàn lao động cho người và thiết bị, qui định về vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


-  Sử dụng các dụng cụ, thiết bị xác định độ ẩm của nguyên liệu phụ điều chỉnh thành phần Al2O3.


- Cân và sấy mẫu. 


2. Kiến thức 


- Qui định về sử dụng cân phân tích và tủ sấy.


- Phương pháp xác định độ ẩm của nguyên liệu phụ điều chỉnh thành phần Al2O3 theo tiêu chuẩn cơ sở.


- Qui định an toàn lao động cho con người, dụng cụ và thiết bị thí nghiệm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tiêu chuẩn cơ sở xác định độ ẩm của đá sét.


- Các dụng cụ, thiết bị: Cân phân tích, tủ sấy, bình hút ẩm, cối mã não, chén sứ...


- Mẫu nguyên liệu phụ điều chỉnh thành phần Al2O3.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, mẫu biên bản, bút viết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc xác định độ ẩm của nguyên liệu phụ điều chỉnh thành phần Al2O3 phải thực hiện theo quy định

- Giám sát việc thực hiện thí nghiệm đối chiếu với qui định.


- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,08%.

- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc làm thí nghiệm đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng mất khi nung của nguyên liệu điều chỉnh Al2O3

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D5

I. Mô tả công việc: 


Sử dụng lò nung để nung mẫu ở nhiệt độ 975 ± 25oC đến khối lượng không đổi, dựa vào sự giảm khối lượng của mẫu sau khi nung để tính được lượng mất khi nung của nguyên liệu điều chỉnh Fe2O3.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

-  Dụng cụ và thiết bị thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợp với TCVN 141 : 2008.

- Mẫu được nghiền đến cỡ hạt ≤ 0,063mm và đồng nhất.


- Khối lượng mẫu thí nghiệm là 1g ± 0,0001g.


- Mẫu được nung ở nhiệt độ 1000oC ± 50oCvà cân theo chế độ qui định trong đến khối lượng không đổi.


- Lượng mất khi nung  của mẫu được tính là giá trị trung bình cộng của kết quả hai lần thí nghiệm song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,08%.

- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết chính xác các dụng cụ thí nghiệm hợp qui cách.

- Sử dụng thành thạo lò nung, cân phân tích, bình hút ẩm.

- Vận dụng được công thức trong TCVN 141 : 2008 để tính toán lượng mất khi nung chính xác.

- Vệ sinh dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


- Thực hiện nội qui an toàn phòng thí nghiệm.

2. Kiến thức

- Tác dụng, phạm vi sử dụng và qui cách của thiết bị, dụng cụ thí nghiệm xác định lượng mất khi nung của đá sét.

- Qui trình thí nghiệm xác định lượng mất khi nung của đá sét theo TCVN 141 : 2008.


- Qui trình vận hành thiết bị, cách sử dụng cân phân tích, lò nung, bình hút ẩm.

- Cách tính lượng mất khi nung của đá sét theo TCVN 141 : 2008.


- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm cơ lý.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Tủ sấy.


- Lò nung có nhiệt độ nung đến 1200oC


- Bình hút ẩm.


- Chén sứ có nắp.


- Máy tính cá nhân, bút


-  Hồ sơ, biểu  mẫu.

- Chất tẩy rửa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lượng mất khi nung của nguyên liệu điều chỉnh Al2O3 được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 141:2008.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 141: 2008.



		- Lượng mất khi nung của mẫu được tính là giá trị trung bình cộng của kết quả hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01% 


- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,08%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 141: 2008.



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo.



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng mất khi nung đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng SiO2 của nguyên liệu điều chỉnh Al2O3

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Nung chảy mẫu với cacbonat kiềm và hòa tan mẫu bằng HCl loãng, tách nước của hỗn hợp dung dịch, rửa và nung kết tủa ở 1000 ± 50oC rồi xử lý bằng dung dịch HF40%, lọc, rửa, nung và cân kết tủa thu được lượng SiO2 có trong mẫu nguyên liệu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

-Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợpvới TCVN 4653:1988.


- Mẫu được nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm và loại bỏ hết tạp chất sắt.


- Mẫu được nung chảy và hòa tan trong dung dịch HCl loãng và được xử lý bằng HF 40% theo đúng qui định trong TCVN 4653:1988 để thu được kết tủa.


- Kết tủa thu được từ dung dịch mẫu lọc, rửa sạch Fe+3, Cl-  và đốt cháy hết giấy lọc trên bếp điện và nung ở 1000oC ± 50oC đến khối lượng không đổi.

- Dung dịch thu hồi được trong quá trình thí nghiệm được định mức tới 250ml.

- Hàm lượng  SiO2 được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,25%.


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu.


-Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết các dụng cụ và hóa chất dùng cho thí nghiệm xác định SiO2 phù hợp với TCVN 4653:1988.

- Sử dụng thành thạo cân phân tích, tủ hút độc, các dụng cụ lọc, rửa kết tủa, tủ sấy, lò nung...

- Thao tác chuyển hóa mẫu thành dung dịch, lọc, rửa, thu hồi kết tủa thành thạo.


- Thực hiện chế độ nung kết tủa theo qui định.

- Vận dụng được công thức để tính toán chính xác hàm lượng SiO2 trong mẫu.


- Ghi chép hồ sơ, biểu mẫu chính xác.


- Vệ sinh và bảo quản thiết bị, dụng cụ thí nghiệm theo đúng phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Tác dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.


        - Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng SiO2 của đá sét.


- Cách chuyển hóa mẫu đá sét vào dung dịch.


- Qui trình thí nghiệm xác định hàm lượng SiO2 theo TCVN 4653:1988.

- Cách sử dụng cân phân tích, tủ hút, lò nung, tủ sấy...

- Cách tính hàm lượng SiO2 theo TCVN 4653:1988.

- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Bếp cách cát.


- Cốc thủy tinh chịu nhiệt dung tích 250ml, mặt kính đồng hồ.


- Bình định mức dung tích 500ml.


- Chén sứ, chén niken.


- Lò nung.


- Tủ sấy.


- Bình hút ẩm.


- Bình tia. 


- Giấy lọc không tro chảy nhanh và chảy trung bình.


- HCl d=1,19; HCl (1+1), HCl 2%.


- Keo Gelatin dung dịch 1%.


       - KOH tinh thể, KOH 25%

- Dung dịch AgNO3 0,5%.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng SiO2 của nguyên liệu điều chỉnh Al2O3 được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 4653:1988.

		- Quan sát, đối chiếu với TCVN 4653: 1988.



		- Hàm lượng  SiO2 được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,25%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 4653: 1988.



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu SiO2 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Fe2O3 nguyên liệu điều chỉnh Al2O3

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Dùng dung dịch EDTA 0,02M để chuẩn độ sắt (III) trong dung dịch mẫu với chỉ thị axit sunfosalixylic ở môi trường pH 1,5 ÷ 1,8 cho tới khi dung dịch chuyển sang màu tím,căn cứ vào thể tích EDTA tiêu tốn để tính hàm lượng Fe2O3 của mẫu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn theo TCVN 4653: 1988.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm.

- Mẫu được nung chảy và hòa tan trong dung dịch HCl loãng.


- Dung dịch mẫu được xử lý theo đúng qui trình thí nghiệm trong TCVN 4653:1988, lọc, rửa để loại hết kết tủa.


- Thể tích dung dịch mẫu được lấy để chuẩn độ là 25ml. 


- Fe2+ trong dung dịch mẫu được oxi hóa hoàn toànthànhFe+3.


- Fe+3 trong dung dịch mẫu được chuẩn độ bằng EDTA 0,02M với chỉ thị axit sunfo salisilic 5% ở nhiệt độ  30 ÷80oC cho đến khi dung dịch chuyển thành màu tím.


- Hàm lượng Fe2O3 được tính là giá trị trung bình cộng kết quả của hai thí nghiệm tiến hành song song tính bằng %, không chênh lệch quá 0,15%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết các dụng cụ và hóa chất dùng cho thí nghiệm xác định Fe2O3 phù hợp với TCVN 4653: 1988.

- Sử dụng thành thạo tủ hút độc, cân phân tích, bình định mức, buret, pipet....


- Thao tác chuyển hóa mẫu thành dung dịch, làm kết tủa và hòa tan kết tủa thành thạo.


- Chuẩn độ dung dịch, nhận biết chính xác sự đổi màu của dung dịch ở điểm tương đương.


- Vận dụng công thức để tính toán chính xác hàm lượng Fe2O3 trong mẫu thử.

- Vệ sinh dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Tác dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.


- Cách sử dụng tủ hút độc, cân phân tích, bình định mức, buret, pipet..... 

- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng Fe2O3 của đá sét.


- Điều kiện của phản ứng xác định Fe+3, trình tự kết tủa và hòa tan Fe+3 .


- Cách chuẩn độ Fe+3 bằng dung dịch EDTA.


- Cách tính hàm lượng Fe2O3 theo TCVN 4653: 1988.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Bếp điện cách cát.


- Cốc thủy tinh.


- Bình định mức.


- Buret.


- Nam châm.


- Máy đo pH.


- NH4OH 10%.


- HNO3 1+1


- HCl 2%, HCl 1+1


-  Chỉ thị axit sufosalicilic 20%


- EDTA 0,02M.


- KOH tinh thể, KOH25%


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng Fe2O3của nguyên liệu điều chỉnh Al2O3 được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 4653: 1988.

		- Quan sát, đối chiếu với TCVN 4653: 1988



		- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song  ≤ 0,15%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 4653: 1988



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng Fe2O3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Al2O3 của nguyên liệu điều chỉnh Al2O3

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Tách nhôm trong dung dịch mẫu khỏi các nguyên tố ảnh hưởng như Ca+2, Mg+2 ,Fe, Ti .., chuẩn độ Al+3 trong dung dịch bằng EDTA 0,02M ở pH = 4,7 – 5,0 với chỉ thị PAR và Cu – EDTA cho tới khi dung dịch chuyển thành màu vàng chanh bền khi đun sôi, dựa vào lượng EDTA tiêu tốn để tính hàm lượng Al2O3 theo công thức qui định.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

-Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợpvới TCVN 4653: 1988.


- Mẫu được nghiền đến cỡ hạt ≤ 0,063mm, sấy khô và loại bỏ sạch tạp chất sắt theo qui định.


- Khối lượngmẫu được cân là0,5g± 0,0001g.


- Mẫu nung chảy với cacbonat kiềm và được hòa tan trong HCl loãng, dung dịch mẫu được loại bỏ các ion ảnh hưởng bằng kiềm mạnh rồi lọc qua giấy lọc khô, chảy nhanh vào bình định mức 250ml (khô)để có dung dịch xác định  Al2O.3 .


- Dung dịch để chuẩn độ được lấy chính xác 25ml từ dung dịch mẫu tách SiO2và được xử lý để che giấu các ion ảnh hưởng như Fe+3 ...theo trình tự thí nghiệm quy định trong TCVN 4653: 1988.


- Lượng Al+3trong dung dịch mẫu được chuẩn độ bằng EDTA với chỉ thị PAR và Cu – EDTA cho tới khi dung dịch chuyển từ màu hồng sang màu vàng chanh bền khi đun sôi.


- Hàm  lượng  Al2O3 được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,15%.


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết các dụng cụ và hóa chất dùng cho thí nghiệm xác định Al2O3 phù hợp với TCVN 4653: 1988.


- Sử dụng thành thạo cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet...


- Thao tác làm kết tủa và hòa tan lọc, rửa kết tủa thành thạo.


- Nhận biết chính xác sự đổi màu của dung dịch ở điểm tương đương.


- Vận dụng công thức để tính toán chính xác hàm lượng Al2O3 trong mẫu thử.


- Vệ sinh thiết bị, dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức

-Tác dụng, phạm vi sử dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.

- Cách sử dụng cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet...

- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng Al2O3 của nguyên liệu.


- Điều kiện của phản ứng xác định Al+3. 

- Cách chuẩn độ Al+3 bằng dung dịch Zn(CH3COO)2.2H2O

- Cách tính hàm lượng Al2O3 theo TCVN 4653: 1988.


- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Bếp điện cách cát.


- Cốc thủy tinh 


- Bình định mức 250ml


- Buret.


- Máy đo pH.


- Phễu.


- Giấy lọc chảy nhanh.


- Bình nón dung tích 250ml.


- HCl (1+1), HCl (5+95)


- EDTA 0,02M


- Chỉ thị PAR 0,1%


- Dung dịch Cu-EDTA 0,05M


- Dung dịch đệm pH 4,7 – 5,0


- HNO3 1+1


- NH4OH 10%


- Dung dịch đệm pH =2


- Sunfo salicilic 5%


- KOH tinh thể, KOH 25%

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng Al2O3của nguyên liệu điều chỉnh Al2O3 được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 4653: 1988

		- Quan sát, đối chiếu với TCVN 4653: 1988.



		- Hàm  lượng  Al2O3 được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,15%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 4653: 1988



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng Al2O3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng CaO của nguyên liệu điều chỉnh Al2O3

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Mẫu thử được hòa tan trong dung dịch HCl (1+1) và được che dấu hết các ion ảnh hưởng, chuẩn độ lượng Ca+2 bằng dung dịch EDTA 0,02M ở pH > 12 với chỉ thị huỳnh quang cho tới khi dung dịch chuyển màu; dựa vào lượng EDTA tiêu tốn khi chuẩn độ để tính hàm lượng CaO trong mẫu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

-Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợpvới TCVN 4653: 1988.


-  Mẫu được nghiền đến cỡ hạt  ≤  0,063mm, sấy khô và loại bỏ sạch tạp chất sắt theo qui định. 


- Khối lượngmẫu được cân là 0,5g ± 0,0001g.


- Mẫu được phân hủy và chuyển thành dung dịch theo trình tự qui định trong TCVN 4653: 1988, dung dịch mẫu được tách SiO2, các ion ảnh hưởng (Fe+3, Al+3) trong dung dịch mẫu được kết tủavà lọc bỏ hoàn toàn.


- Thể tích dung dịch mẫu lấy để chuẩn độ là 25 ml, làm loãng thành 100ml và được xử lý theo qui định trong TCVN 4653: 1988 để che giấu hết các ion ảnh hưởng.

- Dung dịch chuẩn độ có pH > 12.


- Chuẩn độ Ca+2 trong dung dịch mẫu bằng  EDTA 0,02M với chỉ thị murexit cho đến khi dung dịch chuyển từ màu hồng sang màu tím.


- Hàm  lượng  CaO được tính là trung bình cộng kết quả hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, độ lặp lại của phép thử là 0,20%.


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu qui định.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được các dụng cụ thí nghiệm phù hợp và đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet....


- Xử lý dung dịch mẫu theo qui trình thí nghiệm qui định.


- Chuẩn độ dung dịch.

- Nhận biết sự đổi màu của dung dịch.


- Vận dụng công thức để tính toán kết quả thí nghiệm.


- Vệ sinh và bảo quản dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Tác dụng, phạm vi sử dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.

- Cách sử dụng cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet...


- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng CaO của nguyên liệu.


- Điều kiện của phản ứng xác định Ca+2. 


- Cách chuẩn độ Ca+2 bằng dung dịch EDTA 0,02M.


- Cách tính hàm lượng CaO theo TCVN 4653: 1988.


- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Nam châm.


- Bếp điện cách cát.


- ốc thủy tinh 


- Bnh định mức 500ml, 250ml.

- Buret, Pipet


- Máy đo pH.


- Giấy lọc chảy nhanh.


- Indiagomin 0,1%.


- KCN 5%


- HCl (1+1); HCl 5%


- Chỉ thị Murexit 2%


- EDTA 0,02M.

- Dung dịch che dấu (KCN- Triethanolamin)


- Methyl đỏ

- NaOH 20%.


- HNO3 1+1


- NH4OH 10%


- AgNO3 0,5%


- KOH tinh thể, KOH 25%

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng CaOcủa nguyên liệu điều chỉnh Al2O3được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 4653: 1988.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 4653: 1988



		- Hàm  lượng  CaO được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%.


- Độ lặp lại của phép thử là 0,20%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 4653: 1988



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng CaO đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng MgO của nguyên liệu điều chỉnh Al2O3

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Mẫu thử được hòa tan trong dung dịch HCl (1+1) và được tách và che dấu hết các ion ảnh hưởng, chuẩn độ tổng lượng Ca+2 và Mg+2 bằng dung dịch EDTA 0,02M ở pH = 10 với chỉ thị ETOO cho tới khi dung dịch chuyển màu từ màu đỏ nho sang màu xanh lam, dựa vào thể tích EDTA tiêu tốn khi chuẩn độ và thể tích EDTA dùng để chuẩn độ riêng Ca+2 ở pH > 12 để tính hàm lượng MgO trong mẫu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

-Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợpvới TCVN 4653: 1988.

- Mẫu được nghiền đến cỡ hạt ≤  0,063mm,  sấy khô và loại bỏ sạch tạp chất sắt theo qui định.


- Khối lượng mẫu thí nghiệm là 0,5 ± 0,0001g.

- Mẫu được phân hủy và chuyển thành dung dịch theo trình tự qui định trong TCVN 4653: 1988, dung dịch mẫu được tách SiO2, các ion ảnh hưởng (Fe+3, Al+3) trong dung dịch mẫu được kết tủavà loại bỏ hoàn toàn.

- Thể tích dung dịch mẫu lấy ra để chuẩn độ là 25ml, làm loãng đến 100mlvà được xử lý theo qui định trong TCVN 4653: 1988để che dấu hết các ion ảnh hưởng.


- Dung dịch để chuẩn độ  cópH = 10.


- Chuẩn độ tổng lượng Ca+2 và Mg+2 trong dung dịch mẫu bằng EDTA 0,02M với chỉ thị ETOO 2% cho đến khi dung dịch chuyển từ màu đỏ nho sang màu xanh lam.


- Hàm lượng MgO tính theo công thức qui định, kết quả được lấy là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song  ≤ 0,25%. 


-  Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu qui định.


- Các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm được vệ sinh sạch sẽ và bảo quản theo qui định.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được các dụng cụ thí nghiệm phù hợp và đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet....


- Xử lý dung dịch mẫu theo qui trình thí nghiệm qui định.


- Chuẩn độ dung dịch.


- Nhận biết sự đổi màu của dung dịch.


- Vận dụng công thức để tính toán kết quả thí nghiệm.


- Vệ sinh và bảo quản dụng cụ thí nghiệm theo phương pháp qui định.


2. Kiến thức

- Tác dụng, phạm vi sử dụng và qui cách của các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.


- Cách sử dụng cân phân tích, tủ hút độc, bình định mức, buret, pipet...

- Tính chất hóa học và nồng độ của các hóa chất dùng trong thí nghiệm xác định hàm lượng MgO của nguyên liệu.


- Điều kiện của phản ứng xác định Mg+2. 

- Cách chuẩn độ Mg+2 bằng dung dịch EDTA 0,02M

- Cách tính hàm lượng MgO theo TCVN 4653: 1988. 


-Nội qui an toàn phòng thí nghiệm hóa học.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.


- Cốc thủy tinh.

- Buret.


- Pipet.


- Máy đo pH.


- Dung dịch đệm pH=10 (NH4OH + NH4Cl).


- KOH tinh thể.


- NaOH 20%.


- Chỉ thị ETOO 2%.


- EDTA 0,02M.


- KCN 5% + Triethanolamin


- HCl (1+1); HCl 5%.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hàm lượng MgO của nguyên liệu điều chỉnh Al2O3 được xác định theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 4653: 1988.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 4653: 1988



		- Hàm  lượng  MgO được tính là trung bình cộng của hai lần xác định song song, chính xác đến 0,01%.


- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song  ≤ 0,25%.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 4653: 1988



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu hàm lượng MgO  đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                   TÊN CÔNG VIỆC: Lấy mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic

                   MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện việc lấy mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic  theo các cách thức quy định để đáp ứng kịp thời việc kiểm tra chất lượng nguyên liệu điều chỉnh oxit silic nhập về nhà máy hoặc sau khi đồng nhất. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lấy mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic hợp quy cách.


· Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic được lấy đúng phương pháp, tần suất và vị trí theo qui định, đảm bảo tính đại diện cho đống nguyên liệu điều chỉnh oxit silic và vận chuyển an toàn về phòng thí nghiệm. 

· Việc lấy mẫu phải được lập biên bản ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác theo mẫu quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lấy mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Lấy mẫu


· Lập biên bản lấy mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn lấy mẫunguyên liệu điều chỉnh oxit silic


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lấy mẫu

· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lấy mẫu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thùng đựng mẫu 


· Muôi xúc mẫu, xẻng lấy mẫu, cuốc chim


· Biên bản lấy mẫu


· Sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

· Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lấy mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic  được thực hiện theo quy trình, ghi lại trong biên bản lấy mẫu và bàn giao cho các bộ phận liên quan.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.


- Kiểm tra biên bản lấy mẫu.



		- Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic   được lấy ở các vị trí có sự khác biệt về tính chất, đảm bảo tính đại diện của đống nguyên liệu.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lấy mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lấy mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic  được thực hiện đúng tần suất, đảm bảo kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lấy mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Bàn giao mẫu cho các bộ phận liên quan có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ hoặc biên bản bàn giao mẫu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         TÊN CÔNG VIỆC: Gia công mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic.

         MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Trộn, rút gọn mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic theo các cách thức quy định sau đó bàn giao cho bộ phận phân tích hoặc lưu mẫu. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để gia công mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic hợp quy cách.


· Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic được trộn, rút gọn theo quy định, đảm bảo tính đại diện cho  đống nguyên liệu điều chỉnh oxit silic. 

· Việc bàn giao mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic sau gia công được ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác trong biên bản bàn giao theo quy định. 

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Trộn và rút gọn mẫu


· Thực hiện thủ tục bàn giao mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn gia công mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


·  Dụng cụ trộn mẫu và chia mẫu (chạc chữ thập, xẻng có đầu bằng…)


· Khay tôn

· Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic 


· Sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc gia công mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình gia công mẫu đối chiếu với quy định.



		- Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic được trộn, rút gọn phải có tính đồng nhất cao và lấy ngẫu nhiên theo chiều đối đỉnh đảm bảo tính đại diện.

		- Giám sát quá trình gia công mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình gia công mẫu.




		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc gia công mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc gia công mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu được bàn giao cho các bộ phận lưu mẫu hoặc phân tích theo khối lượng, tỉ lệ quy định và phải được ghi rõ các nội dung cần thiết trong sổ hoặc biên bản có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ sách hoặc biên bản giao nhận mẫu.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


    TÊN CÔNG VIỆC: Lưu và bảo quản mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic.

    MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đưa mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic sau gia công vào các dụng cụ chứa đựng phù hợp, dán tem nhãn, niêm phong, lưu và bảo quản theo quy định.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lưu và bảo quản mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic hợp quy cách.


· Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic được lưu và bảo quản theo quy định, tránh bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.


· Các thông tin về mẫu, thời gian lưu và thanh lý mẫu được ghi đầy đủ trong sổ quản lý mẫu.

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Ghi tem nhãn

· Kí hiệu, niêm phong mẫu lưu

2. Kiến thức


· Hướng dẫn lưu và bảo quản mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

· Dụng cụ chứa đựng (túi nylông, thùng…)


· Xẻng, muôi xúc mẫu


· Tem nhãn, keo dán


· Bút


· Dụng cụ niêm phong mẫu (băng dính, kẹp chì…)


· Giá/tủ đựng mẫu lưu.


· Sổ quản lý mẫu


· Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lưu và bảo quản mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic được thực hiện đúng theo quy định.




		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.


- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu



		- Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic được đưa vào dụng cụ chứa đựng, ghi tem nhãn,  niêm phong chắc chắn, sắp xếp trên giá/tủ đựng mẫu lưu theo quy định, đảm bảo tránh cho mẫu không bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lưu và bảo quản mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lưu và bảo quản mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic được quản lý, theo dõi thời gian điều kiện lưu và giao cho bộ phận thanh lý khi đến thời hạn.

		- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận


		liên quan


		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.






		

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng mất khi nung của nguyên liệu điều chỉnh ôxit silic. 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Nung mẫu ở 1000oC ± 50oC đến khối lượng không đổi, từ sự giảm khối lượng tính toán ra lượng mất khi nung. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị thí nghiệm được lựa chọn hợp qui cách.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09mm.


- Mẫu được nung ở 1000oC ± 50oC đến khối lượng không đổi.


- Mất khi nung được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng % và 2 mẫu xác định song song không chênh lệch quá 0,08%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.








III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị.


- Sử dụng được các dụng cụ thiết bị xác định hàm lượng mất khi nung của nguyên liệu điều chỉnh ôxit silic.


- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng mất khi nung của nguyên liệu điều chỉnh ôxit silic.


- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích. 








IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

		- Tiêu chuẩn cơ sở.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g; lò nung, tủ sấy, chén sứ chịu nhiệt, bình hút ẩm.


- Mẫu nguyên liệu điều chỉnh ôxit silic.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.








V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng mất khi nung thực hiện đúng theo qui định

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với qui định.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,08%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng mất khi nung đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng mất khi nung và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


   TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng SiO2 của nguyên liệu điều chỉnh ôxit silic. 

   MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Nung chảy mẫu, hòa tan khối nóng chảy bằng HCl, cô cạn dung dịch, lọc, rửa, nung kết tủa ở 1000oC ± 50oC đến khối lượng không đổi thu được hàm lượng SiO2.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn hợp qui cách.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09mm.


- Mẫu nguyên liệu điều chỉnh ôxit silic được nung chảy ở 850oC - 950oC cùng với chất trợ chảy cho đến chảy lỏng hoàn toàn, sau đó hòa tan bằng dung dịch HCl, kết tủa hoàn toàn silic trong dung dịch mẫu, lọc, rửa, nung cân kết tủa đến khối lượng không đổi, nếu kết tủa lẫn nhiều tạp chất phải xử lý bằng axit HF.

- Hàm lượng SiO2 được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng %, không chênh lệch quá 0,25%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.








III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng SiO2 trong nguyên liệu điều chỉnh ôxit silic. 


- Nung chảy phá mẫu tạo dung dịch mẫu; kết tủa hoàn toàn keo silic.

- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng SiO2 trong nguyên liệu điều chỉnh ôxit silic.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 








IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

		- Tiêu chuẩn cơ sở.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g, tủ sấy, đĩa đựng mẫu sấy, bình hút ẩm, bếp cách cát, tủ hút độc, giấy lọc không tro, cốc thủy tinh.

- Hóa chất theo qui định


- Mẫu nguyên liệu điều chỉnh ôxit silic.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.








V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng SiO2 thực hiện đúng theo qui định.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với qui định.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,25%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng SiO2 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng SiO2 và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Fe2O3 của nguyên liệu điều chỉnh ôxit silic. 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Tách SiO2 ra khỏi mẫu thí nghiệm tạo dung dịch mẫu có chứa Fe3+, chuẩn độ dung dịch chứa Fe3+ bằng dung dịch EDTA với chỉ thị axit sunfosalixylic, từ lượng dung dịch chuẩn EDTA tiêu tốn tính được hàm lượng Fe2O3.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn hợp qui cách.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09mm.


- Dung dịch mẫu được tách SiO2 và ôxi hóa hoàn toàn Fe2+ ( Fe3+ ; dung dịch mẫu đem chuẩn độ được lấy chính xác theo quy định, khi dung dịch mẫu chuyển từ màu tím đỏ sang vàng rơm trong môi trường pH = 1,5 - 2  thì dừng chuẩn độ.


- Hàm lượng Fe2O3 được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng %, không chênh lệch quá 0,15%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.








III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng Fe2O3 trong nguyên liệu điều chỉnh ôxit silic. 

- Tạo dung dịch mẫu; chuẩn độ, nhận biết chuyển mầu của chỉ thị tại điểm tương đương.

- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng Fe2O3 trong nguyên liệu điều chỉnh ôxit silic.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Kỹ thuật chuẩn độ và phương pháp chuẩn độ tạo phức.








IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		- Tiêu chuẩn cơ sở.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g, tủ sấy, đĩa đựng mẫu sấy, bình hút ẩm, bếp cách cát, tủ hút độc.


- Bình định mức, buret, pipet, bình tam giác, giấy lọc không tro, cốc thủy tinh.

- Hóa chất theo qui định


- Mẫu nguyên liệu điều chỉnh ôxit silic.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng Fe2O3 thực hiện đúng theo qui định.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn qui định.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,15%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng Fe2O3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng Fe2O3 và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Al2O3 của nguyên liệu điều chỉnh oxit silic

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tạo dung dịch mẫu có chứa Al+3, chuẩn độ Al+3 bằng EDTA với chỉ thị PAR, ở điểm tương đương dung dịch chuyển từ màu hồng sang màu vàng chanh, từ lượng EDTA tiêu tốn tính được hàm lượng Al2O3 trong mẫu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất đủ số lượng, hợp quy cách.

· Mẫu được nghiền đạt độ mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09 mm và sấy khô ở 105oC ±5oC đến khối lượng không đổi.


· Dung dịch mẫu được loại bỏ keo silic, tạp chất không tan, sau khi xác định xong hàm lượng Fe2O3 dùng để xác định hàm lượng Al2O3; thể tích dung dịch mẫu đem chuẩn độ được lấy chính xác theo quy định; chuẩn độ được thực hiện trong điều kiện nhiệt độ 70oC ÷ 80oC, môi trường  pH = 4,7÷5,0 dung dịch mẫu chuyển từ màu hồng sang màu vàng chanh thì dừng chuẩn độ.


· Hàm lượng Al2O3 là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song không chênh lệch quá 0,25%.


· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng Al2O3 trong nguyên liệu điều chỉnh oxit silic.

- Tạo dung dịch mẫu chứa Al+3, chuẩn độ, nhận biết chuyển màu của chỉ thị tại điểm tương đương.


- Tính toán, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định hàm lượng Al2O3 trong nguyên liệu điều chỉnh oxit silic.


- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Phương pháp chuẩn độ tạo phức.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic.


- Tiêu chuẩn cơ sở xác định hàm lượng Al2O3 trong nguyên liệu điều chỉnh oxit silic.

- Cối, chày mã não, sàng N009, tủ sấy, dụng cụ chia mẫu, lọ thủy tinh có nút.


- Lò nung, cân phân tích chính xác 0,0001g, chén bạch kim, chén nikel, chất trợ chảy, bếp cách cát, dụng cụ thủy tinh.

- Hóa chất theo quy định.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng Al2O3 thực hiện đúng theo tiêu chuẩn.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,25%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng Al2O3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng Al2O3 và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng CaO của nguyên liệu điều chỉnh oxit silic

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tạo dung dịch mẫu chứa Ca+2, chuẩn độ Ca+2 bằng dung dịch EDTA tiêu chuẩn với chỉ thị Murecid, ở điểm tương đương dung dịch chuyển từ màu đỏ nho sang màu tím, từ lượng EDTA tiêu tốn tính được hàm lượng CaO trong mẫu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, thiết bị, hóa chất được lựa chọn đủ số lượng, đúng chủng loại.

· Mẫu được nghiền đạt độ mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09 mm, sấy khô ở 105 oC ±5oC đến khối lượng không đổi.


· Dung dịch mẫu chứa Ca+2, Mg+2  đã được loại bỏ Si+4, Al+3, Fe+3, Ti+4; chuẩn độ dung dịch mẫu chuyển từ màu đỏ nho sang màu tím trong môi trường pH > 12 thì dừng chuẩn độ.


· Hàm lượng CaO trong mẫu là giá trị trung bình cộng của 2 kết quả phân tích tiến hành song song không chênh lệch quá 0,43%.


· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng CaO trong nguyên liệu phụ điều chỉnh oxit silic.


- Tạo dung dịch mẫu; chuẩn độ, nhận biết chuyển màu của chỉ thị tại điểm tương đương.


- Tính toán, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định hàm lượng CaO trong nguyên liệu phụ điều chỉnh oxit silic.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Phương pháp chuẩn độ tạo phức. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu nguyên liệu phụ điều chỉnh oxit silic.

- Tiêu chuẩn cơ sở xác định hàm lượng CaO trong nguyên liệu phụ điều chỉnh oxit silic.

- Cối, chày mã não, sàng N009, tủ sấy, dụng cụ chia mẫu, lọ thủy tinh có nút.


- Lò nung, cân phân tích chính xác đến 0,0001g, bát sứ, chén bạch kim, chất trợ chảy, bếp cách cát, dụng cụ thủy tinh…


- Nước cất, hóa chất theo quy định.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng CaO thực hiện đúng theo tiêu chuẩn.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,43%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng CaO đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng CaO và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng MgO của nguyên liệu điều chỉnh oxit silic

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tạo dung dịch mẫu chứa Ca+2, Mg+2, chuẩn độ tổng lượng canxi và magiê trong mẫu bằng dung dịch EDTA tiêu chuẩn với chỉ thị Eriocrom T đen ở pH = 10,5, dựa vào thể tích EDTA tiêu tốn khi chuẩn độ và thể tích EDTA dùng để chuẩn độ riêng Ca+2 ở pH > 12 để tính hàm lượng MgO trong mẫu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, thiết bị, hóa chất được lựa chọn đủ số lượng, đúng chủng loại.

· Mẫu được nghiền đạt độ mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09 mm và sấy khô ở 105oC ±5oC đến khối lượng không đổi.


· Dung dịch mẫu chứa Ca+2, Mg+2 đã được loại bỏ Si+4, Al+3, Fe+3, Ti+4; dung dịch mẫu chuyển từ màu đỏ rượu nho sang xanh nước biển trong môi trường pH = 10,5 thì dừng chuẩn độ.


· Hàm lượng MgO là giá trị trung bình cộng của 2 kết quả phân tích tiến hành song song không chênh lệch quá 0,25%.


· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ thiết bị xác định hàm lượng MgO trong nguyên liệu điều chỉnh oxit silic. 


- Tạo dung dịch mẫu; chuẩn độ, nhận biết chuyển mầu của chỉ thị tại điểm tương đương.

- Tính toán, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định hàm lượng MgO trong nguyên liệu điều chỉnh oxit silic.


- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Phương pháp chuẩn độ tạo phức. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu nguyên liệu điều chỉnh oxit silic.

- Tiêu chuẩn cơ sở xác định hàm lượng MgO trong nguyên liệu điều chỉnh oxit silic.

- Cối, chày mã não, sàng N009, tủ sấy, dụng cụ chia mẫu, lọ thủy tinh có nút. 


- Lò nung, cân phân tích chính xác 0,0001g, chén bạch kim, chất trợ chảy, bếp cách cát, dụng cụ thủy tinh….


- Nước cất, hóa chất theo quy định.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng MgO thực hiện đúng theo tiêu chuẩn.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,25%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng MgO đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng MgO và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                 TÊN CÔNG VIỆC: Lấy mẫu phụ gia đầy

                      MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện việc lấy mẫu phụ gia đầy  theo các cách thức quy định để đáp ứng kịp thời việc kiểm tra chất lượng phụ gia đầy nhập về nhà máy hoặc sau khi đồng nhất. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lấy mẫu phụ gia đầy hợp quy cách.


· Mẫu phụ gia đầy được lấy đúng phương pháp, tần suất và vị trí theo qui định, đảm bảo tính đại diện cho đống phụ gia đầy và vận chuyển an toàn về phòng thí nghiệm. 

· Việc lấy mẫu phải được lập biên bản ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác theo mẫu quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lấy mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Lấy mẫu


· Lập biên bản lấy mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn lấy mẫu phụ gia đầy


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lấy mẫu

· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lấy mẫu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thùng đựng mẫu 


· Muôi xúc mẫu


· Xẻng lấy mẫu, cuốc chim


· Ống xông


· Biên bản lấy mẫu


· Sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

· Mẫu phụ gia đầy 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lấy mẫu phụ gia đầy được thực hiện theo quy trình, ghi lại trong biên bản lấy mẫu và bàn giao cho các bộ phận liên quan.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.


- Kiểm tra biên bản lấy mẫu.



		- Mẫu phụ gia đầy được lấy ở các vị trí có sự khác biệt về tính chất, đảm bảo tính đại diện của đống phụ gia đầy.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lấy mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lấy mẫu phụ gia đầy được thực hiện đúng tần suất, đảm bảo kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lấy mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Bàn giao mẫu cho các bộ phận liên quan có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ hoặc biên bản bàn giao mẫu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                TÊN CÔNG VIỆC: Gia công mẫu phụ gia đầy.

                     MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Trộn, rút gọn mẫu phụ gia đầy theo các cách thức quy định sau đó bàn giao cho bộ phận phân tích hoặc lưu mẫu. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để gia công mẫu phụ gia đầy hợp quy cách.


· Mẫu phụ gia đầy được trộn, rút gọn theo quy định, đảm bảo tính đại diện cho  đống phụ gia đầy. 

· Việc bàn giao mẫu phụ gia đầy sau gia công được ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác trong biên bản bàn giao theo quy định. 

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Trộn và rút gọn mẫu


· Thực hiện thủ tục bàn giao mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn gia công mẫu phụ gia đầy.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


·  Dụng cụ trộn mẫu và chia mẫu (chạc chữ thập, xẻng có đầu bằng…)


· Khay tôn

· Mẫu phụ gia đầy 


· Sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

· TCVN 6882: 2001

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc gia công mẫu phụ gia đầy được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình gia công mẫu đối chiếu với quy định.



		- Mẫu phụ gia đầy được trộn, rút gọn phải có tính đồng nhất cao và lấy ngẫu nhiên theo chiều đối đỉnh đảm bảo tính đại diện.

		- Giám sát quá trình gia công mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình gia công mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc gia công mẫu phụ gia đầy đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc gia công mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu được bàn giao cho các bộ phận lưu mẫu hoặc phân tích theo khối lượng, tỉ lệ quy định và phải được ghi rõ các nội dung cần thiết trong sổ hoặc biên bản có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ sách hoặc biên bản giao nhận mẫu.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Lưu và bảo quản mẫu phụ gia đầy.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đưa mẫu phụ gia đầy sau gia công vào các dụng cụ chứa đựng phù hợp, dán tem nhãn, niêm phong, lưu và bảo quản theo quy định.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lưu và bảo quản mẫu phụ gia đầy hợp quy cách.


· Mẫu phụ gia đầy được lưu và bảo quản theo quy định, tránh bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.


· Các thông tin về mẫu, thời gian lưu và thanh lý mẫu được ghi đầy đủ trong sổ quản lý mẫu.

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Ghi tem nhãn

· Kí hiệu, niêm phong mẫu lưu

2. Kiến thức


· Hướng dẫn lưu và bảo quản mẫu phụ gia đầy.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

· Dụng cụ chứa đựng (túi nylông, thùng…)


· Xẻng, muôi xúc mẫu


· Tem nhãn, keo dán


· Bút


· Dụng cụ niêm phong mẫu (băng dính, kẹp chì…)


· Giá/tủ đựng mẫu lưu.


· Sổ quản lý mẫu


· Mẫu phụ gia đầy


· TCVN 6882: 2001


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lưu và bảo quản mẫu phụ gia đầy được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.


- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu



		- Mẫu phụ gia đầy được đưa vào dụng cụ chứa đựng, ghi tem nhãn, niêm phong chắc chắn, sắp xếp trên giá/tủ đựng mẫu lưu theo quy định, tránh không bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lưu và bảo quản mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lưu và bảo quản mẫu phụ gia đầy đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu phụ gia đầy được quản lý, theo dõi thời gian điều kiện lưu và giao cho bộ phận thanh lý khi đến thời hạn.

		- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




- Đánh giá quá trình 


		hực hiện. 


		



- Việc làm thí nghiệm đảm bảo theo đúng kế ho


		ch sản xuất.


		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.




		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan


		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.






		

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng mất khi nung của phụ gia đầy. 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Nung mẫu ở 1000oC ± 50 oC đến khối lượng không đổi, từ sự giảm khối lượng tính toán ra lượng mất khi nung. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị thí nghiệm được lựa chọn hợp qui cách.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09mm.


- Mẫu được nung ở 1000 oC ± 50 oC  đến khối lượng không đổi.


- Mất khi nung được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng % và 2 mẫu xác định song song không chênh lệch quá 0,08%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị.


- Sử dụng được các dụng cụ thiết bị xác định hàm lượng mất khi nung của phụ gia đầy.


- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng mất khi nung của phụ gia đầy.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích. 





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

		- Tiêu chuẩn cơ sở.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g; lò nung, tủ sấy, chén sứ chịu nhiệt, bình hút ẩm.


- Mẫu phụ gia đầy.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng mất khi nung thực hiện đúng theo qui định

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với qui định.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,08%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng mất khi nung đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng mất khi nung và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng SiO2 của phụ gia đầy. 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Nung chảy mẫu, hòa tan khối nóng chảy bằng HCl, cô cạn dung dịch, lọc, rửa, nung kết tủa ở 1000oC ± 50oC đến khối lượng không đổi thu được hàm lượng SiO2.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn hợp qui cách.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09mm.


- Mẫu phụ gia được nung chảy ở 850oC - 950oC cùng với chất trợ chảy cho đến chảy lỏng hoàn toàn, sau đó hòa tan bằng dung dịch HCl, kết tủa hoàn toàn silic trong dung dịch mẫu, lọc, rửa, nung cân kết tủa đến khối lượng không đổi, nếu kết tủa lẫn nhiều tạp chất phải xử lý bằng axit HF.

- Hàm lượng SiO2 được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng %, không chênh lệch quá 0,25%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.








III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng SiO2 trong phụ gia đầy. 


- Nung chảy phá mẫu tạo dung dịch mẫu; kết tủa hoàn toàn keo silic.

- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng SiO2 trong phụ gia đầy.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

		- Tiêu chuẩn cơ sở.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g, tủ sấy, đĩa đựng mẫu sấy, bình hút ẩm, bếp cách cát, tủ hút độc, giấy lọc không tro, cốc thủy tinh.

- Hóa chất theo qui định


- Mẫu phụ gia đầy.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng SiO2 thực hiện đúng theo qui định.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với qui định.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,25%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng SiO2 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng SiO2 và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Fe2O3 của phụ gia đầy 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Tách SiO2 ra khỏi mẫu thí nghiệm tạo dung dịch mẫu có chứa Fe3+, chuẩn độ dung dịch chứa Fe3+ bằng dung dịch EDTA với chỉ thị axit sunfosalixylic, từ lượng dung dịch chuẩn EDTA tiêu tốn tính được hàm lượng Fe2O3.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn hợp qui cách.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09mm.


- Dung dịch mẫu được tách SiO2 và ôxi hóa hoàn toàn Fe2+ ( Fe3+ ; dung dịch mẫu đem chuẩn độ được lấy chính xác theo quy định, khi dung dịch mẫu chuyển từ màu tím đỏ sang vàng rơm trong môi trường pH = 1,5 - 2  thì dừng chuẩn độ.


- Hàm lượng Fe2O3 được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng %, không chênh lệch quá 0,15%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.








III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng Fe2O3 trong phụ gia đầy. 


- Tạo dung dịch mẫu; chuẩn độ, nhận biết chuyển mầu của chỉ thị tại điểm tương đương.

- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng Fe2O3 trong phụ gia đầy.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Kỹ thuật chuẩn độ và phương pháp chuẩn độ tạo phức.





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		- Tiêu chuẩn cơ sở.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g, tủ sấy, đĩa đựng mẫu sấy, bình hút ẩm, bếp cách cát, tủ hút độc.


- Bình định mức, buret, pipet, bình tam giác, giấy lọc không tro, cốc thủy tinh.

- Hóa chất theo qui định


- Mẫu phụ gia đầy.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, bút viết, máy tính cá nhân.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng Fe2O3 thực hiện đúng theo qui định.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn qui định.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,15%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng Fe2O3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng Fe2O3 và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


               TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Al2O3 của phụ gia đầy

               MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tạo dung dịch mẫu có chứa Al+3, chuẩn độ Al+3 bằng EDTA 0,01M ở môi trường pH = 4 với chỉ thị PAN, ở điểm tương đương màu của dung dịch chuyển từ màu hồng sau không màu, từ lượng EDTA tiêu tốn tính được hàm lượng Al2O3 trong mẫu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất đủ số lượng, hợp quy cách.

· Mẫu được nghiền đạt độ mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09 mm và sấy khô ở 105oC ± 5oC đến khối lượng không đổi.


· Dung dịch mẫu được loại bỏ keo silic, tạp chất không tan, sau khi xác định xong hàm lượng Fe2O3 dùng để xác định hàm lượng Al2O3; thể tích dung dịch mẫu đem chuẩn độ được lấy chính xác theo quy định; chuẩn độ được thực hiện trong điều kiện nhiệt độ 70oC - 80oC, môi trường  pH = 4 dung dịch mẫu chuyển từ màu hồng sang không màu thì dừng chuẩn độ.


· Hàm lượng Al2O3 là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song không chênh lệch quá 0,25%.


· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng Al2O3 trong phụ gia đầy.


- Tạo dung dịch mẫu chứa Al+3, chuẩn độ, nhận biết chuyển màu của chỉ thị tại điểm tương đương.


- Tính toán, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định hàm lượng Al2O3 trong phụ gia đầy.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Phương pháp chuẩn độ tạo phức.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu phụ gia đầy.


- Tiêu chuẩn cơ sở xác định hàm lượng Al2O3 trong phụ gia đầy.

- Cối, chày mã não, sàng N009, tủ sấy, dụng cụ chia mẫu, lọ thủy tinh có nút.


- Lò nung, cân phân tích chính xác 0,0001g, chén bạch kim, chất trợ chảy, bát sứ, mặt kính đồng hồ, giấy lọc không tro trung bình, cốc thủy tinh, bếp cách cát, đũa thủy tinh, bình định mức, pipet, buret, bình tam giác, phễu lọc, giấy thử pH.

- Nước cất nóng, hóa chất: HCl (1+1),  HCl (d=1,19), HCl 5%, AgNO3 0,5%, CH3COOH, CH3COONH4, EDTA 0,01M, Cu EDTA 0,05M, chỉ thị PAN.

- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng Al2O3 thực hiện đúng theo tiêu chuẩn.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,25%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng Al2O3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng Al2O3 và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


               TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng CaO của phụ gia đầy

               MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tạo dung dịch mẫu chứa Ca+2, chuẩn độ Ca+2 bằng dung dịch EDTA tiêu chuẩn ở pH >12 với chỉ thị fluorexon, ở điểm tương đương dung dịch chuyển từ màu xanh huỳnh quang sang màu hồng, từ lượng EDTA tiêu tốn tính được hàm lượng CaO trong mẫu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, thiết bị, hóa chất được lựa chọn đủ số lượng, đúng chủng loại.

· Mẫu được nghiền đạt độ mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09 mm, sấy khô ở 105 oC ±5oC đến khối lượng không đổi.


· Dung dịch mẫu chứa Ca+2, Mg+2  đã được loại bỏ Si+4, Al+3, Fe+3, Ti+4; chuẩn độ dung dịch mẫu chuyển từ màu xanh huỳnh quang sang màu hồng trong môi trường pH > 12 thì dừng chuẩn độ.


· Hàm lượng CaO trong mẫu là giá trị trung bình cộng của 2 kết quả phân tích tiến hành song song không chênh lệch quá 0,43%.


· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng CaO trong phụ gia đầy.


- Tạo dung dịch mẫu; chuẩn độ, nhận biết chuyển màu của chỉ thị tại điểm tương đương.


- Tính toán, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định hàm lượng CaO trong phụ gia đầy.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Phương pháp chuẩn độ tạo phức. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu phụ gia đầy.


- Tiêu chuẩn cơ sở xác định hàm lượng CaO trong phụ gia đầy.

- Cối, chày mã não, sàng N009, tủ sấy, dụng cụ chia mẫu, lọ thủy tinh có nút.


- Lò nung, cân phân tích chính xác đến 0,0001g, bát sứ, chén bạch kim, chất trợ chảy, mặt kính đồng hồ, bình tia, đũa thủy tinh, giấy lọc không tro trung bình, giấy lọc chảy nhanh, cốc thủy tinh 250 ml, bếp cách cát, bình định mức 250 ml, phễu lọc, bình nón 250 ml, buret, pipet.


- Nước cất, hóa chất: HCl (1+1), HCl(d=1,19), HCl 5%, AgNO3 0,5%, NH4Cl, NH4OH 25%, KOH 25%, KCN 5%, Fluorexon 1%,  EDTA 0,01M.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng CaO thực hiện đúng theo tiêu chuẩn.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,43%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng CaO đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng CaO và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


              TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng MgO của phụ gia đầy

              MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tạo dung dịch mẫu chứa Ca+2, Mg+2, chuẩn độ tổng lượng canxi và magiê trong mẫu bằng dung dịch EDTA tiêu chuẩn với chỉ thị Eriocrom T đen ở pH = 10,5, dựa vào thể tích EDTA tiêu tốn khi chuẩn độ và thể tích EDTA dùng để chuẩn độ riêng Ca+2 ở pH > 12 để tính hàm lượng MgO trong mẫu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, thiết bị, hóa chất được lựa chọn đủ số lượng, đúng chủng loại.

· Mẫu được nghiền đạt độ mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09 mm và sấy khô ở 105 oC ±5oC đến khối lượng không đổi.


· Dung dịch mẫu chứa Ca+2, Mg+2 đã được loại bỏ Si+4, Al+3, Fe+3, Ti+4; dung dịch mẫu chuyển từ màu đỏ rượu nho sang xanh nước biển trong môi trường pH = 10,5 thì dừng chuẩn độ.


· Hàm lượng MgO là giá trị trung bình cộng của 2 kết quả phân tích tiến hành song song không chênh lệch quá 0,25%.


· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ thiết bị xác định hàm lượng MgO trong phụ gia đầy. 


- Tạo dung dịch mẫu; chuẩn độ, nhận biết chuyển mầu của chỉ thị tại điểm tương đương.

- Tính toán, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định hàm lượng MgO trong phụ gia đầy.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Phương pháp chuẩn độ tạo phức. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu phụ gia đầy.


- Tiêu chuẩn cơ sở xác định hàm lượng MgO trong phụ gia đầy.

- Cối, chày mã não, sàng N009, tủ sấy, dụng cụ chia mẫu, lọ thủy tinh có nút. 


- Lò nung, cân phân tích chính xác 0,0001g, chén bạch kim, chất trợ chảy, bát sứ, mặt kính đồng hồ, bình tia, đũa thủy tinh, giấy lọc không tro trung bình, giấy lọc chảy nhanh, cốc thủy tinh 250 ml, bếp cách cát, bình định mức 250 ml, phễu lọc, bình nón 250 ml, buret, pipet.


- Nước cất, hóa chất: HCl (1+1), HCl(d=1,19), HCl 5%, AgNO3 0,5%, NH4Cl, NH4OH 25%, dung dịch đệm pH = 10,5, KCN 5%, Eriocrom T đen 0,1%, EDTA 0,01M.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng MgO thực hiện đúng theo tiêu chuẩn.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,25%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng MgO đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng MgO và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                     TÊN CÔNG VIỆC: Lấy mẫu phụ gia khoáng hoạt tính

                         MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện việc lấy mẫu phụ gia khoáng hoạt tính theo các cách thức quy định để đáp ứng kịp thời việc kiểm tra chất lượng phụ gia khoáng hoạt tính nhập về nhà máy hoặc sau khi đồng nhất. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lấy mẫu phụ gia khoáng hoạt tính hợp quy cách.


· Mẫu phụ gia khoáng hoạt tính được lấy đúng phương pháp, tần suất và vị trí theo qui định, đảm bảo tính đại diện cho đống phụ gia khoáng hoạt tính và vận chuyển an toàn về phòng thí nghiệm. 

· Việc lấy mẫu phải được lập biên bản ghi khoáng hoạt tính đầy đủ, rõ ràng, chính xác theo mẫu quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lấy mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Lấy mẫu


· Lập biên bản lấy mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn lấy mẫu phụ gia khoáng hoạt tính


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lấy mẫu

· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lấy mẫu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thùng đựng mẫu 


· Muôi xúc mẫu, xẻng lấy mẫu, cuốc chim, ống xông


· Biên bản lấy mẫu


· Sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

· Mẫu phụ gia khoáng hoạt tính 

· TCVN 6882: 2001 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lấy mẫu phụ gia khoáng hoạt tính được thực hiện theo quy trình, ghi lại trong biên bản lấy mẫu và bàn giao cho các bộ phận liên quan.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.


- Kiểm tra biên bản lấy mẫu.



		- Mẫu phụ gia khoáng hoạt tính được lấy ở các vị trí có sự khác biệt về tính chất, đảm bảo tính đại diện của đống phụ gia khoáng hoạt tính.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lấy mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lấy mẫu phụ gia khoáng hoạt tính được thực hiện đúng tần suất, đảm bảo kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lấy mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Bàn giao mẫu cho các bộ phận liên quan có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ hoặc biên bản bàn giao mẫu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                TÊN CÔNG VIỆC: Gia công mẫu phụ gia khoáng hoạt tính.

                     MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Trộn, rút gọn mẫu phụ gia khoáng hoạt tính theo các cách thức quy định sau đó bàn giao cho bộ phận phân tích hoặc lưu mẫu. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để gia công mẫu phụ gia khoáng hoạt tính hợp quy cách.


· Mẫu phụ gia khoáng hoạt tính được trộn, rút gọn theo quy định, đảm bảo tính đại diện cho  đống phụ gia khoáng hoạt tính. 

· Việc bàn giao mẫu phụ gia khoáng hoạt tính sau gia công được ghi khoáng hoạt tính đầy đủ, rõ ràng, chính xác trong biên bản bàn giao theo quy định. 

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Trộn và rút gọn mẫu


· Thực hiện thủ tục bàn giao mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn gia công mẫu phụ gia khoáng hoạt tính.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


·  Dụng cụ trộn mẫu và chia mẫu (chạc chữ thập, xẻng có đầu bằng…)


· Khay tôn

· Mẫu phụ gia khoáng hoạt tính 


· Sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

· TCVN 6882: 2001


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc gia công mẫu phụ gia khoáng hoạt tính được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình gia công mẫu đối chiếu với quy định.



		- Mẫu phụ gia khoáng hoạt tính được trộn, rút gọn phải có tính đồng nhất cao và lấy ngẫu nhiên theo chiều đối đỉnh đảm bảo tính đại diện.

		- Giám sát quá trình gia công mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình gia công mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc gia công mẫu phụ gia khoáng hoạt tính đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc gia công mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu được bàn giao cho các bộ phận lưu mẫu hoặc phân tích theo khối lượng, tỉ lệ quy định và phải được ghi rõ các nội dung cần thiết trong sổ hoặc biên bản có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ sách hoặc biên bản giao nhận mẫu.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Lưu và bảo quản mẫu phụ gia khoáng hoạt tính.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đưa mẫu phụ gia khoáng hoạt tính sau gia công vào các dụng cụ chứa đựng phù hợp, dán tem nhãn, niêm phong, lưu và bảo quản theo quy định.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lưu và bảo quản mẫu phụ gia khoáng hoạt tính hợp quy cách.


· Mẫu phụ gia khoáng hoạt tính được lưu và bảo quản theo quy định, tránh bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.


· Các thông tin về mẫu, thời gian lưu và thanh lý mẫu được ghi khoáng hoạt tính đủ trong sổ quản lý mẫu.

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Ghi tem nhãn

· Kí hiệu, niêm phong mẫu lưu

2. Kiến thức


· Hướng dẫn lưu và bảo quản mẫu phụ gia khoáng hoạt tính.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

· Dụng cụ chứa đựng (túi nylông, thùng…)


· Xẻng, muôi xúc mẫu


· Tem nhãn, keo dán, bút


· Dụng cụ niêm phong mẫu (băng dính, kẹp chì…)


· Giá/tủ đựng mẫu lưu.


· Sổ quản lý mẫu


· Mẫu phụ gia khoáng hoạt tính


· TCVN 6882: 2001


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lưu và bảo quản mẫu phụ gia khoáng hoạt tính được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.


- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu



		- Mẫu phụ gia khoáng hoạt tính được đưa vào dụng cụ chứa đựng, ghi tem nhãn,  niêm phong chắc chắn, sắp xếp trên giá/tủ đựng mẫu lưu theo quy định, đảm bảo tránh cho mẫu không bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lưu và bảo quản mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lưu và bảo quản mẫu phụ gia khoáng hoạt tính đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu phụ gia khoáng hoạt tính được quản lý, theo dõi thời gian điều kiện lưu và giao cho bộ phận thanh lý khi đến thời hạn.

		- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

		                  TÊN CÔNG VIỆC: Xác định độ ẩm của phụ gia hoạt tính


                  MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sấy mẫu phụ gia hoạt tính ở nhiệt độ qui định đến khối lượng không đổi, từ sự giảm khối lượng tính được độ ẩm.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị đúng chủng loại, hợp qui cách và chuẩn bị mẫu không lẫn kim loại, đảm bảo độ mịn theo quy định. 


- Sấy mẫu theo đúng trình tự quy định, đảm bảo nhiệt độ sấy. 

- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,08%.


- Thực hiện đúng nội quy an toàn lao động cho người và thiết bị, qui định về vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


-  Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định độ ẩm của phụ gia hoạt tính.

- Cân và sấy mẫu. 


2. Kiến thức 


- Qui định về sử dụng cân phân tích và tủ sấy.


- Phương pháp xác định độ ẩm của phụ gia hoạt tính theo tiêu chuẩn cơ sở.


- Qui định an toàn lao động cho con người, dụng cụ và thiết bị thí nghiệm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tiêu chuẩn cơ sở xác định độ ẩm của phụ gia hoạt tính.


- Các dụng cụ, thiết bị: Cân phân tích, tủ sấy, bình hút ẩm, cối mã não, chén sứ...


- Mẫu phụ gia hoạt tính.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, mẫu biên bản.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc xác định độ ẩm của phụ gia hoạt tính phải thực hiện theo quy định

- Giám sát việc thực hiện thí nghiệm đối chiếu với qui định.


- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,08%.

- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc làm thí nghiệm đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng mất khi nung của phụ gia khoáng hoạt tính. 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Nung mẫu ở 1000oC ± 50oC đến khối lượng không đổi, từ sự giảm khối lượng tính toán ra lượng mất khi nung. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị thí nghiệm được lựa chọn hợp qui cách.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09mm.


- Mẫu được nung ở 1000 oC ± 50oC đến khối lượng không đổi.


- Mất khi nung được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng % và 2 mẫu xác định song song không chênh lệch quá 0,08%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.








III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị.


- Sử dụng được các dụng cụ thiết bị xác định hàm lượng mất khi nung của phụ gia khoáng hoạt tính.


- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng mất khi nung của phụ gia khoáng hoạt tính.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích. 





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

		- Tiêu chuẩn cơ sở.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g; lò nung, tủ sấy, chén sứ chịu nhiệt, bình hút ẩm.


- Mẫu phụ gia khoáng hoạt tính.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng mất khi nung thực hiện đúng theo qui định

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với qui định.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,08%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 


- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với qui định.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng mất khi nung đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng mất khi nung và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng SiO2 của phụ gia khoáng hoạt tính. 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Nung chảy mẫu, hòa tan khối nóng chảy bằng HCl, cô cạn dung dịch, lọc, rửa, nung kết tủa ở 1000oC ± 50oC đến khối lượng không đổi thu được hàm lượng SiO2.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn hợp qui cách.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09mm.


- Mẫu phụ gia được nung chảy ở 850oC - 950oC cùng với chất trợ chảy cho đến chảy lỏng hoàn toàn, sau đó hòa tan bằng dung dịch HCl, kết tủa hoàn toàn silic trong dung dịch mẫu, lọc, rửa, nung cân kết tủa đến khối lượng không đổi, nếu kết tủa lẫn nhiều tạp chất phải xử lý bằng axit HF.

- Hàm lượng SiO2 được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng %, không chênh lệch quá 0,25%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.








III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng SiO2 trong phụ gia khoáng hoạt tính. 


- Nung chảy phá mẫu tạo dung dịch mẫu; kết tủa hoàn toàn keo silic.

- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng SiO2 trong phụ gia khoáng hoạt tính.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 








IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

		- Tiêu chuẩn cơ sở.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g, tủ sấy, đĩa đựng mẫu sấy, bình hút ẩm, bếp cách cát, tủ hút độc, giấy lọc không tro, cốc thủy tinh.

- Hóa chất theo qui định


- Mẫu phụ gia khoáng hoạt tính.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.








V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng SiO2 thực hiện đúng theo qui định.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với qui định.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,25%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng SiO2 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng SiO2 và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Fe2O3 của phụ gia khoáng hoạt tính. 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Tách SiO2 ra khỏi mẫu thí nghiệm tạo dung dịch mẫu có chứa Fe3+, chuẩn độ dung dịch chứa Fe3+ bằng dung dịch EDTA với chỉ thị axit sunfosalixylic, từ lượng dung dịch chuẩn EDTA tiêu tốn tính được hàm lượng Fe2O3.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn hợp qui cách.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09mm.


- Dung dịch mẫu được tách SiO2 và ôxi hóa hoàn toàn Fe2+ ( Fe3+ ; dung dịch mẫu đem chuẩn độ được lấy chính xác theo quy định, khi dung dịch mẫu chuyển từ màu tím đỏ sang vàng rơm trong môi trường pH = 1,5 - 2  thì dừng chuẩn độ.


- Hàm lượng Fe2O3 được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng %, không chênh lệch quá 0,15%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng Fe2O3 trong phụ gia khoáng hoạt tính. 

- Tạo dung dịch mẫu; chuẩn độ, nhận biết chuyển mầu của chỉ thị tại điểm tương đương.

- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng Fe2O3 trong phụ gia khoáng hoạt tính.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Kỹ thuật chuẩn độ và phương pháp chuẩn độ tạo phức.





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		- Tiêu chuẩn cơ sở.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g, tủ sấy, đĩa đựng mẫu sấy, bình hút ẩm, bếp cách cát, tủ hút độc.


- Bình định mức, buret, pipet, bình tam giác, giấy lọc không tro, cốc thủy tinh.

- Hóa chất theo qui định


- Mẫu phụ gia khoáng hoạt tính.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, bút viết, máy tính cá nhân.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng Fe2O3 thực hiện đúng theo qui định.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn qui định.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,15%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng Fe2O3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng Fe2O3 và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Al2O3 của phụ gia khoáng hoạt tính

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tạo dung dịch mẫu có chứa Al+3, chuẩn độ Al+3 bằng EDTA 0,01M ở môi trường pH = 4 với chỉ thị PAN, ở điểm tương đương màu của dung dịch chuyển từ màu hồng sau không màu, từ lượng EDTA tiêu tốn tính được hàm lượng Al2O3 trong mẫu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất đủ số lượng, hợp quy cách.

· Mẫu được nghiền đạt độ mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09 mm và sấy khô ở 105oC ±5oC đến khối lượng không đổi.


· Dung dịch mẫu được loại bỏ keo silic, tạp chất không tan, sau khi xác định xong hàm lượng Fe2O3 dùng để xác định hàm lượng Al2O3; thể tích dung dịch mẫu đem chuẩn độ được lấy chính xác theo quy định; chuẩn độ được thực hiện trong điều kiện nhiệt độ 70oC - 80oC, môi trường  pH = 4 dung dịch mẫu chuyển từ màu hồng sang không màu thì dừng chuẩn độ.


· Hàm lượng Al2O3 là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song không chênh lệch quá 0,25%.


· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng Al2O3 trong phụ gia khoáng hoạt tính.

- Tạo dung dịch mẫu chứa Al+3, chuẩn độ, nhận biết chuyển màu của chỉ thị tại điểm tương đương.


- Tính toán, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định hàm lượng Al2O3 trong phụ gia khoáng hoạt tính.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Phương pháp chuẩn độ tạo phức.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu phụ gia khoáng hoạt tính.


- Tiêu chuẩn cơ sở xác định hàm lượng Al2O3 trong phụ gia khoáng hoạt tính.

- Cối, chày mã não, sàng N009, tủ sấy, dụng cụ chia mẫu, lọ thủy tinh có nút.


- Lò nung, cân phân tích chính xác 0,0001g, chén bạch kim, chất trợ chảy, bát sứ, mặt kính đồng hồ, giấy lọc không tro trung bình, cốc thủy tinh, bếp cách cát, đũa thủy tinh, bình định mức, pipet, buret, bình tam giác, phễu lọc, giấy thử pH.

- Nước cất nóng, hóa chất: HCl (1+1),  HCl (d=1,19), HCl 5%, AgNO3 0,5%, CH3COOH, CH3COONH4, EDTA 0,01M, Cu EDTA 0,05M, chỉ thị PAN.

- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng Al2O3 thực hiện đúng theo tiêu chuẩn.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,25%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng Al2O3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng Al2O3 và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng CaO của phụ gia khoáng hoạt tính

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tạo dung dịch mẫu chứa Ca+2, chuẩn độ Ca+2 bằng dung dịch EDTA tiêu chuẩn ở pH >12 với chỉ thị fluorexon, ở điểm tương đương dung dịch chuyển từ màu xanh huỳnh quang sang màu hồng, từ lượng EDTA tiêu tốn tính được hàm lượng CaO trong mẫu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, thiết bị, hóa chất được lựa chọn đủ số lượng, đúng chủng loại.

· Mẫu được nghiền đạt độ mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09 mm, sấy khô ở 105 oC ±5oC đến khối lượng không đổi.


· Dung dịch mẫu chứa Ca+2, Mg+2  đã được loại bỏ Si+4, Al+3, Fe+3, Ti+4; chuẩn độ dung dịch mẫu chuyển từ màu xanh huỳnh quang sang màu hồng trong môi trường pH > 12 thì dừng chuẩn độ.


· Hàm lượng CaO trong mẫu là giá trị trung bình cộng của 2 kết quả phân tích tiến hành song song không chênh lệch quá 0,43%.


· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng CaO trong phụ gia khoáng hoạt tính.


- Tạo dung dịch mẫu; chuẩn độ, nhận biết chuyển màu của chỉ thị tại điểm tương đương.


- Tính toán, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định hàm lượng CaO trong phụ gia khoáng hoạt tính.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Phương pháp chuẩn độ tạo phức. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu phụ gia khoáng hoạt tính.


- Tiêu chuẩn cơ sở xác định hàm lượng CaO trong phụ gia khoáng hoạt tính.

- Cối, chày mã não, sàng N009, tủ sấy, dụng cụ chia mẫu, lọ thủy tinh có nút.


- Lò nung, cân phân tích chính xác đến 0,0001g, bát sứ, chén bạch kim, chất trợ chảy, mặt kính đồng hồ, bình tia, đũa thủy tinh, giấy lọc không tro trung bình, giấy lọc chảy nhanh, cốc thủy tinh 250 ml, bếp cách cát, bình định mức 250 ml, phễu lọc, bình nón 250 ml, buret, pipet.


- Nước cất, hóa chất: HCl (1+1), HCl(d=1,19), HCl 5%, AgNO3 0,5%, NH4Cl, NH4OH 25%, KOH 25%, KCN 5%, Fluorexon 1%,  EDTA 0,01M.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng CaO thực hiện đúng theo tiêu chuẩn.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,43%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng CaO đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng CaO và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng MgO của phụ gia khoáng hoạt tính

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tạo dung dịch mẫu chứa Ca+2, Mg+2, chuẩn độ tổng lượng canxi và magiê trong mẫu bằng dung dịch EDTA tiêu chuẩn với chỉ thị Eriocrom T đen ở pH = 10,5, dựa vào thể tích EDTA tiêu tốn khi chuẩn độ và thể tích EDTA dùng để chuẩn độ riêng Ca+2 ở pH > 12 để tính hàm lượng MgO trong mẫu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, thiết bị, hóa chất được lựa chọn đủ số lượng, đúng chủng loại.

· Mẫu được nghiền đạt độ mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09 mm và sấy khô ở 105 oC ±5oC đến khối lượng không đổi.


· Dung dịch mẫu chứa Ca+2, Mg+2 đã được loại bỏ Si+4, Al+3, Fe+3, Ti+4; dung dịch mẫu chuyển từ màu đỏ rượu nho sang xanh nước biển trong môi trường pH = 10,5 thì dừng chuẩn độ.


· Hàm lượng MgO là giá trị trung bình cộng của 2 kết quả phân tích tiến hành song song không chênh lệch quá 0,25%.


· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ thiết bị xác định hàm lượng MgO trong phụ gia khoáng hoạt tính. 


- Tạo dung dịch mẫu; chuẩn độ, nhận biết chuyển mầu của chỉ thị tại điểm tương đương.

- Tính toán, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định hàm lượng MgO trong phụ gia khoáng hoạt tính.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Phương pháp chuẩn độ tạo phức. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu phụ gia khoáng hoạt tính.


- Tiêu chuẩn cơ sở xác định hàm lượng MgO trong phụ gia khoáng hoạt tính.

- Cối, chày mã não, sàng N009, tủ sấy, dụng cụ chia mẫu, lọ thủy tinh có nút. 


- Lò nung, cân phân tích chính xác 0,0001g, chén bạch kim, chất trợ chảy, bát sứ, mặt kính đồng hồ, bình tia, đũa thủy tinh, giấy lọc không tro trung bình, giấy lọc chảy nhanh, cốc thủy tinh 250 ml, bếp cách cát, bình định mức 250 ml, phễu lọc, bình nón 250 ml, buret, pipet.


- Nước cất, hóa chất: HCl (1+1), HCl(d=1,19), HCl 5%, AgNO3 0,5%, NH4Cl, NH4OH 25%, dung dịch đệm pH = 10,5, KCN 5%, Eriocrom T đen 0,1%, EDTA 0,01M.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng MgO thực hiện đúng theo tiêu chuẩn.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,25%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng MgO đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng MgO và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


      TÊN CÔNG VIỆC: Xác định thời gian kết thúc đông kết của vữa vôi phụ gia.


      MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Trộn hỗn hợp vữa vôi, phụ gia đá bazan theo tỉ lệ quy định, bảo dưỡng mẫu trong tủ dưỡng ẩm rồi sử dụng bộ dụng cụ Vicat để xác định thời gian kết thúc đông kết. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để xác định thời gian đông kết của vữa vôi phụ gia hợp quy cách.


· Hỗn hợp vữa vôi phụ gia đạt độ dẻo chuẩn.


· Việc xác định thời gian kết thúc đông kết của vữa vôi phụ gia phải tuân theo quy trình, đúng tần suất, đảm bảo tính chính xác của kết quả.

· Thực hiện đúng qui định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Sử dụng dụng cụ, thiết bị (máy trộn, dụng cụ Vicat, máy nghiền, sàng)


· Chế tạo mẫu thử


· Bảo dưỡng mẫu thử


2. Kiến thức


· Phương pháp chuẩn bị mẫu thử , xác định thời gian đông kết của vữa vôi phụ gia theo quy định.


· Hướng dẫn sử dụng dụng cụ, quy trình vận hành thiết bị 


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tủ sấy.


· Máy nghiền 


· Sàng N008


· Cân kỹ thuật


· Dụng cụ trộn mẫu.


· Máy trộn kiểu hành tinh


· Cân kỹ thuật 


· Ống đong /buret


· Bay 


· Tủ dưỡng ẩm 


· Tấm kính đậy


·  Dụng cụ Vicat


· Sổ kết quả thí nghiệm


· Máy tính cá nhân


· Vôi nghiền, đá bazan


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc trộn mẫu, bảo dưỡng và thử thời gian kết thúc đông kết phải thực hiện đúng quy định.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm thí nghiệm đối chiếu với quy trình.






		- Thời gian kết thúc đông kết được xác định khi kim Vicat lún xuống mặt mẫu từ 1÷ 2 mm.

		- Lấy kết quả đối chứng trên hai mẫu tiến hành song song.


- Kiểm tra sổ kết quả thí nghiệm đối chiếu với quy định.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình tiến hành thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc xác định thời gian kết thúc đông kết của hỗn hợp vữa vôi phụ gia đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc tiến hành thí nghiệm đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                 TÊN CÔNG VIỆC: Xác định độ bền nước của vữa vôi phụ gia.

                 MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Kiểm tra độ bền nước của vữa vôi phụ gia bằng cách theo dõi độ đặc chắc của mẫu đã đông kết khi bảo dưỡng trong tủ dưỡng ẩm và ngâm trong nước ngọt 3 ngày đêm.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để xác định độ bền nước của vữa vôi phụ gia hợp quy cách.


· Hỗn hợp vữa vôi phụ gia đạt độ dẻo chuẩn và đã xác định được thời gian kết thúc đông kết.


· Việc xác định độ bền nước của vữa vôi phụ gia phải tuân theo quy trình, đảm bảo tính chính xác của kết quả.

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Sử dụng dụng cụ, thiết bị (máy trộn, dụng cụ Vicat, máy nghiền, sàng)


· Chế tạo mẫu thử


· Bảo dưỡng mẫu thử


2. Kiến thức


· Phương pháp chuẩn bị mẫu thử , xác định độ bền nước của vữa vôi phụ gia theo quy định.


· Hướng dẫn sử dụng dụng cụ, quy trình vận hành thiết bị 


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tủ sấy.


· Máy nghiền 


· Sàng N008


· Cân kỹ thuật


· Dụng cụ trộn mẫu


· Máy trộn kiểu hành tinh


· Cân kỹ thuật 


· Ống đong /buret


· Bay 


· Tủ dưỡng ẩm 


· Tấm kính đậy


·  Dụng cụ Vicat


· Bể ngâm mẫu


· Vôi nghiền, đá bazan


· Sổ kết quả thí nghiệm


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc trộn mẫu, bảo dưỡng và thử độ bền nước của vữa vôi phụ gia phải thực hiện đúng quy định.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm đối chiếu với quy trình.


 



		- Độ bền nước của hỗn hợp vữa vôi phụ gia được công nhận nếu sau 3 ngày đêm ngâm trong nước ngọt mà vẫn giữ nguyên hình dáng và ấn ngón tay trên mặt mẫu không thấy lún.   

		- Lấy kết quả đối chứng trên hai mẫu tiến hành song song.


- Kiểm tra sổ kết quả thí nghiệm đối chiếu với quy định.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình tiến hành thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc xác định thời gian kết thúc đông kết của hỗn hợp vữa vôi phụ gia đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc tiến hành thí nghiệm đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Xác định chỉ số hoạt tính cường độ của phụ gia khoáng

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện việc chế tạo, bảo dưỡng mẫu xi măng portland và mẫu xi măng portland pha 20% phụ gia khoáng theo qui định, sau đó thử cường độ nén ở tuổi 28 ngày ± 8 giờ để tính chỉ số hoạt tính cường độ của phụ gia khoáng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị, vật liệu thí nghiệm đầy đủ, đúng chủng loại và hợp qui cách.


· Mẫu xi măng portland và mẫu xi măng portland pha 20% phụ gia khoáng được chế tạo đúng phương pháp theo TCVN 6016:2011 đạt kích thước 40×40×160mm, đảm bảo độ đặc chắc, bề mặt phẳng, nhẵn.

- Mẫu được bảo dưỡng ở nhiệt độ là 27 ± 10C, độ ẩm ≥ 90% và cách bảo dưỡng theo TCVN 6016:2011.


- Tuổi của mẫu thử cường độ nén phải đạt 28 ngày ± 8 giờ và cách thử cường độ theo qui định.

- Chỉ số hoạt tính cường độ của phụ gia khoáng được tính theo công thức trong TCVN 6882:2001.



- Thực hiện đúng qui định về vệ sinh, an toàn lao động, bảo quản dụng cụ và thiết bị trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng, lựa chọn dụng cụ, thiết bị và vật liệu thí nghiệm.

-  Sử dụng các dụng cụ và thiết bị trong thí nghiệm.

- Trộn vữa, đúc mẫu và bảo dưỡng mẫu.

- Thử cường độ nén của mẫu.


- Tính và xử lý số liệu.


2. Kiến thức 


- Cách sử dụng các dụng cụ thí nghiệm.

- Qui trình vận hành thiết bị thí nghiệm.


- Phương pháp thử cường độ của xi măng.


- Cách tính chỉ số hoạt tính cường độ của phụ gia khoáng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tiêu chuẩn: TCVN 6882:2001, TCVN  6016:2011.

- Các dụng cụ thí nghiệm: cân kỹ thuật, sàng N008, khuôn đúc mẫu, bể ngâm mẫu, buret (ống đong), phễu, bay, thanh gạt, vải ẩm, nhiệt kế,…


- Thiết bị thí nghiệm: máy dằn (hoặc bàn rung), máy trộn mẫu kiểu hành tinh, máy thử cường độ nén, tủ (hoặc phòng) dưỡng ẩm.


- Vật liệu thí nghiệm: mẫu xi măng portland, mẫu xi măng portland pha 20% phụ gia khoáng, cát tiêu chuẩn ISO, nước.


- Sổ (biểu mẫu) ghi kết quả thí nghiệm, bút viết, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Qui trình thí nghiệm xác định cường độ của xi măng thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 6016:2011.

- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Kết quả chỉ số hoạt tính cường độ của phụ gia khoáng được tính theo công thức trong TCVN 6882:2001. 


- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn.


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc thí nghiệm xác định chỉ số hoạt tính cường độ của phụ gia khoáng đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




- Theo dõi việc thí nghiệm và đối chiếu với kế 


		oạch đặt ra.


		

		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.


		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.






		

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                TÊN CÔNG VIỆC: Lấy mẫu thạch cao

                      MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện việc lấy mẫu thạch cao theo các cách thức quy định để đáp ứng kịp thời việc kiểm tra chất lượng thạch cao nhập về nhà máy hoặc sau khi đồng nhất. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lấy mẫu thạch cao hợp quy cách.


· Mẫu thạch cao được lấy đúng phương pháp, tần suất và vị trí theo qui định, đảm bảo tính đại diện cho  đống thạch cao và vận chuyển an toàn về phòng thí nghiệm. 

· Việc lấy mẫu phải được lập biên bản với các thông tin được ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác theo mẫu quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lấy mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Lấy mẫu


· Lập biên bản lấy mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn lấy mẫu thạch cao


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lấy mẫu

· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lấy mẫu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thùng đựng mẫu 


· Muôi xúc mẫu, xẻng lấy mẫu, cuốc chim


· Ống xông


· Biên bản lấy mẫu


· Sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

· Mẫu thạch cao 

· TCVN 168: 2011


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lấy mẫu thạch cao được thực hiện theo quy trình, ghi lại trong biên bản lấy mẫu, và bàn giao cho các bộ phận liên quan.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.


- Kiểm tra biên bản lấy mẫu.



		- Mẫu thạch cao được lấy ở các vị trí có sự khác biệt về tính chất, đảm bảo tính đại diện của đống thạch cao.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lấy mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lấy mẫu thạch cao được thực hiện đúng tần suất, đảm bảo kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lấy mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Bàn giao mẫu cho các bộ phận liên quan có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ hoặc biên bản bàn giao mẫu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                             TÊN CÔNG VIỆC: Gia công mẫu thạch cao

                    MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Trộn, rút gọn mẫu thạch cao theo các cách thức quy định sau đó bàn giao cho bộ phận phân tích hoặc lưu mẫu. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để gia công mẫu thạch cao hợp quy cách.


· Mẫu thạch cao được trộn, rút gọn theo quy định, đảm bảo tính đại diện cho  đống thạch cao. 

· Việc bàn giao mẫu thạch cao sau gia công được ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác trong biên bản bàn giao theo quy định. 

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Trộn và rút gọn mẫu


· Thực hiện thủ tục bàn giao mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn gia công mẫu thạch cao


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


·  Dụng cụ trộn mẫu và chia mẫu (chạc chữ thập, xẻng có đầu bằng…)


· Khay tôn

· Mẫu thạch cao


· Sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

· TCVN 168: 2011

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc gia công mẫu thạch cao được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình gia công mẫu đối chiếu với quy định.



		- Mẫu thạch cao được trộn, rút gọn phải có tính đồng nhất cao và lấy ngẫu nhiên theo chiều đối đỉnh đảm bảo tính đại diện.

		- Giám sát quá trình gia công mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình gia công mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc gia công mẫu thạch cao đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc gia công mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu được bàn giao cho các bộ phận lưu mẫu hoặc phân tích theo khối lượng, tỉ lệ quy định và phải được ghi rõ các nội dung cần thiết trong sổ hoặc biên bản có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ sách hoặc biên bản giao nhận mẫu.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                           TÊN CÔNG VIỆC: Lưu và bảo quản mẫu thạch cao.


                           MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đưa mẫu thạch cao sau gia công vào các dụng cụ chứa đựng phù hợp, dán tem nhãn, niêm phong, lưu và bảo quản theo quy định.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lưu và bảo quản mẫu thạch cao hợp quy cách.


· Mẫu thạch cao được lưu và bảo quản theo quy định, tránh bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.


· Các thông tin về mẫu, thời gian lưu và thanh lý mẫu được ghi đầy đủ trong sổ quản lý mẫu.

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Ghi tem nhãn

· Kí hiệu, niêm phong mẫu lưu

2. Kiến thức


· Hướng dẫn lưu và bảo quản mẫu thạch cao.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

· Dụng cụ chứa đựng (túi nylông, thùng…)


· Xẻng, muôi xúc mẫu


· Tem nhãn, keo dán

· Bút


· Dụng cụ niêm phong mẫu (băng dính, kẹp chì…)


· Giá/tủ đựng mẫu lưu.


· Sổ quản lý mẫu


· Mẫu thạch cao


· TCVN 168: 2011

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lưu và bảo quản mẫu thạch cao được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.


- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu



		- Mẫu thạch cao được đưa vào dụng cụ chứa đựng, ghi tem nhãn,  niêm phong chắc chắn, sắp xếp trên giá/tủ đựng mẫu lưu theo quy định, đảm bảo tránh cho mẫu không bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lưu và bảo quản mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lưu và bảo quản mẫu thạch cao đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu thạch cao được quản lý, theo dõi thời gian điều kiện lưu và giao cho bộ phận thanh lý khi đến thời hạn.

		- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị tron


		 quá trình làm thí nghiệm.


		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 




		- Việc làm thí nghiệm đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.




		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan


		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.






		

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


    TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng nước kết tinh của thạch cao. 


    MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Nung mẫu thạch cao ở 400oC ± 15oC đến khối lượng không đổi, từ sự giảm khối lượng tính toán ra lượng nước kết tinh.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị thí nghiệm được lựa chọn hợp qui cách.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09mm.


- Mẫu được nung ở 400oC ± 15oC đến khối lượng không đổi.


- Nước kết tinh được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng % và 2 mẫu xác định song song không chênh lệch quá 0,08%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị.


- Sử dụng được các dụng cụ thiết bị xác định hàm lượng nước kết tinh trong thạch cao.


- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng nước kết tinh trong thạch cao.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích. 





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

		- Tiêu chuẩn cơ sở.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g; lò nung, tủ sấy, chén sứ chịu nhiệt, bình hút ẩm.


- Mẫu thạch cao.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng nước kết tinh thực hiện đúng theo qui định.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn qui định.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,08%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng nước kết tinh trong thạch cao đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng nước kết tinh trong thạch cao và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                  TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng SO3 của thạch cao

                  MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tạo dung dịch mẫu chứa SO42-, kết tủa sunfat dưới dạng BaSO4, nung BaSO4 ở nhiệt độ 850oC đến khối lượng không đổi, từ khối lượng BaSO4 thu được tính ra hàm lượng SO3.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, thiết bị, hóa chất được lựa chọn theo TCXD 168:1989.

· Mẫu được đập, nghiền đạt độ mịn đến cỡ hạt ≤ 0,08 mm và sấy khô ở nhiệt độ 50oC ±5oC đến khối lượng không đổi.

· Tạo dung dịch mẫu chứa SO42- theo đúng quy định; ion SO42-  được kết tủa hoàn toàn dưới dạng BaSO4; kết tủa BaSO4 được rửa sạch không còn Cl-, được nung ở nhiệt độ 850oC đến khối lượng không đổi và cân chính xác đến 0,0002g. 


· Hàm lượng SO3 là giá trị trung bình 2 mẫu xác định song song không chênh lệch quá 0,1%.


· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng các dụng cụ, thiết bị, hóa chất xác định hàm lượng SO3 trong thạch cao.

- Tạo dung dịch mẫu SO42-.

- Tạo kết tủa, lọc, rửa, nung, cân kết tủa.


- Tính toán, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định hàm lượng SO3 trong thạch cao.

- Quy định an toàn khi sử dụng dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Bản chất kết tủa BaSO4, điều kiện tạo kết tủa.


- Phương pháp khối lượng.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu thạch cao.


- Tiêu chuẩn TCXD 168:1989.

- Cối, chày sứ, sàng N008, tủ sấy, dụng cụ chia mẫu, lọ thủy tinh có nút. 


· Lò nung, cân phân tích chính xác 0,0002g, tủ sấy, cốc thủy tinh 100 ml, đũa thủy tinh, mặt kính đồng hồ, bếp cách cát, giấy lọc không tro trung bình, giấy lọc không tro chảy chậm, chén sứ, bình hút ẩm.


· Nước cất, hóa chất: HCl (d=1,19), HCl 2%,  AgNO3 0,5%, BaCl2 10%.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng SO3 thực hiện đúng theo tiêu chuẩn.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,1%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng SO3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng SO3 và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


    TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng SiO2 + CKT của thạch cao. 


    MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Hòa tan mẫu bằng HCl, cô kết tủa, lọc, rửa, nung kết tủa ở 1000oC ± 50oC đến khối lượng không đổi thu được hàm lượng SiO2+ cặn không tan.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị thí nghiệm được lựa chọn hợp qui cách.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09mm.


- Kết tủa hoàn toàn silic trong dung dịch mẫu, lọc, rửa, nung cân kết tủa đến khối lượng không đổi.

- Hàm lượng SiO2 + CKT được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng %, không chênh lệch quá 0,25%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng SiO2 + CKT trong thạch cao. 


- Tạo dung dịch mẫu; kết tủa hoàn toàn keo silic.

- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng SiO2 + CKT trong thạch cao.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

		- Tiêu chuẩn cơ sở.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g, tủ sấy, đĩa đựng mẫu sấy, bình hút ẩm, bếp cách cát, tủ hút độc, giấy lọc không tro, cốc thủy tinh.

- Hóa chất theo qui định


- Mẫu thạch cao.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng SiO2 + CKT thực hiện đúng theo qui định

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,25%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng SiO2 + CKT đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng SiO2 và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		              TÊN CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và chuẩn bị mẫu

              MÃ SỐ CÔNG VIỆC: I1

II. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện việc lấy mẫu cát từ lô hàng nhập về công ty, sau đó chuẩn bị mẫu trước khi bàn giao cho các bộ phận thí nghiệm.            

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ lấy mẫu và chuẩn bị mẫu đầy đủ, đúng chủng loại, hợp qui cách.


- Mẫu ban đầu được lấy là ba túi cát từ ba hộp bất kỳ của một lô hàng phải đảm bảo nguyên trạng, không rách, không thủng, không ẩm ướt và được đánh số thứ tự.

- Các mẫu ban đầu được gộp lại, trộn đều và chia tư rút gọn để được mẫu trung bình phải đảm bảo tính đại diện cho lô hàng đã lấy mẫu.

- Mẫu để xác định hàm lượng mất khi nung và hàm lượng SiO2 phải được gia công đến cỡ hạt theo qui định.

- Mẫu được phân chia thành các mẫu thử nghiệm phải đảm bảo bao gói kín có niêm phong, có nhãn ghi rõ ràng, chính xác và được bàn giao cho từng bộ phận thí nghiệm theo qui định.

- Thực hiện đúng qui định về vệ sinh, an toàn lao động, bảo quản dụng cụ trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng, lựa chọn dụng cụ, thiết bị lấy mẫu và gia công mẫu.

- Lấy mẫu, trộn mẫu.

- Sử dụng dụng cụ giản lược mẫu.


- Rút gọn và phân chia  mẫu.

- Nghiền mịn mẫu.

- Thực hiện bàn giao mẫu.

2. Kiến thức 


- Qui định về lấy mẫu cát.

- Cách sử dụng dụng cụ giản lược mẫu.

- Phương pháp rút gọn và phân chia mẫu.

- Cách nghiền mịn mẫu.

- Yêu cầu kỹ thuật của mẫu cần gia công.

- Qui định về ghi nhãn trên mẫu và bàn giao mẫu thí nghiệm.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tiêu chuẩn TCVN 6227:1996.

- Các dụng cụ chuẩn bị mẫu: dụng cụ trộn mẫu, giản lược và phân chia mẫu, cối sứ, cối mã não, sàng kích thước lỗ 0,2mm và 0,063mm, cân kỹ thuật.


- Dụng cụ chứa đựng mẫu (xô, thùng tôn có nắp đậy, túi ni lông,…) và phương tiện vận chuyển mẫu.

- Sổ nhật ký lấy mẫu, mẫu biên bản, bút viết, tem nhãn.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc lấy mẫu và chuẩn bị mẫu được thực hiện theo đúng tiêu chuẩn TCVN 6227:1996 .


- Giám sát quá trình thực hiện đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Mẫu được lấy phải đảm bảo tính đại diện cho lô hàng đã lấy.


- Giám sát việc lấy mẫu đối chiếu với qui định.


- Đảm bảo an toàn lao động trong quá trình thực hiện.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc lấy mẫu và chuẩn bị mẫu đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc lấy mẫu và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Lưu và bảo quản mẫu cát tiêu chuẩn ISO.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: I2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đưa mẫu cát tiêu chuẩn sau gia công vào các dụng cụ chứa đựng phù hợp, dán tem nhãn, niêm phong, lưu và bảo quản theo quy định.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lưu và bảo quản mẫu cát tiêu chuẩn hợp quy cách.


· Mẫu cát tiêu chuẩn được lưu và bảo quản theo quy định, tránh bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.


· Các thông tin về mẫu, thời gian lưu và thanh lý mẫu được ghi đầy đủ trong sổ quản lý mẫu.

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Ghi tem nhãn

· Kí hiệu, niêm phong mẫu lưu

2. Kiến thức


· Hướng dẫn lưu và bảo quản mẫu cát tiêu chuẩn.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Dụng cụ chứa đựng (túi nylông, thùng…)


· Xẻng, muôi xúc mẫu


· Tem nhãn, keo dán

· Bút


· Dụng cụ niêm phong mẫu (băng dính, kẹp chì…)


· Giá/tủ đựng mẫu lưu.


· Sổ quản lý mẫu


· Mẫu cát tiêu chuẩn


· TCVN 6227 : 1996


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lưu và bảo quản mẫu cát tiêu chuẩn được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.


- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu



		- Mẫu cát tiêu chuẩn được đưa vào dụng cụ chứa đựng, ghi tem nhãn,  niêm phong chắc chắn, sắp xếp trên giá/tủ đựng mẫu lưu theo quy định, đảm bảo tránh cho mẫu không bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lưu và bảo quản mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lưu và bảo quản mẫu cát tiêu chuẩn đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu cát tiêu chuẩn được quản lý, theo dõi thời gian điều kiện lưu và giao cho bộ phận thanh lý khi đến thời hạn.

		- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Xác định khối lượng cát trong mỗi túi


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: I3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Cân lượng cát có trong mỗi túi để xác định khối lượng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ thí nghiệm đầy đủ và hợp qui cách theo TCVN 6227:1996.


- Cát có trong mỗi túi được cân chính xác đến 1 gam.


- Khối lượng cát trong mỗi túi được tính là giá trị trung bình của 3 mẫu cát.


- Kết quả thí nghiệm được ghi đầy đủ, chính xác theo qui định.


- Thực hiện đúng qui định về vệ sinh, an toàn lao động, bảo quản dụng cụ trong phòng thí nghiệm. 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng, lựa chọn dụng cụ kiểm tra.


- Cân.


- Tính kết quả.

2. Kiến thức 


- Cách sử dụng cân.


- Cách tính khối lượng cát.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Tiêu chuẩn TCVN 6227:1996.

- Cân kỹ thuật loại 5kg, có độ chính xác đến 1g.


- Khăn khô, sạch.


- Sổ (biểu mẫu) ghi kết quả thí nghiệm, bút viết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Qui trình thí nghiệm xác định khối lượng cát trong mỗi túi được thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 6227:1996.

- Giám sát quá trình kiểm tra, đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Kết quả thí nghiệm được tính là giá trị trung bình của 3 mẫu.

- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với qui định.

- Việc thí nghiệm xác định khối lượng cát trong mỗi túi đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Xác định độ ẩm của Cát tiêu chuẩn ISO


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: I4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sấy mẫu Cát tiêu chuẩn ISO ở nhiệt độ qui định đến khối lượng không đổi, từ sự giảm khối lượng tính được độ ẩm.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị đúng chủng loại, hợp qui cách và chuẩn bị mẫu không lẫn kim loại, đảm bảo độ mịn theo quy định. 


- Sấy mẫu theo đúng trình tự quy định, đảm bảo nhiệt độ sấy. 

- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,01%.


- Thực hiện đúng nội quy an toàn lao động cho người và thiết bị, qui định về vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định độ ẩm của Cát tiêu chuẩn ISO.


- Cân và sấy mẫu. 


2. Kiến thức 


- Qui định về sử dụng cân phân tích và tủ sấy.


- Phương pháp xác định độ ẩm của Cát tiêu chuẩn ISO theo tiêu chuẩn cơ sở.


- Qui định an toàn lao động cho con người, dụng cụ và thiết bị thí nghiệm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tiêu chuẩn cơ sở xác định độ ẩm của Cát tiêu chuẩn ISO.


- Các dụng cụ, thiết bị: Cân phân tích, tủ sấy, bình hút ẩm, cối mã não, chén sứ...


- Mẫu Cát tiêu chuẩn ISO.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, mẫu biên bản.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc xác định độ ẩm của Cát tiêu chuẩn ISO phải thực hiện theo quy định.


- Giám sát việc thực hiện thí nghiệm đối chiếu với qui định.


- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,01%.


- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc làm thí nghiệm đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Xác định thành phần hạt của cát


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: I5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sàng toàn bộ khối lượng cát ở từng túi mẫu cát bằng bộ sàng thử nghiệm theo qui định, sau đó cân lượng cát trên từng cỡ sàng để xác định thành phần hạt.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ thí nghiệm đầy đủ và hợp qui cách theo TCVN 6227:1996.


- Cát được sàng cho đến khi lượng cát lọt qua mỗi sàng nhỏ hơn 0,05g/phút.


- Cân lượng cát trên từng cỡ sàng chính xác đến 0,1g.


- Kết quả  tính thành phần hạt của cát là giá trị trung bình của 3 mẫu, chính xác đến 1%.


- Kết quả thí nghiệm được ghi đầy đủ, chính xác theo qui định.


- Thực hiện đúng qui định về vệ sinh, an toàn lao động, bảo quản dụng cụ trong phòng thí nghiệm. 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng, lựa chọn dụng cụ kiểm tra.


- Sàng, cân.


- Tính kết quả.


2. Kiến thức 


- Cách sàng cát theo TCVN 6227 :1996.


- Cách sử dụng cân.


- Cách tính thành phần hạt của cát theo TCVN 6227 :1996.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Tiêu chuẩn TCVN 6227:1996.

- Cân kỹ thuật có độ chính xác đến 0,1g.


- Bộ sàng thử nghiệm gồm các sàng có kích thước lỗ: 2,00; 1,60; 1,00; 0,50; 0,16 và 0,08 (mm).

- Sổ (biểu mẫu) ghi kết quả thí nghiệm, bút viết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Qui trình thí nghiệm xác định thành phần hạt của cát được thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 6227:1996.


- Giám sát quá trình kiểm tra, đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Kết quả thí nghiệm là giá trị trung bình của 3 mẫu, chính xác đến 1%.


- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với qui định.

- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc thí nghiệm xác định thành phần hạt của cát đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng mất khi nung của cát tiêu chuẩn ISO. 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: I6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Nung mẫu ở nhiệt độ 1000oC÷1100oC đến khối lượng không đổi, từ sự mất khối lượng tính được hàm lượng mất khi nung trong mẫu. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị thí nghiệm được lựa chọn theo TCVN 6227:1996.


- Mẫu được đồng nhất, nghiền mịn đến cỡ hạt lọt qua sàng N0063, sấy khô ở 105oC ÷110oC trong 1 giờ.


- Chén và mẫu được nung ở nhiệt độ 1000oC ÷ 1100oC đến khối lượng không đổi, để nguội trong bình hút ẩm và cân chính xác đến 0,0002g.


- Hàm lượng mất khi nung của mẫu được tính là giá trị trung bình cộng của kết quả hai lần thí nghiệm song song, chính xác đến 0,01%, chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,08%.

-  Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng mất khi nung của cát tiêu chuẩn ISO.


- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng mất khi nung của cát tiêu chuẩn ISO.


- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích. 





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

		- Tiêu chuẩn TCVN 6227:1996.


- Cối chày sứ, cối chày mã não, sàng N02, sàng N0063, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0002g; lò nung, tủ sấy, chén sứ chịu nhiệt, bình hút ẩm.


- Mẫu cát tiêu chuẩn ISO.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng mất khi nung thực hiện đúng theo TCVN 6227:1996.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với qui định.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,08%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng mất khi nung đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng mất khi nung và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng SiO2 của cát tiêu chuẩn ISO. 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: I7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Xử lý mẫu cát tiêu chuẩn ISO bằng axit HF, H2SO4, đun sôi trên bếp cách cát đến khi ngừng bốc khói trắng, sau đó nung mẫu ở nhiệt độ 1000oC ÷ 1100oC đến khối lượng không đổi, từ sự mất khối lượng tính được hàm lượng SiO2 trong mẫu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn theo TCVN 6227:1996.


- Mẫu được đồng nhất, nghiền mịn đến cỡ hạt lọt qua sàng N0063, sấy khô ở 105oC ÷110oC trong 1 giờ.

- Mẫu được xử lý bằng HF và H2SO4 , đun trên bếp cách cát đến khi mẫu ngừng bốc khói trắng.

- Chén và mẫu được nung ở nhiệt độ 1000oC ÷ 1100oC đến khối lượng không đổi, để nguội trong bình hút ẩm và cân chính xác đến 0,0002g.


- Hàm lượng SiO2 được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng %, không chênh lệch quá 0,25%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng SiO2 trong cát tiêu chuẩn ISO. 


- Xử lý mẫu bằng HF và H2SO4.

- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng SiO2 trong cát tiêu chuẩn ISO.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

		- Tiêu chuẩn TCVN 6227:1996.


- Cối chày sứ, cối chày mã não, sàng N02, sàng N0063, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0002g; lò nung, tủ sấy, chén bạch kim, bếp cách cát, bình hút ẩm.


- Nước cất, hóa chất: H2SO4 (1+1), HF 40%

- Mẫu cát tiêu chuẩn ISO.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.

		





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng SiO2 thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 6227:1996.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,25%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng SiO2 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng SiO2 và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: Lấy mẫu than nhập


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện việc lấy mẫu than theo các cách thức quy định để đáp ứng kịp thời việc kiểm tra chất lượng than nhập hoặc sau đồng nhất. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lấy mẫu than hợp quy cách.


· Mẫu than được lấy đúng phương pháp, tần suất và vị trí theo qui định, đảm bảo tính đại diện cho đống than và vận chuyển an toàn về phòng thí nghiệm. 

· Việc lấy mẫu phải được lập biên bản với các thông tin được ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác theo mẫu quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lấy mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Lấy mẫu


· Lập biên bản lấy mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn lấy mẫu than nhập


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lấy mẫu

· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lấy mẫu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thùng đựng mẫu 


· Muôi xúc mẫu


· Thiết bị lấy mẫu tự động


· Xẻng lấy mẫu, cuốc chim


· Ống xông


· Biên bản lấy mẫu


· Sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

· Mẫu than nhập

· TCVN 1790 : 1999

· TCVN 1693 : 2008 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lấy mẫu than được thực hiện theo quy trình, ghi lại trong biên bản lấy mẫu, và bàn giao cho các bộ phận liên quan.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.


- Kiểm tra biên bản lấy mẫu.



		- Mẫu than được lấy ở các vị trí có sự khác biệt về tính chất, đảm bảo tính đại diện của đống than.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lấy mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lấy mẫu than được thực hiện đúng tần suất, đảm bảo kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lấy mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Bàn giao mẫu cho các bộ phận liên quan có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ hoặc biên bản bàn giao mẫu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


  TÊN CÔNG VIỆC: Lấy mẫu than trên dây chuyền

  MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


      Thực hiện việc lấy mẫu than  theo các cách thức quy định để đáp ứng kịp thời việc kiểm tra chất lượng than sau nghiền. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lấy mẫu than hợp quy cách.


· Mẫu than được lấy đúng phương pháp, tần suất và vị trí theo qui định, đảm bảo tính đại diện cho  mỗi mẻ than  sau nghiền và vận chuyển an toàn về phòng thí nghiệm. 

· Việc lấy mẫu phải được lập thành biên bản với các thông tin được ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác theo mẫu quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lấy mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Lấy mẫu


· Lập biên bản lấy mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn lấy mẫu than trên dây chuyền


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lấy mẫu

· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lấy mẫu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thùng đựng mẫu 


· Thiết bị lấy mẫu tự động, ống xiên


· Biên bản lấy mẫu


· Sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

· Mẫu than sau nghiền.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lấy mẫu than được thực hiện theo quy trình, ghi lại trong biên bản lấy mẫu, và bàn giao cho các bộ phận liên quan.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.


- Kiểm tra biên bản lấy mẫu.



		- Mẫu than được lấy đúng tần suất, đảm bảo tính đại diện của mẻ than sau nghiền.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lấy mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lấy mẫu than được thực hiện đúng tần suất, đảm bảo kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lấy mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Bàn giao mẫu cho các bộ phận liên quan có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ hoặc biên bản bàn giao mẫu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                           TÊN CÔNG VIỆC: Gia công mẫu than

                  MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Trộn, rút gọn mẫu than theo các cách thức quy định sau đó bàn giao cho bộ phận phân tích hoặc lưu mẫu. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để gia công mẫu than hợp quy cách.


· Mẫu than được trộn, rút gọn theo quy định, đảm bảo tính đại diện cho  đống than. 

· Việc bàn giao mẫu than sau gia công được ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác trong biên bản bàn giao theo quy định. 

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Trộn và rút gọn mẫu


· Thực hiện thủ tục bàn giao mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn gia công mẫu than


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


·  Dụng cụ trộn mẫu và chia mẫu (chạc chữ thập, xẻng có đầu bằng…)


· Khay tôn

· Mẫu than


· Sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

· TCVN 1790: 1999

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc gia công mẫu than được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình gia công mẫu đối chiếu với quy định.



		- Mẫu than được trộn, rút gọn phải có tính đồng nhất cao và lấy ngẫu nhiên theo chiều đối đỉnh đảm bảo tính đại diện.

		- Giám sát quá trình gia công mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình gia công mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc gia công mẫu than đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc gia công mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu được bàn giao cho các bộ phận lưu mẫu hoặc phân tích theo khối lượng, tỉ lệ quy định và phải được ghi rõ các nội dung cần thiết trong sổ hoặc biên bản có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ sách hoặc biên bản giao nhận mẫu.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                              TÊN CÔNG VIỆC: Lưu và bảo quản mẫu than.

                              MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đưa mẫu than sau gia công vào các dụng cụ chứa đựng phù hợp, dán tem nhãn, niêm phong, lưu và bảo quản theo quy định.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lưu và bảo quản mẫu than hợp quy cách.


· Mẫu than được lưu và bảo quản theo quy định, tránh bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.


· Các thông tin về mẫu, thời gian lưu và thanh lý mẫu được ghi đầy đủ trong sổ quản lý mẫu.

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Ghi tem nhãn

· Kí hiệu, niêm phong mẫu lưu

2. Kiến thức


· Hướng dẫn lưu và bảo quản mẫu than.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

· Dụng cụ chứa đựng (túi nylông, thùng…)


· Xẻng, muôi xúc mẫu


· Tem nhãn, keo dán, bút


· Dụng cụ niêm phong mẫu (băng dính, kẹp chì…)


· Giá/tủ đựng mẫu lưu.


· Sổ quản lý mẫu


· Mẫu than


· TCVN 1790: 1999

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lưu và bảo quản mẫu than được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.


- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu



		- Mẫu than được đưa vào dụng cụ chứa đựng, ghi tem nhãn,  niêm phong chắc chắn, sắp xếp trên giá/tủ đựng mẫu lưu theo quy định, đảm bảo tránh cho mẫu không bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lưu và bảo quản mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lưu và bảo quản mẫu than đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu than được quản lý, theo dõi thời gian điều kiện lưu và giao cho bộ phận thanh lý khi đến thời hạn.

		- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Xác định độ ẩm của than

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Mẫu than được làm khô trong không khí với 02 giai đoạn tương ứng với nhiệt độ quy định đến khi khối lượng không đổi, từ sự giảm khối lượng tính toán ra độ ẩm toàn phần.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị đầy đủ, đúng chủng loại, hợp quy cách theo TCVN 172: 2011 và chuẩn bị mẫu đảm bảo độ mịn theo quy định. 


- Cân mẫu đúng khối lượng quy định, sấy mẫu theo đúng trình tự quy định đảm bảo nhiệt độ và thời gian sấy. 

- Tính toán kết quả theo công thức và số liệu thí nghiệm. Kết quả thí nghiệm có độ tin cậy, sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,1%.


- Thực hiện đúng nội quy an toàn lao động cho người và thiết bị, qui định về vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


-  Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định độ ẩm của phụ gia.

- Cân và sấy mẫu.


2. Kiến thức 


- Công dụng, đặc tính, qui cách của các dụng cụ, thiết bị xác định độ ẩm toàn  phần  của than.

- Qui định về sử dụng cân phân tích và tủ sấy.


- Phương pháp xác định độ ẩm toàn  phần  của than theo tiêu chuẩn TCVN 172: 2011.


- Qui định bảo quản mẫu lưu.


- Qui định an toàn lao động cho con người, dụng cụ và thiết bị thí nghiệm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các dụng cụ, thiết bị: Cân phân tích, tủ sấy, bình hút ẩm, chén sứ, khay sấy mẫu...


- Mẫu than.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, mẫu biên bản, bút viết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc xác định độ ẩm toàn  phần  của than phải thực hiện theo đúng trình tự các bước tiến hành theo TCVN 172: 2011.


- Giám sát việc thực hiện làm thí nghiệm đối chiếu với qui định.


- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,1%.


- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc làm thí nghiệm đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                      TÊN CÔNG VIỆC: Xác định độ mịn của than

                      MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


 Sàng một khối lượng mẫu than  xác định bằng sàng tiêu chuẩn, từ lượng còn sót lại trên mặt sàng tính được độ mịn của than theo công thức qui định.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để xác định độ mịn của than hợp quy cách.


· Kết quả xác định độ mịn  là trung bình cộng kết quả hai lần thí nghiệm song song, lấy chính xác đến 0,1%.


· Việc xác định độ mịn của than phải tuân theo quy trình, đảm bảo tính chính xác của kết quả.

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Sử dụng dụng cụ, thiết bị (tủ sấy, bình hút ẩm, cân kỹ thuật, máy sàng)


2. Kiến thức


· Phương pháp xác định độ mịn 

· Hướng dẫn sử dụng dụng cụ, quy trình vận hành thiết bị 


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tủ sấy.


· Bình hút ẩm.


· Cân kỹ thuật.


· Chén chứa mẫu.

· Sàng tiêu chuẩn 


· Chổi lông.

· Mẫu than


· Sổ kết quả thí nghiệm


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc xác định độ mịn của than phải thực hiện đúng quy định.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm đối chiếu với quy trình.



		- Kết quả xác định độ mịn than là trung bình cộng kết quả hai lần thí nghiệm song song, lấy chính xác đến 0,1%.

		- Lấy kết quả đối chứng trên hai mẫu tiến hành song song.


- Kiểm tra sổ kết quả thí nghiệm đối chiếu với quy định.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình tiến hành thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc xác định độ mịn than đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc tiến hành thí nghiệm đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		                 TÊN CÔNG VIỆC: Xác định độ tro của than

                 MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Mẫu than được đốt trong không khí với tốc độ quy định tới nhiệt độ 815oC ± 10oC đến khối lượng không đổi, từ sự giảm khối lượng tính toán ra độ tro.

II.CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị đầy đủ, đúng chủng loại, hợp quy cách theo TCVN 173: 2011và chuẩn bị mẫu đảm bảo độ mịn theo quy định.


- Cân mẫu đúng khối lượng quy định, nung mẫutheo đúng trình tự quy định đảm bảo nhiệt độ và thời gian nung. 

- Tính toán kết quả theo công thức và số liệu thí nghiệm. Kết quả thí nghiệm có độ tin cậy, sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,1%.


- Thực hiện đúng nội quy an toàn lao động cho người và thiết bị, qui định về vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


-  Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định độ tro của than.

- Cân và sấy mẫu.


2. Kiến thức 


- Công dụng, đặc tính, qui cách của các dụng cụ, thiết bị xác định độ tro của than.


- Qui định về sử dụng cân phân tích, tủ sấy, lò nung.


- Phương pháp xác định độ tro than theo tiêu chuẩn TCVN 173: 2011.


- Qui định bảo quản mẫu lưu.


- Qui định an toàn lao động cho con người, dụng cụ và thiết bị thí nghiệm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các dụng cụ, thiết bị: Lò nung, cân phân tích, tủ sấy, bình hút ẩm, chén nung mẫu...


- Mẫu than.


- Sổ nhật ký thí nghiệm

- Mẫu biên bản, bút viết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc xác định độ tro than phải thực hiện theo đúng trình tự các bước tiến hành theo TCVN 173: 2011.


- Giám sát việc thực hiện làm thí nghiệm đối chiếu với qui định.


- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,1%.

- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc làm thí nghiệm đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                 TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng chất bốc của than

                 MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Nung mẫu ở nhiệt độ 900oC ±5oC trong môi trường không có không khí trong thời gian 7 phút ± 5 giây. Hàm lượng chất bốc được tính bằng phần trăm lượng mất của phần mẫu thử, sau khi trừ hàm lượng ẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, thiết bị, hóa chất được lựa chọn theo TCVN 174:2011.

· Mẫu than được nghiền đến cỡ hạt ≤ 0,212mm, trộn kỹ, có độ ẩm cân bằng với môi trường phòng thí nghiệm.


· Chén chứa mẫu và nắp được nung ở nhiệt độ 900oC ± 5oC trong 7 phút ± 5 giây, được cân chính xác đến 0,0001g.


· Hàm lượng chất bốc của than là giá trị trung bình của 2 lần xác định, chính xác đến 0,1%.

· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị.


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng chất bốc của than.


- Tính toán, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định hàm lượng chất bốc của than.


- Quy trình vận hành an toàn lò nung, cân phân tích, máy nghiền.


- Phương pháp khối lượng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu than

- Máy nghiền, sàng N0212, dụng cụ chia mẫu, lọ thủy tinh có nút đậy kín .

- Lò nung, cân phân tích, giá đỡ chén nung, chén nung có nắp đậy kín, đồng hồ bấm giây, tấm kim loại dày, bình hút ẩm.

- Tiêu chuẩn TCVN 174:2011, sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng chất bốc của than thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 174:2011.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả hàm lượng chất bốc của than là giá trị trung bình của 2 lần xác định, chính xác đến 0,1%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng chất bốc của than đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng chất bốc của than và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định nhiệt trị của than bằng bom nhiệt lượng. 

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Cân một lượng mẫu than,  đốt cháy mẫu trong bom nhiệt lượng ở các điều kiện tiêu chuẩn, chuyển tất cả nhiệt đốt cháy nhiên liệu cho một lượng nước xác định, từ sự tăng nhiệt độ của nước ta tính ra được nhiệt trị của than.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn phù hợp theoTCVN200:2011.


-  Hiệu chuẩn nhiệt lượng kế theo qui trình trong TCVN200 - 2011.


-  Mẫu được đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 2,12µm.

- Nhiên liệu được cháy hoàn toàn, không có khói, không tạo khí CO, nhiệt phải truyền hoàn toàn cho nước, đối với các lượng nhiệt mất đi trong khi xác định cần phải được hiệu chỉnh. 

- Nhiệt trị của than được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song và kết quả 2 mẫu xác định song song không chênh lệch quá 120 J/g.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		-  Kiểm tra độ chệch, hiệu chuẩn nhiệt lượng kế.


-  Vận hành nhiệt lượng kế và sử dụng cân phân tích. 


- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định nhiệt trị của than. 

- Qui trình vận hành an toàn nhiệt lượng kế, cân phân tích và an toàn khi sử dụng hóa chất. 





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

		- Tiêu chuẩn TCVN 200:2011.


- Máy nghiền, máy trộn mẫu, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.

- Nhiệt lượng kế.

- Axit Benzôic


- Mẫu than.


- Sổ nhật ký thí nghiệm.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định nhiệt trị thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN141- 2008.

		- Giám sát trình tự thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 120 J/g.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định nhiệt trị của than đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định nhiệt trị của than đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Biểu mẫu đánh giá, tổng hợp, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo tổng hợp.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


             TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng lưu huỳnh trong than

             MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tạo dung dịch mẫu chứa SO42-, kết tủa SO42-  dưới dạng BaSO4, nung kết tủa ở nhiệt độ 800oC ± 25oC trong 15 phút, từ khối lượng BaSO4 tính được hàm lượng lưu huỳnh trong than.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, thiết bị, hóa chất được lựa chọn theo TCVN 175:2011.

· Mẫu than được nghiền đến cỡ hạt ≤ 0,212mm, trộn kỹ, có độ ẩm cân bằng với môi trường phòng thí nghiệm.


· Đốt mẫu, chiết mẫu được thực hiện theo đúng quy định; ion SO42- được kết tủa hoàn toàn; kết tủa BaSO4 được rửa sạch không còn Cl-, được nung ở nhiệt độ 800oC ± 25oC trong 15 phút và cân chính xác đến 0,0001g.


· Hàm lượng lưu huỳnh trong than là giá trị trung bình của 2 lần xác định chính xác đến 0,1%.

· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng lưu huỳnh trong than.

- Chiết mẫu, tạo kết tủa, lọc, rửa kết tủa.


- Tính toán, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định hàm lượng lưu huỳnh trong than.


- Quy trình vận hành an toàn lò nung, cân phân tích và quy định an toàn khi sử dụng hóa chất.


- Quy trình đốt mẫu với hỗn hợp Eschka.


- Phương pháp chiết mẫu.


- Bản chất của kết tủa, điều kiện tạo kết tủa BaSO4

- Quy trình tạo kết tủa, lọc, rửa, nung, cân kết tủa.


- Phương pháp khối lượng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu than.

- Máy nghiền, sàng N0212, dụng cụ chia mẫu, lọ thủy tinh có nút đậy kín.


- Lò nung, cân phân tích, chén nung, cốc đong 400ml, nắp thủy tinh, bếp điện, giấy lọc, phễu lọc, cốc, nắp thủy tinh, đũa thủy tinh, pipet, tấm chịu nhiệt, bình hút ẩm.


- Nước cất, hóa chất: Hỗn hợp Eschka, HCl, chỉ thị metyl đỏ, dung dịch amoniac, BaCl2, AgNO3 17g/l.


- Tiêu chuẩn TCVN 175:2011, sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng lưu huỳnh trong than thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 175:2011.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả hàm lượng lưu huỳnh trong than là giá trị trung bình của 2 lần xác định, chính xác đến 0,1%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng lưu huỳnh trong than đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng lưu huỳnh trong than và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Lấy mẫu dầu

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Lấy mẫu nhiên liệu lỏng (dầu) trước khi nhập kho, trên dây chuyền sản xuất tại công ty, phân chia, lưu mẫu và bàn giao mẫu cho bộ phận thí nghiệm.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Chuẩn bị đủ các dụng cụ lấy mẫu, bình chứa mẫu dầu phù hợp với TCVN 6777 : 2000.


- Mẫuđược lấy đúng phương pháp, tần suất và vị trítheo qui định, đảm bảo tính đại diện cho lô hàng đã lấy mẫu và vận chuyển an toàn về phòng thí nghiệm. 


- Khối lượng mẫu đạt từ 0,5 ÷ 1lit/5 tấn dầu.


- Mẫu cơ sở được tập hợp từ các mẫu đơn phải đạt tính đại diện cho lô hàng được lấy mẫu.


- Việc lấy mẫu phải được lập biên bản ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác theo mẫu qui định.

- Việc lấy mẫu đảm bảo có đầy đủ các thành phần tham gia theo qui định.

- Việc phân chia mẫu và lưu mẫu dầu được thực hiện theo qui định trước khi bàn giao mẫu cho bộ phận gia công thành mẫu để thí nghiệm. 


- Khối lượng mẫu để thí nghiệm phải đạt 2kg/lô hàng


- Bàn giao mẫu theo đúng qui trình và thủ tục qui định.


- Đảm bảo an toàn lao động, phòng chống cháy nổ, vệ sinh môi trường khi làm việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận dạng, lựa chọn dụng cụ, thiết bị lấy mẫu và chứa mẫu mẫu.

-  Sử dụng các dụng cụ, thiết bị lấy mẫu và vận chuyển mẫu.

- Lấy mẫu và xử lý các sự cố xảy ra khi lấy mẫu.

- Rút gọn và phân chia mẫu.


- Bảo quản mẫu lưu.


- Thực hiện thủ tục bàn giao mẫu.

- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

2. Kiến thức

- Công dụng, đặc tính, qui cách của các dụng cụ, thiết bị lấy mẫu và chứa mẫu dầu theo TCVN 6777- 2000.


- Phương pháp lấy mẫu dầu đối với các phương tiện vận chuyển và bể chứa dầu.

- Qui định an toàn về lấy mẫu nhiên liệu


- Phương pháp rút gọn và phân chia mẫu.


- Yêu cầu kỹ thuật của mẫu trước khi bàn giao mẫu.


- Qui định bảo quản mẫu lưu.

- Qui định vệ sinh, an toàn dụng cụ và thiết bị, phòng chống cháy nổ.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Trang bị bảo hộ lao động, dụng cụ và vật liệu chữa cháy phù hợp


- Dụng cụ lấy mẫu,bình chứa mẫu dầu.


- Phương tiện vận chuyển mẫu.


        - Dụng cụ bảo quản mẫu dầu


- Sổ bàn giao mẫu, biên bản bàn giao mẫu


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu theo đúng phương pháp qui định, mẫu có tính đại diện cho lô hàng.

		- Đối chiếu với qui định lấy mẫu dầu TCVN 6777: 2000.



		-Vận chuyển và bảo quản mẫu đạt yêu cầu chất lượng.

		- Quan sátmẫu dầu trong quá trình vận chuyển, kiểm tra nhãn ghi trên bình chứa mẫu



		-Việc lấy mẫu được đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lấy mẫu và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		-Việc lấy mẫu đảm bảo có đầy đủ các thành phần tham gia theo qui định.

		- Quan sát các thành phần tham gia lấy mẫu đối chiếu với qui định.



		- Bàn giao mẫu theo đúng thủ tục qui định.

		- Quan sát, xem sổ bàn giao mẫu



		- Cẩn thận, an toàn vệ sinh lao động và phòng chống cháy nổ.

		- Quan sát, đánh giá





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                            TÊN CÔNG VIỆC: Lưu và bảo quản mẫu dầu


                   MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đưa mẫu dầu sau gia công vào các dụng cụ chứa đựng phù hợp, dán tem nhãn, niêm phong, lưu và bảo quản theo quy định.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lưu và bảo quản mẫu dầu hợp quy cách.

- Mẫu dầu được lưu và bảo quản theo quy định, tránh bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.

- Các thông tin về mẫu, thời gian lưu và thanh lý mẫu được ghi đầy đủ trong sổ quản lý mẫu.

- Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Lựa chọn dụng cụ, thiết bị

- Ghi tem nhãn


- Kí hiệu, niêm phong mẫu lưu


2. Kiến thức


- Hướng dẫn lưu và bảo quản mẫu dầu.


- Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


- Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Dụng cụ chứa đựng (túi nylông, thùng…)


- Muôi múc, phễu


- Tem nhãn, keo dán, Bút


- Dụng cụ niêm phong mẫu (băng dính, kẹp chì…), Giá/tủ đựng mẫu lưu.


- Sổ quản lý mẫu


- Mẫu dầu


- TCVN 6239: 2002


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lưu và bảo quản mẫu dầu được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.


- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu



		- Mẫu dầu được đưa vào dụng cụ chứa đựng, ghi tem nhãn,  niêm phong chắc chắn, sắp xếp trên giá/tủ đựng mẫu lưu theo quy định, đảm bảo tránh cho mẫu không bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lưu và bảo quản mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lưu và bảo quản mẫu dầu đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu dầu được quản lý, theo dõi thời gian điều kiện lưu và giao cho bộ phận thanh lý khi đến thời hạn.

		- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                  TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng nước lẫn trong dầu

                  MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đun hồi lưu mẫu dầu và dung môi không tan trong nước, dung môi đó cùng được cất ra với nước có trong mẫu. Nước tiếp tục được tách ra đọng lại ở phần có vạch chia của bẫy ngưng, còn dung môi chảy trở lại bình cất. Từ lượng nước thu được ở bẫy ngưng tính được hàm lượng nước lẫn trong dầu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, thiết bị, hóa chất được lựa chọn theo TCVN 2692:2007.

· Mẫu dầu được khuấy trộn đồng nhất. 

· Thiết bị chưng cất được lắp theo đúng bản vẽ, đảm bảo kín khít.

· Lượng mẫu phân tích được đo chính xác đến ± 1% chuyển vào bình cất; gia nhiệt bình cất sao cho phần cất ngưng tụ chảy từ ống ngưng xuống với tốc độ 2 giọt/1 giây đến 5 giọt/1 giây; quá trình chưng kết thúc khi không nhìn thấy nước bám ở bất kỳ phần nào của thiết bị, trừ bẫy ngưng và trong vòng 5 phút lượng nước trong bẫy ngưng không thay đổi.

· Hàm lượng nước xác định chính xác đến 0,05% nếu dùng bẫy ngưng 2ml, chính xác đến 0,1% nếu dùng bẫy ngưng 10-25ml, chính xác đến vạch chia nếu dùng bẫy ngưng 5ml.

· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, dung môi hữu cơ.


- Lắp đặt thiết bị.


- Điều chỉnh thiết bị gia nhiệt.


- Tính toán, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp chưng cất xác định hàm lượng nước lẫn trong dầu.

- Quy định an toàn khi sử dụng dụng cụ, thiết bị, dung môi hữu cơ.


- Sơ đồ lắp đặt thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu dầu.


- Dụng cụ chứa dầu, que khuấy.


- Bình cất, ống ngưng, bẫy ngưng, thiết bị gia nhiệt, dung môi hữu cơ, hạt thủy tinh, đũa thủy tinh

- Bảo hộ lao động.


- Tiêu chuẩn TCVN 2692:2007

- Sổ nhật ký thí nghiệm


- Máy tính cá nhân.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng nước lẫn trong dầu thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 2692:2007.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Hàm lượng nước xác định chính xác đến 0,05% nếu dùng bẫy ngưng 2ml, chính xác đến 0,1% nếu dùng bẫy ngưng 10-25ml, chính xác đến vạch chia nếu dùng bẫy ngưng 5ml.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng nước lẫn trong dầu đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng nước lẫn trong dầu và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


               TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng lưu huỳnh trong dầu

               MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K14

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đốt dầu trong bom nhiệt lượng, sục khí trong bom qua nước cất sau đó gộp với nước rửa bom, kết tủa hết lượng lưu huỳnh trong nước rửa bom dưới dạng BaSO4, nung, cân kết tủa, từ khối lượng BaSO4 tính được hàm lượng lưu huỳnh trong dầu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, thiết bị, hóa chất được lựa chọn theo ASTM D129:2000.

· Mẫu dầu được khuấy trộn đồng nhất. 

· Khối lượng mẫu thử và dầu trắng đem phân tích phụ thuộc vào hàm lượng clo, lưu huỳnh trong mẫu theo ASTM D129:2000.

· Lượng oxy được cung cấp đủ cho quá trình đốt cháy hoàn toàn và đảm bảo an toàn theo ASTM D129:2000.

· Kết tủa được hoàn toàn ion SO42- dưới dạng BaSO4; kết tủa BaSO4 được rửa sạch không còn Cl-, nung ở nhiệt độ 850oC ± 25oC đến khối lượng không đổi và cân chính xác đến 0,0001g.

· Hàm lượng lưu huỳnh trong dầu được lấy chính xác đến 0,01%.

· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm. 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, dung môi hữu cơ.


- Sử dụng bom nhiệt lượng, lò nung, cân phân tích.


- Chuyển hóa mẫu vào dung dịch.


- Tạo kết tủa, lọc, rửa, nung, cân kết tủa.


- Tính hàm lượng lưu huỳnh trong dầu, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định hàm lượng lưu huỳnh trong dầu bằng phương pháp bom.


- Quy định an toàn khi sử dụng bom nhiệt lượng, lò nung, cân phân tích.


- Cách đốt mẫu trong bom và chuyển hóa mẫu vào dung dịch.


- Quy trình tạo kết tủa, rửa, nung, cân kết tủa.


- Phương pháp khối lượng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


-  Mẫu dầu.


-  Dụng cụ chứa dầu, que khuấy, bình hút ẩm.


- Bom nhiệt lượng, lò nung, cân phân tích, chén nung, tấm chịu nhiệt, cốc thủy tinh 600 ml, giấy lọc, phễu lọc, bếp điện cách cát, cốc, nắp thủy tinh, đũa thủy tinh, pipet. 

-  Nước cất, nước brôm, axit HCl, metyl đỏ, BaCl2, AgNO3

- Tiêu chuẩn ASTM D129:2000


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng lưu huỳnh trong dầu thực hiện đúng theo tiêu chuẩn ASTM D129:2000.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Hàm lượng lưu huỳnh trong dầu được lấy chính xác đến 0,01%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng lưu huỳnh trong dầu đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng lưu huỳnh trong dầu và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định nhiệt trị của dầu bằng bom nhiệt lượng. 

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K15

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Cân một lượng mẫu dầu cho đốt cháy với ôxi trong bom nhiệt lượng ở các điều kiện tiêu chuẩn, chuyển tất cả nhiệt đốt cháy nhiên liệu cho một lượng nước xác định, từ sự tăng nhiệt độ của nước ta tính ra được nhiệt trị của dầu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn hợp qui cách.

-  Hiệu chuẩn nhiệt lượng kế theo qui trình trong TCVN 200 - 2011.


-  Mẫu được khuấy trộn, đồng nhất.

- Nhiên liệu được cháy hoàn toàn, không có khói, không tạo khí CO, nhiệt phải truyền hoàn toàn cho nước, đối với các lượng nhiệt mất đi trong khi xác định cần phải được hiệu chỉnh. 

- Nhiệt trị của dầu được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song và kết quả 2 mẫu xác định song song không chênh lệch quá 120 J/g.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		-  Kiểm tra độ chệch, hiệu chuẩn nhiệt lượng kế.


-  Vận hành nhiệt lượng kế và sử dụng cân phân tích. 


- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định nhiệt trị của dầu. 

- Qui trình vận hành an toàn nhiệt lượng kế, cân phân tích và an toàn khi sử dụng hóa chất. 





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

		- Tiêu chuẩn.


- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g.

- Nhiệt lượng kế.

- Axit Benzôic


- Mẫu dầu.


- Sổ nhật ký thí nghiệm.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định nhiệt trị của dầu thực hiện đúng theo tiêu chuẩn 

		- Giám sát trình tự thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 120 J/g.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định nhiệt trị của dầu đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định nhiệt trị của dầu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Biểu mẫu đánh giá, tổng hợp, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo tổng hợp.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định độ nhớt của dầu

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K16

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đo thời gian chảy của một thể tích dầu chảy qua mao quản của nhớt kế. Độ nhớt động học là tích của thời gian chảy đo được với hằng số hiệu chuẩn của nhớt kế.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, hóa chất được lựa chọn theo TCVN 3171:2007.

· Mẫu dầu được sấy ở nhiệt độ 60oC ± 2oC trong 1 giờ, khuấy kỹ và lắc mạnh 1 phút để trộn đều, tách hạt rắn, sợi, loại bỏ nhựa đường và ngâm bình chứa dầu vào bể nước sôi trong vòng 30 phút. 

· Nhiệt độ của bể chứa nhớt kế trong quá trình đo phải được kiểm soát chặt chẽ theo TCVN 3171:2007. Thời gian mẫu dầu chảy qua nhớt kế được đo chính xác đến 0,1 giây.

·  Độ nhớt động học của dầu là giá trị trung bình cộng của 2 lần xác định, được lấy đến 4 chữ số có nghĩa kèm theo nhiệt độ đo.

· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định độ nhớt của dầu.


- Nạp mẫu dầu vào nhớt kế.


- Tính toán, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định độ nhớt động học của dầu.

- Quy định an toàn khi sử dụng dụng cụ, hóa chất.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu dầu.


- Tiêu chuẩn TCVN 3171:2007.


- Nhớt kế, đồng hồ bấm giây, nhiệt kế, bể ổn nhiệt, màng lọc 0,075 mm, thiết bị gia nhiệt, bình có nắp, que khuấy, bể nước, bảo hộ lao động.

- Dung môi thơm toluen hoặc xylen, dung môi làm khô, axit crômic, axit HCl.

- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định độ nhớt của dầu thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 3171:2007.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Độ nhớt động học của dầu là giá trị trung bình cộng của 2 lần xác định, được lấy đến 4 chữ số có nghĩa kèm theo nhiệt độ đo.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định độ nhớt của dầu đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định độ nhớt của dầu và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                     TÊN CÔNG VIỆC: Xác định khối lượng riêng của dầu

                     MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K17

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đo tỷ trọng của dầu bằng tỷ trọng kế thủy tinh, sau đó quy đổi về nhiệt độ chuẩn để xác định khối lượng riêng của dầu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, thiết bị, hóa chất được lựa chọn theo TCVN 6594:2007.

· Mẫu được đưa đến nhiệt độ của phép thử, được đồng nhất và hết bọt khí trên bề mặt.


· Việc nạp dầu vào ống đo, đo nhiệt độ dầu, đọc số đo trên tỷ trọng kế, quy đổi tỷ trọng dầu ở nhiệt độ đo về nhiệt độ 15oC được thực hiện theo TCVN 6594:2007.

· Khối lượng riêng được tính theo đơn vị kg/m3 chính xác đến 0,1 hoặc kg/l, g/ml chính xác đến 0,0001.

· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ.


- Sử dụng được các dụng cụ xác định khối lượng riêng của dầu.


- Nạp mẫu dầu vào ống đo tỷ trọng.


- Tính toán, tra bảng đo lường về dầu mỏ.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định khối lượng riêng của dầu bằng phương pháp tỷ trọng kế.


- Quy định an toàn khi sử dụng dụng cụ, hóa chất.


- Đo nhiệt độ dầu và tra bảng quy đổi tỷ trọng ở nhiệt độ đo về nhiệt độ 15oC.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu dầu.

- Thiết bị gia nhiệt, bình chứa kín, giấy lọc.


- Nhiệt kế chính xác 0,1oC, tỷ trọng kế, ống đo tỷ trọng, xi phông, bể ổn nhiệt, tủ hút độc, que khuấy.


- Bảng đo lường về dầu mỏ

-  Sổ nhật ký thí nghiệm,

-  Máy tính.


- Tiêu chuẩn TCVN 6594:2007.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định khối lượng riêng của dầu thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 6594:2007

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Khối lượng riêng được tính theo đơn vị kg/m3 chính xác đến 0,1 hoặc kg/l, g/ml chính xác đến 0,0001.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định khối lượng riêng của dầu đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định khối lượng riêng của dầu và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                               TÊN CÔNG VIỆC: Lấy mẫu phối liệu

                     MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện việc lấy mẫu phối liệu  theo các cách thức quy định để đáp ứng kịp thời việc kiểm tra chất lượng phối liệu sau nghiền. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lấy mẫu phối liệu hợp quy cách.


· Mẫu phối liệu được lấy đúng phương pháp, tần suất và vị trí theo qui định, đảm bảo tính đại diện cho  mỗi mẻ phối liệu  sau nghiền và vận chuyển an toàn về phòng thí nghiệm. 

· Việc lấy mẫu phải được lập thành biên bản với các thông tin được ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác theo mẫu quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lấy mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Lấy mẫu


· Lập biên bản lấy mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn lấy mẫu phối liệu


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lấy mẫu

· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lấy mẫu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thùng đựng mẫu 


· Thiết bị lấy mẫu tự động


· Ống xiên


· Biên bản lấy mẫu, sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

· Mẫu phối liệu sau nghiền. 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lấy mẫu phối liệu được thực hiện theo quy trình, ghi lại trong biên bản lấy mẫu, và bàn giao cho các bộ phận liên quan.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.


- Kiểm tra biên bản lấy mẫu.



		- Mẫu phối liệu được lấy đúng tần suất, đảm bảo tính đại diện của mẻ phối liệu sau nghiền.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lấy mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lấy mẫu phối liệu được thực hiện đúng tần suất, đảm bảo kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lấy mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Bàn giao mẫu cho các bộ phận liên quan có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ hoặc biên bản bàn giao mẫu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                               TÊN CÔNG VIỆC: Lưu và bảo quản mẫu phối liệu.

                     MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đưa mẫu phối liệu sau gia công vào các dụng cụ chứa đựng phù hợp, dán tem nhãn, niêm phong, lưu và bảo quản theo quy định.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lưu và bảo quản mẫu phối liệu hợp quy cách.


· Mẫu phối liệu được lưu và bảo quản theo quy định, tránh bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.


· Các thông tin về mẫu, thời gian lưu và thanh lý mẫu được ghi đầy đủ trong sổ quản lý mẫu.

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Ghi tem nhãn

· Kí hiệu, niêm phong mẫu lưu

2. Kiến thức


· Hướng dẫn lưu và bảo quản mẫu phối liệu.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

· Dụng cụ chứa đựng (túi nylông, thùng…)


· Xẻng, muôi xúc mẫu


· Tem nhãn, keo dán


· Bút


· Dụng cụ niêm phong mẫu (băng dính, kẹp chì…)


· Giá/tủ đựng mẫu lưu.


· Sổ quản lý mẫu


· Mẫu phối liệu


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lưu và bảo quản mẫu phối liệu được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.


- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu



		- Mẫu phối liệu được đưa vào dụng cụ chứa đựng, ghi tem nhãn, niêm phong chắc chắn, sắp xếp trên giá/tủ đựng mẫu lưu theo quy định, đảm bảo tránh cho mẫu không bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lưu và bảo quản mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lưu và bảo quản mẫu phối liệu đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu phối liệu được quản lý, theo dõi thời gian điều kiện lưu và giao cho bộ phận thanh lý khi đến thời hạn.

		- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		                        TÊN CÔNG VIỆC: Xác định độ ẩm của phối liệu

                         MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sấy mẫu phối liệu ở 105oC ± 5oC đến khối lượng không đổi, từ sự giảm khối lượng tính toán ra độ ẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị đúng chủng loại, hợp qui cách và chuẩn bị mẫu không lẫn kim loại, đảm bảo độ mịn theo quy định. 


- Sấy mẫu theo đúng trình tự quy định, đảm bảo nhiệt độ sấy. 


- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,08%.


- Thực hiện đúng nội quy an toàn lao động cho người và thiết bị, qui định về vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


-  Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định độ ẩm của phối liệu.

- Cân mẫu.

- Sấy mẫu.


2. Kiến thức 


- Qui định về sử dụng cân phân tích và tủ sấy.


- Phương pháp xác định độ ẩm của phối liệu theo tiêu chuẩn quy định.


- Qui định an toàn lao động cho con người, dụng cụ và thiết bị thí nghiệm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tiêu chuẩn cơ sở xác định độ ẩm của phối liệu.


- Các dụng cụ, thiết bị: cân phân tích, tủ sấy, bình hút ẩm, cối mã não, chén sứ...


- Mẫu phối liệu

- Sổ nhật ký thí nghiệm

- Mẫu biên bản, bút viết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc xác định độ ẩm của phối liệu phải thực hiện theo quy định

- Giám sát việc thực hiện thí nghiệm đối chiếu với qui định.


- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,08%.


- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc làm thí nghiệm đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                           TÊN CÔNG VIỆC: Xác định độ mịn của phối liệu

                           MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sàng một khối lượng mẫu phối liệu  xác định bằng sàng tiêu chuẩn, từ lượng còn sót lại trên mặt sàng tính được độ mịn của phối liệu theo công thức qui định.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để xác định độ mịn của phối liệu hợp quy cách.


· Kết quả xác định độ mịn  là trung bình cộng kết quả hai lần thí nghiệm song song, lấy chính xác đến 0,1%.


· Việc xác định độ mịn của phối liệu phải tuân theo quy trình, đảm bảo tính chính xác của kết quả.

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị.


· Sử dụng dụng cụ, thiết bị (tủ sấy, bình hút ẩm, cân kỹ thuật, máy sàng).


2. Kiến thức


· Phương pháp xác định độ mịn.

· Hướng dẫn sử dụng dụng cụ, quy trình vận hành thiết bị. 


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tủ sấy.


· Bình hút ẩm.


· Cân kỹ thuật.


· Chén chứa mẫu.

· Sàng tiêu chuẩn

· Chổi lông.

· Mẫu phối liệu.


· Sổ kết quả thí nghiệm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc xác định độ mịn của phối liệu phải thực hiện đúng quy định.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm đối chiếu với quy trình.



		- Kết quả xác định độ mịn phối liệu là trung bình cộng kết quả hai lần thí nghiệm song song, lấy chính xác đến 0,1%.

		- Kiểm tra sổ kết quả thí nghiệm đối chiếu với quy định.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình tiến hành thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc xác định độ mịn phối liệu đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc tiến hành thí nghiệm đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng mất khi nung của phối liệu. 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Nung mẫu ở 1000oC ± 50oC đến khối lượng không đổi, từ sự giảm khối lượng tính toán ra lượng mất khi nung. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị thí nghiệm được lựa chọn hợp qui cách.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09mm.


- Mẫu được nung ở 1000 oC ± 50 oC  đến khối lượng không đổi.


- Mất khi nung được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng % và 2 mẫu xác định song song không chênh lệch quá 0,08%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.








III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị.


- Sử dụng được các dụng cụ thiết bị xác định hàm lượng mất khi nung trong phối liệu.


- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng mất khi nung trong phối liệu.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích. 





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

		- Tiêu chuẩn cơ sở.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g; lò nung, tủ sấy, chén sứ chịu nhiệt, bình hút ẩm.


- Mẫu phối liệu.


- Sổ nhật ký thí nghiệm


- Máy tính cá nhân.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng mất khi nung thực hiện đúng theo qui định.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với qui định.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,08%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng mất khi nung đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng mất khi nung và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định tít phối liệu. 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Hòa tan mẫu bằng axit HCl loãng, dùng NaOH để chuẩn độ lượng axit dư với chỉ thị phenolphtalein cho tới khi dung dịch chuyển sang màu hồng nhạt, dựa vào thể tích và nồng độ của HCl, NaOH tham gia phản ứng để tính tổng hàm lượng cacbonat của phối liệu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn hợp qui cách.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09mm.


- Mẫu được chuyển hóa vào dung dịch bằng chính xác 25 ml HCl 0,5N và nước cất; dung dịch mẫu đem chuẩn độ được lấy chính xác theo quy định, dung dịch mẫu được chuẩn độ bằng dung dịch NaOH 0,25N với chỉ thị phenolphtalein 0,1% cho tới khi dung dịch chuyển sang màu hồng. 

- Hàm lượng Tit được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng %, không chênh lệch quá 0,35%.

- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng Tit trong phối liệu. 


- Tạo dung dịch mẫu; chuẩn độ, nhận biết chuyển mầu của chỉ thị tại điểm tương đương.

- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng Tit trong phối liệu.

- Qui trình vận hành an toàn tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Kỹ thuật chuẩn độ và phương pháp chuẩn độ trung hòa.





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		- Tiêu chuẩn cơ sở.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g, tủ sấy, đĩa đựng mẫu sấy, bình hút ẩm, bếp cách cát, tủ hút độc.


- Bình tam giác, buret, pipet, cốc thủy tinh.

- Hóa chất theo qui định


- Mẫu phối liệu.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, bút viết, máy tính cá nhân.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định Tit thực hiện đúng theo qui định.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với qui định.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,35%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng Tit đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng Tit và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                     TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng SiO2 của phối liệu. 


                     MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Phá mẫu, hòa tan mẫu bằng HCl tạo kết tủa keo silic, cô cạn, nung kết tủa ở 1000oC ± 50oC đến khối lượng không đổi thu được hàm lượng SiO2.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn hợp qui cách.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09mm.


- Kết tủa hoàn toàn silic trong dung dịch mẫu, lọc, rửa, nung cân kết tủa đến khối lượng không đổi, nếu kết tủa lẫn nhiều tạp chất phải xử lý bằng axit HF.

- Hàm lượng SiO2 được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng %, không chênh lệch quá 0,25%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng SiO2 trong phối liệu. 


- Tạo dung dịch mẫu; kết tủa hoàn toàn keo silic.

- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng SiO2 trong phối liệu.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

		- Tiêu chuẩn cơ sở.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g, tủ sấy, đĩa đựng mẫu sấy, bình hút ẩm, bếp cách cát, tủ hút độc, giấy lọc không tro, cốc thủy tinh.

- Hóa chất theo qui định


- Mẫu phối liệu.


- Sổ nhật ký thí nghiệm


- Máy tính cá nhân.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng SiO2 thực hiện đúng theo qui định.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với qui định.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,25%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng SiO2 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng SiO2 và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Fe2O3 của phối liệu. 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Tách SiO2 ra khỏi mẫu thí nghiệm tạo dung dịch mẫu có chứa Fe3+, chuẩn độ dung dịch chứa Fe3+ bằng dung dịch EDTA với chỉ thị axit sunfosalixylic, từ lượng dung dịch chuẩn EDTA tiêu tốn tính được hàm lượng Fe2O3.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn hợp qui cách.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09mm.


- Dung dịch mẫu được tách SiO2 và ôxi hóa hoàn toàn Fe2+ ( Fe3+ ; dung dịch mẫu đem chuẩn độ được lấy chính xác theo quy định, khi dung dịch mẫu chuyển từ màu tím đỏ sang vàng rơm trong môi trường pH = 1,5 - 2  thì dừng chuẩn độ.


- Hàm lượng Fe2O3 được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng %, không chênh lệch quá 0,15%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng Fe2O3 trong phối liệu. 


- Tạo dung dịch mẫu; chuẩn độ, nhận biết chuyển mầu của chỉ thị tại điểm tương đương.

- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng Fe2O3 trong phối liệu.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Kỹ thuật chuẩn độ và phương pháp chuẩn độ tạo phức.





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		- Tiêu chuẩn cơ sở.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g, tủ sấy, đĩa đựng mẫu sấy, bình hút ẩm, bếp cách cát, tủ hút độc.


- Bình định mức, buret, pipet, bình tam giác, giấy lọc không tro, cốc thủy tinh.

- Hóa chất theo qui định


- Mẫu phối liệu.


- Sổ nhật ký thí nghiệm


- Bút viết, máy tính cá nhân.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng Fe2O3 thực hiện đúng theo qui định.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với qui định.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,15%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng Fe2O3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng Fe2O3 và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Al2O3 của phối liệu

                MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tạo dung dịch mẫu có chứa Al+3, chuẩn độ Al+3 bằng EDTA 0,01M ở môi trường pH = 4 với chỉ thị PAN, ở điểm tương đương màu của dung dịch chuyển từ màu hồng sau không màu, từ lượng EDTA tiêu tốn tính được hàm lượng Al2O3 trong mẫu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất đủ số lượng, hợp quy cách.

· Mẫu phối liệu đạt độ mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09 mm và sấy khô ở 105oC ±5oC đến khối lượng không đổi.


· Dung dịch mẫu được loại bỏ keo silic, tạp chất không tan, sau khi xác định xong hàm lượng Fe2O3 dùng để xác định hàm lượng Al2O3; thể tích dung dịch mẫu đem chuẩn độ được lấy chính xác theo quy định; chuẩn độ được thực hiện trong điều kiện nhiệt độ 60-70oC, môi trường pH = 4 dung dịch mẫu chuyển từ màu hồng sang không màu thì dừng chuẩn độ.


· Hàm lượng Al2O3 trong phối liệu là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song không chênh lệch quá 0,25%.


· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng Al2O3 trong phối liệu.

- Tạo dung dịch mẫu chứa Al+3; chuẩn độ, nhận biết chuyển màu của chỉ thị tại điểm tương đương.


- Tính toán, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định hàm lượng Al2O3 trong phối liệu.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Phương pháp chuẩn độ tạo phức.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu phối liệu.


- Tiêu chuẩn cơ sở xác định hàm lượng Al2O3 trong phối liệu.

- Cối, chày mã não, tủ sấy, dụng cụ chia mẫu, lọ thủy tinh có nút đậy kín.


- Lò nung, cân phân tích chính xác 0,0001g, chén bạch kim, chất trợ chảy, bát sứ, mặt kính đồng hồ, giấy lọc không tro trung bình, cốc thủy tinh, bếp cách cát, đũa thủy tinh, bình định mức, pipet, buret, bình tam giác, phễu lọc, giấy thử pH.

- Nước cất nóng, hóa chất: HCl (1+1), HCl (d=1,19), HCl 5%, AgNO3 0,5%, CH3COOH, CH3COONH4, EDTA 0,01M, Cu EDTA 0,05M, chỉ thị PAN.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng Al2O3 thực hiện đúng theo tiêu chuẩn.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,25%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng Al2O3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng Al2O3 và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                  TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng CaO của phối liệu

                  MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tạo dung dịch mẫu chứa Ca+2, chuẩn độ Ca+2 bằng dung dịch EDTA tiêu chuẩn ở pH >12 với chỉ thị fluorexon, ở điểm tương đương dung dịch chuyển từ màu xanh huỳnh quang sang màu hồng, từ lượng EDTA tiêu tốn tính được hàm lượng CaO trong mẫu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, thiết bị, hóa chất được lựa chọn đủ số lượng, đúng chủng loại.

· Mẫu đạt độ mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09 mm, sấy khô ở 105oC ±5oC đến khối lượng không đổi.


· Dung dịch mẫu chứa Ca+2, Mg+2 đã được loại bỏ Si+4, Al+3, Fe+3, Ti+4; chuẩn độ dung dịch mẫu chuyển từ màu xanh huỳnh quang sang màu hồng trong môi trường pH > 12 thì dừng chuẩn độ.


· Hàm lượng CaO trong mẫu là giá trị trung bình cộng của 2 kết quả phân tích tiến hành song song không chênh lệch quá 0,43%.


· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng CaO trong phối liệu.


-Tạo dung dịch mẫu; chuẩn độ, nhận biết chuyển màu của chỉ thị tại điểm tương đương.


- Tính toán, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định hàm lượng CaO trong phối liệu.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Phương pháp chuẩn độ tạo phức. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu phối liệu.


- Tiêu chuẩn cơ sở xác định hàm lượng CaO trong phối liệu.

- Cối, chày mã não, tủ sấy, dụng cụ chia mẫu, lọ thủy tinh có nút.


- Lò nung, cân phân tích, bát sứ, chén bạch kim, chất trợ chảy, mặt kính đồng hồ, bình tia, đũa thủy tinh, giấy lọc không tro trung bình, giấy lọc chảy nhanh, cốc thủy tinh 250 ml, bếp cách cát, bình định mức 250 ml, phễu lọc, bình nón 250 ml, buret, pipet, quả bóp cao su, giá kẹp buret.


- Nước cất, hóa chất: HCl (1+1), HCl(d=1,19), HCl 5%, AgNO3 0,5%, NH4Cl, NH4OH 25%, KOH 25%, KCN 5%, Fluorexon 1%, EDTA 0,01M.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng CaO thực hiện đúng theo tiêu chuẩn.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,43%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng CaO đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng CaO và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng MgO của phối liệu

                MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tạo dung dịch mẫu chứa Ca+2, Mg+2, chuẩn độ tổng lượng canxi và magiê trong mẫu bằng dung dịch EDTA tiêu chuẩn với chỉ thị Eriocrom T đen ở pH = 10,5, dựa vào thể tích EDTA tiêu tốn khi chuẩn độ và thể tích EDTA dùng để chuẩn độ riêng Ca+2 ở pH > 12 để tính hàm lượng MgO trong mẫu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, thiết bị, hóa chất được lựa chọn đủ số lượng, đúng chủng loại.

· Mẫu đạt độ mịn đến cỡ hạt ≤ 0,09 mm, sấy khô ở 105 oC ±5oC đến khối lượng không đổi.


· Dung dịch mẫu chứa Ca+2, Mg+2 đã được loại bỏ Si+4, Al+3, Fe+3, Ti+4; dung dịch mẫu chuyển từ màu đỏ rượu nho sang xanh nước biển trong môi trường pH = 10,5 thì dừng chuẩn độ.


· Hàm lượng MgO là giá trị trung bình cộng của 2 kết quả phân tích tiến hành song song không chênh lệch quá 0,25%.


· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ thiết bị xác định hàm lượng MgO trong phối liệu. 


- Tạo dung dịch mẫu; chuẩn độ, nhận biết chuyển mầu của chỉ thị tại điểm tương đương.

- Tính toán, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định hàm lượng MgO trong phối liệu.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Phương pháp chuẩn độ tạo phức. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu phối liệu.


- Tiêu chuẩn cơ sở xác định hàm lượng MgO trong phối liệu.

- Cối, chày mã não, tủ sấy, dụng cụ chia mẫu, lọ thủy tinh có nút đậy kín. 


- Lò nung, cân phân tích, chén bạch kim, chất trợ chảy, bát sứ, mặt kính đồng hồ, bình tia, đũa thủy tinh, giấy lọc không tro trung bình, giấy lọc chảy nhanh, cốc thủy tinh 250 ml, bếp cách cát, bình định mức 250 ml, phễu lọc, bình nón 250 ml, buret, pipet.


- Nước cất, hóa chất: HCl (1+1), HCl(d=1,19), HCl 5%, AgNO3 0,5%, NH4Cl, NH4OH 25%, dung dịch đệm pH = 10,5, KCN 5%, Eriocrom T đen 0,1%, EDTA 0,01M.


- Sổ nhật ký thí nghiệm


- Máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng MgO thực hiện đúng theo tiêu chuẩn.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,25%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng MgO đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng MgO và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








 TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Lấy mẫu clinker

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện việc lấy mẫu clinker theo các cách thức quy định để đáp ứng kịp thời việc kiểm tra chất lượng clinker ra lò, clinker thương phẩm xuất, nhập.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lấy mẫu clinker hợp quy cách.


· Mẫu clinker được lấy đúng phương pháp, tần suất và vị trí theo qui định, đảm bảo tính đại diện cho  mẻ clinker ra lò, lô clinker xuất, nhập và vận chuyển an toàn về phòng thí nghiệm. 

· Việc lấy mẫu phải được lập biên bản với các thông tin được ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác theo mẫu quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lấy mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Lấy mẫu


· Lập biên bản lấy mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn lấy mẫu clinker


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lấy mẫu

· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lấy mẫu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thùng đựng mẫu 


· Muôi xúc mẫu

·  Xẻng lấy mẫu, cuốc chim


· Ống xông


· Biên bản lấy mẫu


· Sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

· Mẫu clinker 

· TCVN 7024: 2002

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lấy mẫu clinker được thực hiện theo quy trình, ghi lại trong biên bản lấy mẫu. 

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.


- Kiểm tra biên bản lấy mẫu.



		- Mẫu clinker được lấy ở các vị trí có sự khác biệt về tính chất, đảm bảo tính đại diện của mẻ clinker ra lò hoặc lô clinker xuất, nhập.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lấy mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lấy mẫu clinker được thực hiện đúng tần suất, đảm bảo kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lấy mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Bàn giao mẫu cho các bộ phận liên quan có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ hoặc biên bản bàn giao mẫu.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Gia công mẫu clinker 

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Trộn, rút gọn mẫu clinker theo các cách thức quy định sau đó bàn giao cho bộ phận phân tích hoặc lưu mẫu. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để gia công mẫu clinker hợp quy cách.


· Mẫu clinker được trộn, rút gọn theo quy định, đảm bảo tính đại diện cho  đống clinker. 

· Việc bàn giao mẫu clinker sau gia công được ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác trong biên bản bàn giao theo quy định. 

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Trộn và rút gọn mẫu


· Thực hiện thủ tục bàn giao mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn gia công mẫu clinker


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị gia công mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


·  Dụng cụ trộn mẫu và chia mẫu (chạc chữ thập, xẻng có đầu bằng…)


· Khay tôn

· Mẫu clinker


· Sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

· TCVN 7024: 2002

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc gia công mẫu clinker được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình gia công mẫu đối chiếu với quy định.



		- Mẫu clinker được trộn, rút gọn phải có tính đồng nhất cao và lấy ngẫu nhiên theo chiều đối đỉnh đảm bảo tính đại diện.

		- Giám sát quá trình gia công mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình gia công mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc gia công mẫu clinker đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc gia công mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu được bàn giao cho các bộ phận lưu mẫu hoặc phân tích theo khối lượng, tỉ lệ quy định và phải được ghi rõ các nội dung cần thiết trong sổ hoặc biên bản có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ sách hoặc biên bản giao nhận mẫu.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Lưu và bảo quản mẫu clinker

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đưa mẫu clinker sau gia công vào các dụng cụ chứa đựng phù hợp, dán tem nhãn, niêm phong, lưu và bảo quản theo quy định.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lưu và bảo quản mẫu clinker hợp quy cách.


· Mẫu clinker được lưu và bảo quản theo quy định, tránh bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.


· Các thông tin về mẫu, thời gian lưu và thanh lý mẫu được ghi đầy đủ trong sổ quản lý mẫu.

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Ghi tem nhãn

· Kí hiệu, niêm phong mẫu lưu

2. Kiến thức


· Hướng dẫn lưu và bảo quản mẫu clinker.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

· Dụng cụ chứa đựng (túi nylông, thùng…)


· Xẻng, muôi xúc mẫu


· Tem nhãn, keo dán


· Bút


· Dụng cụ niêm phong mẫu (băng dính, kẹp chì…)


· Giá/tủ đựng mẫu lưu.


· Sổ quản lý mẫu


· Mẫu clinker


· TCVN 7024: 2002

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lưu và bảo quản mẫu clinker được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.


- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu



		- Mẫu clinker được đưa vào dụng cụ chứa đựng, ghi tem nhãn,  niêm phong chắc chắn, sắp xếp trên giá/tủ đựng mẫu lưu theo quy định, đảm bảo tránh cho mẫu không bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lưu và bảo quản mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lưu và bảo quản mẫu clinker đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu clinker được quản lý, theo dõi thời gian điều kiện lưu và giao cho bộ phận thanh lý khi đến thời hạn.

		- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


  TÊN CÔNG VIỆC: Lấy mẫu xi măng

 MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện việc lấy mẫu xi măng  theo các cách thức quy định để đáp ứng kịp thời việc kiểm tra chất lượng xi măng sau nghiền. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lấy mẫu xi măng hợp quy cách.


· Mẫu xi măng được lấy đúng phương pháp, tần suất và vị trí theo qui định, đảm bảo tính đại diện cho  mỗi mẻ xi măng  sau nghiền và vận chuyển an toàn về phòng thí nghiệm. 

· Việc lấy mẫu phải được lập thành biên bản với các thông tin được ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác theo mẫu quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lấy mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Lấy mẫu


· Lập biên bản lấy mẫu


2. Kiến thức


· Hướng dẫn lấy mẫu xi măng


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lấy mẫu

· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lấy mẫu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thùng đựng mẫu 


· Thiết bị lấy mẫu tự động


· Ống xiên


· Biên bản lấy mẫu


· Sổ bàn giao mẫu hoặc biên bản bàn giao mẫu

· Mẫu xi măng sau nghiền. 

· TCVN 4787 : 2001

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lấy mẫu xi măng được thực hiện theo quy trình, ghi lại trong biên bản lấy mẫu, và bàn giao cho các bộ phận liên quan.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.


- Kiểm tra biên bản lấy mẫu.



		- Mẫu xi măng được lấy đúng tần suất, đảm bảo tính đại diện của mẻ xi măng sau nghiền.

		- Giám sát quá trình lấy mẫu đối chiếu với quy trình.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lấy mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lấy mẫu xi măng được thực hiện đúng tần suất, đảm bảo kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lấy mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Bàn giao mẫu cho các bộ phận liên quan có kí nhận của người giao, nhận mẫu.

		- Kiểm tra sổ hoặc biên bản bàn giao mẫu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


   TÊN CÔNG VIỆC: Lưu và bảo quản mẫu xi măng

  MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đưa mẫu xi măng vào các dụng cụ chứa đựng phù hợp, dán tem nhãn, niêm phong, lưu và bảo quản theo quy định.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để lưu và bảo quản mẫu xi măng hợp quy cách.


· Mẫu xi măng được lưu và bảo quản theo quy định, tránh bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.


· Các thông tin về mẫu, thời gian lưu và thanh lý mẫu được ghi đầy đủ trong sổ quản lý mẫu.

· Thực hiện đúng quy định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Ghi tem nhãn

· Kí hiệu, niêm phong mẫu lưu

2. Kiến thức


· Hướng dẫn lưu và bảo quản mẫu xi măng.


· Tác dụng, quy cách của các dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị lưu và bảo quản mẫu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

· Dụng cụ chứa đựng (túi nylông, thùng…)


· Xẻng, muôi xúc mẫu


· Tem nhãn, keo dán


· Bút


· Dụng cụ niêm phong mẫu (băng dính, kẹp chì…)


· Giá/tủ đựng mẫu lưu.


· Sổ quản lý mẫu


· Mẫu xi măng


· TCVN 4787 : 2001

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc lưu và bảo quản mẫu xi măng được thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.


- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu



		- Mẫu xi măng được đưa vào dụng cụ chứa đựng, ghi tem nhãn,  niêm phong chắc chắn, sắp xếp trên giá/tủ đựng mẫu lưu theo quy định, đảm bảo tránh cho mẫu không bị ảnh hưởng bởi các điều kiện môi trường.

		- Giám sát quá trình lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với quy định.






		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lưu và bảo quản mẫu.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc lưu và bảo quản mẫu xi măng đáp ứng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc lưu và bảo quản mẫu đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Mẫu xi măng được quản lý, theo dõi thời gian điều kiện lưu và giao cho bộ phận thanh lý khi đến thời hạn.

		- Kiểm tra sổ quản lý mẫu lưu. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định dung trọng clinker

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đổ clinker qua phễu tiêu chuẩn vào ca có thể tích xác định, cân khối lượng clinker rồi so sánh với giá trị tiêu chuẩn.  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để xác định dung trọng clinker hợp quy cách.


· Clinker sử dụng để xác định dung trọng được gia công và lấy ở cỡ hạt quy định.

· Việc xác định dung trọng clinker phải tuân theo quy trình, đảm bảo tính chính xác của kết quả.

· Thực hiện đúng quy định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị.


· Sử dụng sàng, cân.


· Xử lý tình huống tiếp xúc với clinker nóng.


· Đổ clinker qua sàng, phễu tiêu chuẩn.


2. Kiến thức


· Phương pháp xác định dung trọng clinker.


· Qui cách  của dụng cụ, thiết bị sử dụng cho thí nghiệm.


· Quy định về vệ sinh, an toàn thiết bị, dụng cụ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bộ sàng tiêu chuẩn 10mm và 5mm.


· Khay đựng.


· Ca dung tích chính xác 1lit.


· Phễu tiêu chuẩn.


· Thanh gạt bằng kim loại hoặc gỗ.


· Cân kỹ thuật.


· Clinker.


· Sổ ghi kết quả thí nghiệm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc xác định dung trọng clinker phải thực hiện đúng quy định.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm đối chiếu với quy trình.



		- Clinker được xác định dung trọng chính xác, đạt giá trị trong khoảng quy định.

		- Lấy kết quả đối chứng trên hai mẫu tiến hành song song.


- Kiểm tra sổ kết quả thí nghiệm đối chiếu với quy định.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình tiến hành thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc xác định dung trọng clinker đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc tiến hành thí nghiệm đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                     TÊN CÔNG VIỆC: Xác định cỡ hạt của clinker


                  MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sàng để lấy cỡ hạt cần xác định, cân và tính tỉ lệ phần trăm theo tổng lượng mẫu thử.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để xác định cỡ hạt clinker hợp quy cách.


· Clinker sử dụng để xác định cỡ hạt được sấy đến khối lượng không đổi ở nhiệt độ 105 ± 50C và làm nguội trong bình hút ẩm.


· Việc xác định cỡ hạt clinker phải tuân theo quy trình, đảm bảo tính chính xác của kết quả.

· Thực hiện đúng quy định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị.


· Sàng tay/Sử dụng sàng máy.


· Cân clinker.


· Xử lý số liệu.


2. Kiến thức


· Phương pháp xác định cỡ hạt clinker.


· Tác dụng, qui cách của dụng cụ, thiết bị sử dụng cho thí nghiệm.


· Cách tính kết quả theo theo phương  pháp xác định cỡ hạt clinker.


· Quy định về vệ sinh , an toàn thiết bị, dụng cụ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bộ sàng tiêu chuẩn có kích thước mắt lưới 25mm, 5mm và 1mm.


· Cân kỹ thuật.


· Tủ sấy.


· Bình hút ẩm.


· Sổ ghi kết quả thí nghiệm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc xác định cỡ hạt clinker phải thực hiện đúng quy định.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm đối chiếu với quy trình. 



		- Clinker được phân loại cỡ hạt chính xác.

		- Lấy kết quả đối chứng trên hai mẫu thực hiện song song.


- Kiểm tra sổ kết quả thí nghiệm đối chiếu với quy định.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình tiến hành thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc xác định cỡ hạt clinker đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc tiến hành thí nghiệm đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hệ số nghiền của clinker


                 MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


So sánh thời gian cần thiết nghiền clinker với thời gian cần thiết nghiền cát tiêu chuẩn tại cùng một điều kiện thí nghiệm tới độ mịn 6% trên sàng N008, sau đó dựng đồ thị quan hệ giữa độ mịn và thời gian nghiền để tính hệ số nghiền.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để xác định hệ số nghiền clinker hợp quy cách.


· Việc xác định hệ số nghiền phải tuân theo quy trình, đảm bảo tính chính xác của kết quả.

· Đồ thị quan hệ giữa độ mịn và thời gian nghiền vật liệu được lập rõ ràng, xác định chính xác được quan hệ giữa độ mịn và thời gian nghiền vật liệu.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Nhận biết, lựa chọn dụng cụ, thiết bị.


· Sử dụng máy kẹp hàm, máy nghiền.


· Lập đồ thị.


2. Kiến thức


· Tác dụng và qui cách của dụng cụ, thiết bị thí nghiệm.


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị.


· Phương pháp chuẩn bị mẫu thử.


· Hướng dẫn sử dụng dụng cụ, thiết bị.


· Cách lập đồ thị và tính kết quả theo theo phương  pháp xác định hệ số nghiền.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tủ sấy, máy kẹp hàm.


· Sàng N1 và N5, cân kỹ thuật 


· Máy nghiền bi.


· Đồng hồ đo thời gian.


· Sàng N008


· Clinker


· Cát tiêu chuẩn


· Giẻ lau


· Sổ kết quả thí nghiệm


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc gia công, nghiền, sàng xác định độ mịn của clinker, cát tiêu chuẩn phải thực hiện đúng quy định.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm đối chiếu với quy trình.


 



		- Đồ thị quan hệ giữa độ mịn và thời gian nghiền vật liệu được lập rõ ràng, xác định chính xác được quan hệ giữa độ mịn và thời gian nghiền vật liệu.

		- Lấy kết quả đối chứng trên hai mẫu tiến hành song song.


- Kiểm tra sổ kết quả thí nghiệm đối chiếu với quy định.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình tiến hành thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc xác định hệ số nghiền clinker đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc tiến hành thí nghiệm đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hoạt tính cường độ của clinker

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện quá trình gia công vật liệu, chế tạo và bảo dưỡng mẫu thử theo qui định, sau đó thử cường độ nén ở tuổi 28 ngày ± 8 giờ để xác định hoạt tính cường độ của clinker.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị, vật liệu thí nghiệm đầy đủ, đúng chủng loại và hợp qui cách.


- Mẫu thử được chế tạo đúng phương pháp theo TCVN 6016:2011 phải đạt kích thước 40×40×160mm, đảm bảo độ đặc chắc, bề mặt phẳng, nhẵn.

- Mẫu được bảo dưỡng ở nhiệt độ là 27 ± 10C, độ ẩm ≥ 90% và cách bảo dưỡng theo TCVN 6016:2011.


- Tuổi của mẫu thử cường độ nén phải đạt 28 ngày ± 8 giờ và cách thử cường độ theo qui định.

- Kết quả tính cường độ nén được lấy chính xác đến 0,1MPa và được xử lý số liệu theo TCVN 6016:2011.



- Thực hiện đúng qui định về vệ sinh, an toàn lao động, bảo quản dụng cụ và thiết bị trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng, lựa chọn dụng cụ, thiết bị và vật liệu thí nghiệm.

-  Sử dụng các dụng cụ và thiết bị trong thí nghiệm.

- Trộn vữa, đúc mẫu và bảo dưỡng mẫu.

- Thử cường độ nén của mẫu.


- Tính và xử lý số liệu.


2. Kiến thức 


- Cách sử dụng khuôn đúc mẫu.

- Qui trình vận hành thiết bị thí nghiệm.


- Yêu cầu kỹ thuật của vật liệu cần gia công.

- Phương pháp thử cường độ của xi măng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tiêu chuẩn TCVN 6016:2011, TCVN 7024:2002.


- Các dụng cụ thí nghiệm: cân kỹ thuật, sàng N008, khuôn đúc mẫu, bể ngâm mẫu, buret (ống đong), phễu, bay, thanh gạt, vải ẩm, nhiệt kế,…


- Thiết bị thí nghiệm: máy đập, máy nghiền, tủ sấy, thiết bị Blaine, máy dằn (hoặc bàn rung), máy trộn mẫu kiểu hành tinh, máy thử cường độ nén, tủ (hoặc phòng) dưỡng ẩm.


- Vật liệu thí nghiệm: clinker, thạch cao, cát tiêu chuẩn ISO, nước.


- Sổ (biểu mẫu) ghi kết quả thí nghiệm


- Bút viết, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc gia công vật liệu, chế tạo và bảo dưỡng mẫu, thử cường độ nén được thực hiện đúng quy định.


- Giám sát quá trình gia công vật liệu đối chiếu với qui định.


- Giám sát việc chế tạo, bảo dưỡng mẫu và thử cường độ nén đối chiếu với phương pháp thử cường độ theo TCVN 6016:2011.


- Kết quả thí nghiệm tính chính xác đến 0,1MPa và được xử lý số liệu theo TCVN 6016:2011.



- Đối chiếu kết quả thí nghiệm so với tiêu chuẩn.


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc thí nghiệm xác định hoạt tính cường độ của clinker đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Xác định khối lượng riêng của xi măng.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Sử dụng bình đo khối lượng riêng và các dụng cụ, vật liệu phụ trợ khác để đo thể tích của dung môi bị một khối lượng xi măngxác định chiếm chỗ trong điều kiện chuẩn của phòng thí nghiệm, từ thể tích dung môi đo được tính toán giá trị khối lượng riêng của mẫu xi măng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Thiết bi, dụng cụ  thí nghiệm được lựa chọn, đầy đủ, phù hợp với TCVN 4030: 2003.

- Mẫu thí nghiệm được sấy ở nhiệt độ 105± 5oC đến khối lượng không đổi và có khối lượng chính xác 65 ± 0,01g.

- Đảm bảo nhiệt độ phòng thí nghiệm và bể ổn định nhiệt là 27 oC ± 2oC.

- Dầu hỏa và mẫu xi măng được đổ vào bình đo khối lượng riêng theo đúng thứ tự qui định và không bị thất thoát ra ngoài.

- Vật liệu thí nghiệm trong bình được lắc kỹ để đảm bảo bọt khí thoát hết khỏi khối xi măng mẫu.


- Kết quả đo khối lượng riêng là trung bình cộng kết quả hai lần thí nghiệm song song, lấy chính xác đến 0,01g/cm3.


- Ghi kết quả và thông tin về thí nghiệm vào hồ sơ, biểu mẫu chính xác.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


- Kiểm tra, hiệu chuẩn độ chính xác của các dụng cụ đo.



- Sử dụng thành thạo các dụng cụ thí nghiệm xác định khối lượng riêng.



- Vệ sinh dụng cụ đúng phương pháp qui định.



- Tính toán kết quả thí nghiệm chính xác.

2. Kiến thức


- Qui cách, cách sử dụng, các dụng cụ thí nghiệm xác định khối lượng riêng.


- Thành phần hóa học cơ bản của xi măng.


- Qui trình thử nghiệm xác định khối lượng riêng của xi măng  theo TCVN 4030 : 2003.


- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm cơ lý- hóa.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Trang bị bảo hộ lao động


- Bình đo khối lượng riêng


- Cân kỹ thuật có độ chính xác 0,01g


- Tủ sấy, bình hút ẩm

- Dầu hỏa sạch, giấy lọc cỡ trung bình

- Cốc chứa mẫu, thìa xúc mẫu


- Phễu thủy tinh


- Bể ổn định nhiệt


- Đồng hồ để bàn có chia vạch đến phút


- Phòng thí nghiệm cơ lý đạt chuẩn qui định


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc xác định khối lượng riêng của xi măng được thực hiện theo đúngqui định trong TCVN 4030 : 2003.

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu với TCVN 4030 : 2003.



		- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 0,05%.

		- Kiểm tra, đối chiếu công thức tính khối lượng riêng trong TCVN 4030 : 2003



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định khối lượng riêng đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                       TÊN CÔNG VIỆC: Xác định khối lượng thể tích xi măng


                       MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Rắc xi măng qua phễu tiêu chuẩn vào ca có thể tích xác định, cân khối lượng xi măng ở dạng tự nhiên hoặc lèn chặt tính cả các lỗ xốp rồi so sánh với giá trị tiêu chuẩn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để xác định khối lượng thể tích xi măng hợp quy cách.


· Việc xác định khối lượng thể tích xi măng phải tuân theo quy trình, đảm bảo tính chính xác của kết quả.

· Xi măng được đổ qua sàng và phễu với tốc độ vừa phải, không gây tắc hoặc vương bắn nhiều trong quá trình thực hiện thí nghiệm.

· Khối lượng xi măng ở dạng tự nhiên và dạng lèn chặt  trong một đơn vị thể tích được xác định chính xác và nằm trong khoảng quy định. 

· Thực hiện đúng quy định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị.


· Sử dụng sàng, cân.


· Đổ xi măng qua sàng và phễu.


2. Kiến thức


· Phương pháp xác định khối lượng thể tích của xi măng.


· Quy cách của dụng cụ, thiết bị sử dụng cho thí nghiệm.


· Quy định về vệ sinh, an toàn thiết bị, dụng cụ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Khay đựng.


· Ca dung tích chính xác 1lit, phễu tiêu chuẩn.


· Thanh gạt bằng kim loại hoặc gỗ.


· Đũa khuấy.


· Thiết bị lèn chặt xi măng.


· Cân kỹ thuật.


· Mẫu xi măng.


· Sổ ghi kết quả thí nghiệm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc chuẩn bị mẫu, rắc qua phễu tiêu chuẩn và cân xi măng phải thực hiện đúng quy định.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm đối chiếu với quy trình.


- Kiểm tra sổ kết quả thí nghiệm đối chiếu với quy định. 



		- Xi măng được xác định khối lượng thể tích ở dạng tự nhiên và dạng lèn chặt  chính xác, có giá trị nằm trong khoảng quy định. 

		- Lấy kết quả đối chứng trên hai mẫu tiến hành song song.


- Kiểm tra sổ kết quả thí nghiệm đối chiếu với quy định.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình tiến hành thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc xác định khối lượng thể tích xi măng đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc tiến hành thí nghiệm đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

            TÊN CÔNG VIỆC: Xác định độ mịn của xi măng bằng phương pháp sàng.


            MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Sử dụng sàng tiêu chuẩn để sàng một khối lượng mẫu xi măng xác định,từ lượng xi măng còn sót lại trên mặt sàng tính được độ mịn của xi măng theo công thức qui định. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Thiết bi, dụng cụ  thí nghiệm được lựa chọn, đầy đủ, phù hợp với TCVN 4030: 2003.


- Mẫu thí nghiệm được sấy ở nhiệt độ 105± 5oC trong 2 giờ và có khối lượng 10g ± 0,01g.


- Thao tác sàng độ mịn được thực hiện theo đúng qui định trong TCVN 4030: 2003, mẫu xi măng không bị thất thoát khi sàng.


- Kết quả đo độ mịn là trung bình cộng kết quả hai lần thí nghiệm song song, lấy chính xác đến 0,1%.


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi đầy đủ vào hồ sơ, biểu mẫu qui định.


-Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

II. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được sự phù hợp của dụng cụ thí nghiệm.


- Vận hành và sử dụng thành thạo tủ sấy, cân, bình hút ẩm.


- Không để mẫu bị thất thoát khi làm thí nghiệm.


- Sàng độ mịn được thực hiện theo đúng qui trình trong TCVN 4030: 2003.

- Vận dụng công thức để tính toán chính xác kết quả thí nghiệm.

- Ghi chép thông tin và kết quả thí nghiệm vào hồ sơ, biểu mẫu chính xác.

2. Kiến thức

- Tác dụng, phạm vi sử dụng và qui cách của dụng cụ, vật liệu thí nghiệm.


- Cách sử dụng tủ sấy, cân, sàng.


-  Qui trình thí nghiệm xác định độ mịn của xi măng theoTCVN 4030:2003.


- Cách tính độ mịn qua sàng.


- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm cơ lý.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Trang bị bảo hộ lao động.


- Cân kỹ thuật có độ chính xác 0,01g.


- Sàng có cỡ lỗ 0,09mm. 


- Đồng hồ.


- Tủ sấy.


- Phòng thí nghiệm cơ lý đạt chuẩn theo qui định.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc xác định độ mịn qua sàng của xi măng được thực hiện theo đúng qui định trong TCVN 4030 : 2003.

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu với TCVN 4030 : 2003.



		- Chênh lệch kết quả giữa hai lần thí nghiệm song song ≤ 1%.

		- Kiểm tra.



		-Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		-Việc xác định chỉ tiêu độ mịn qua sàng đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		-Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Xác định độ mịn của xi măng bằng phương pháp Blaine

 MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện việc chế tạo mẫu thử theo qui định, sau đó tiến hành thử thấm khí để tính bề mặt riêng của xi măng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị, vật liệu thí nghiệm đầy đủ, đúng chủng loại và hợp qui cách.


- Mẫu được chế tạo và thử thấm không khí đúng qui định theo TCVN 4030:2003. 

- Bề mặt riêng của xi măng được tính chính xác đến 10cm2/g.

- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ và thiết bị trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng, lựa chọn dụng cụ, thiết bị và vật liệu thí nghiệm.

-  Sử dụng các dụng cụ và thiết bị trong thí nghiệm.

- Lèn mẫu, quan sát chất lỏng chuyển động trong áp kế.


- Tính và xử lý số liệu.


2. Kiến thức 


- Cách sử dụng các dụng cụ thí nghiệm.

- Qui trình vận hành thiết bị thí nghiệm Blaine.


- Phương pháp thử độ mịn của xi măng.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tiêu chuẩn: TCVN 4030:2003.

- Các dụng cụ thí nghiệm: cân phân tích, đồng hồ bấm giây, nhiệt kế, chén đựng mẫu, thìa xúc mẫu.


- Thiết bị thí nghiệm: máy Blaine.


- Vật liệu thí nghiệm: mẫu xi măng, giấy lọc, mỡ nhẹ (vazơlin).


- Sổ (biểu mẫu) ghi kết quả thí nghiệm, bút viết, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Qui trình thí nghiệm xác định độ mịn của xi măng bằng phương pháp Blaine thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 4030:2003.


- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Kết quả thí nghiệm được tính chính xác đến 10cm2/g. 


- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn.


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc thí nghiệm xác định độ mịn của xi măng bằng phương pháp Blaine đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Xác định lượng nước tiêu chuẩn của xi măng.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M14

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Sử dụng dụng cụ vica để xác định độ dẻo chuẩn của hồ xi măng; từ lượng nước trộn hồ đạt độ dẻo chuẩn tính lượng nước tiêu chuẩn của mẫu xi măng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Thiết bị, dụng cụ thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợp với TCVN 6017:1995.


- Mẫu thử độ dẻo chuẩn được chế tạo đạt yêu cầu: không có lỗ rỗng, bề mặt phẳng, nhẵn.

- Các thao tác thử độ dẻo của hồ xi măng được thực hiện theo qui định trong TCVN 6017 : 1995, hồ xi măng đạtđộ dẻo chuẩn khi mũi kim cách đế vành khâu 6±1mm sau 30 giây.

- Lượng nước tiêu chuẩn được tính theo công thức qui định trong TCVN 6017:1995.

- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu.

-Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được sự phù hợp và qui cách của dụng cụ thí nghiệm.


- Vận hành an toàn và sử dụng thành thạo thiết bị trộn mẫu, dụng cụ vicat, cân kỹ thuật.


- Đúc mẫu thử độ dẻo chuẩn đạt yêu cầu qui định: khối hồ đặc, không có lỗ rỗng.


- Thao tác thử độ dẻo chuẩn theo đúng qui địnhtrong TCVN 6017:1995.


- Vận dụng công thức để tính toán chính xác kết quả thí nghiệm.


- Ghi chép thông tin và kết quả thí nghiệm vào hồ sơ, biểu mẫu chính xác.

2. Kiến thức


- Tác dụng và qui cách của thiết bị, dụng cụ, vật liệu thí nghiệm xác định lượng nước tiêu chuẩn.

- Cách sử dụng tủ sấy, cân, máy trộn mẫu, dụng cụ vicat

- Qui trình thí nghiệm xác định lượng nước tiêu chuẩn của xi măng theoTCVN 6017:1995.


- Cách tính lượng nước tiêu chuẩn.


- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm cơ lý.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Trang bị bảo hộ lao động.

- Cân kỹ thuật có độ chính xác đến 1g.


- Máy trộn mẫu kiểu hành tinh.


- Bộ dụng cụ vicat có lắp kim 
ⱷ = 10 ± 0,1mm.


- Ống đong thủy tinh chia vạch đến 1ml.


- Một số dụng cụ phụ trợ khác.


- Phòng thí nghiệm đạt chuẩn theo qui định.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc xác định độ dẻo của hồ xi măng được thực hiện theo qui định trong TCVN 6017:1995.

		- Quan sát, đối chiếu với TCVN 6017:1995.



		 - Hồ xi măng đạtđộ dẻo chuẩn khi mũi kim cách đế vành khâu 6± 1mm sau 30 giây.


- Lượng nước tiêu chuẩn được tính chính xác tới 0,5%.

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu với TCVN 6017 : 1995.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định chỉ tiêu lượng nước tiêu chuẩn đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Xác định thời gian đông kết của xi măng.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M15

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Dùng dụng cụ vicat có lắp kim tiêu chuẩn để xác định các thời điểm bắt đầu đông kết và kết thúc đông kết của khối hồ xi măng có độ dẻo chuẩn, kết quả thử nghiệm được dùng để tính thời gian đông kết của xi măng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Thiết bị, dụng cụ, vật liệu thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợp với TCVN 6017 : 1995. 

- Mẫu được trộn và đổ khuôn theo đúng qui định trong TCVN 6017:1995. Khối hồ trong khuôn chắc, đặc, không có lỗ rỗng, bề mặt phẳng, nhẵn.

- Thời điểm “0” của quá trình trộn mẫu được tính từ khi đổ xi măng mẫu vào nước trộn.

- Các thao tác đo độ lún của kim vicat tiêu chuẩn vào khối hồ được thực hiện theo đúng qui định trong TCVN 6017:1995.

- Thời gian đông kết xi măng được tính từ thời điểm “0” tới thời điểm mẫu đạt trạng thái bắt đầu đông kết hoặc kết thúc đông kết.

- Ghi chép thông tin và kết quả thí nghiệm vào hồ sơ, biểu mẫu chính xác.

- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được sự phù hợp và qui cách của thiết bị, dụng cụ thí nghiệm.


- Vận hành thiết bị, sử dụng dụng cụ thí nghiệm an toàn, thành thạo.


- Trộn và đổ khuôn mẫu thử đạt yêu cầu qui định.


- Thao tác thử độ lún của kim theo qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 6017 : 1995.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị thí nghiệm đúng theo qui định.


2. Kiến thức


- Qui trình thí nghiệm xác định thời gian đông kết của xi măng theo TCVN 6017:1995.


- Qui trình vận hành thiết bị, cách sử dụng dụng cụ thí nghiệm.

- Cách tính thời gian đông kết xi măng theo TCVN 6017:1995.


-  Nội qui an toàn phòng thí nghiệm cơ lý.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Cân kỹ thuật.


- Dụng cụ vicat. 


- Máy trộn mẫu kiểu hành tinh.

- Tủ dưỡng mẫu.



- Máy tính cá nhân, bút.


- Hồ sơ, biểu mẫu.


- Các dụng cụ phụ trợ khác.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc xác định thời gian đông kết xi măng được thực hiện theo đúng qui trình thí nghiệm qui định trong TCVN 6017:1995.

		- Quan sát, đối chiếu với TCVN 6017:1995.



		- Thời  gian  đông  kết  xi  măng  được  tính  toán chính  xác  theo  qui  định  trong TCVN 6017:1995

		- Kiểm tra, đối chiếu với qui định.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định thời gian đông kết của xi măng đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		-  Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Xác định độ ổn định thể tích của xi măng

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M16

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Đúc một khối hồ xi măng đã đạt độ dẻo chuẩn trong khuôn Le Chatelier,đo khoảng cách giữa hai càng khuôn trước và sau khi dưỡng, luộc mẫu theo qui định,dùng kết quả đo được để tính độ ổn định thể tích của xi măng. 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Dụng cụ và thiết bị thí nghiệm được lựa chọn đầy đủ, phù hợp vớiTCVN 6017:1995.


- Mẫu xi măng được sấy ở nhiệt độ 105 ± 5oC trong 2 giờ. Khối lượng mẫu để thử nghiệm là 100 g ± 0,01g.

- Hồ xi măng đạt độ dẻo chuẩnđược đúc trong khuônLe Chatelierđạt yêu cầu: khối hồ không có lỗ rỗng, bề mặt phẳng, nhẵn.

- Khuôn chứa mẫu được luộc trong nước ở 100oC trong 3giờ ± 30 phút.

- Độ nở giữa hai càng khuôn được đo chính xác tới 0,5mm ở nhiệt độ phòng thí nghiệm.

- Độ ổn định thể tích lạnh và độ ổn định thể tích nhiệt của xi măng được tính theo công thức qui định trongTCVN 6017:1995.


- Kết quả và thông tin về thí nghiệm được ghi chính xác vào hồ sơ, biểu mẫu.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

- Nhận biết được các thiết bị, dụng cụ thí nghiệm hợp qui cách.


- Sử dụng cân, tủ sấy, dụng cụ vicat, tủ dưỡng mẫu, thùng luộc mẫu thành thạo.


- Trộn hồ xi măng, đổ khuôn mẫu thử đạt yêu cầu qui định.


- Đo khoảng cách giữa hai càng khuôn Le Chatelier chính xác.


- Vận dụng công thức tính độ ổn định thể tích xi măng chính xác.


- Vệ sinh, bảo quản thiết bị, dụng cụ thí nghiệm đúng qui định.

2. Kiến thức


- Qui cách của thiết bị, dụng cụ thí nghiệm xác định độ ổn định thể tích của xi măng.

- Qui trình thí nghiệm xác định độ ổn định thể tích của xi măng theo TCVN 6017:1995.


- Cách sử dụng dụng cụ vicat, khuôn Le Chatelier, thùng luộc mẫu, tủ dưỡng mẫu.


- Cách tính độ ổn định thể tích xi măng theo TCVN 6017:1995.

- Nội qui an toàn phòng thí nghiệm cơ lý.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Khuôn Le Chatelier có đủ đế và nắp.


- Chảo, bay trộn mẫu.


- Ống đong thủy tinh.


- Cân kỹ thuật có độ chính xác đến 0,01g.


- Phòng (tủ) dưỡng mẫu.


- Thước đo độ dài có chia vạch tới 0,5mmm.


- Đồng hồ chia giờ đến phút.

- Dầu chống dính phù hợp.


       - Phòng thí nghiệm cơ lý đạt chuẩn.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tên chỉ tiêu đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thí nghiệm xác định độ ổn định thể tích lạnh và độ ổn định thể tích nhiệt của xi măng được thực hiện theo qui định trong TCVN 6017 : 1995.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 6017 : 1995



		- Độ ổn định thể tích lạnh và độ ổn định thể tích nhiệt của xi măng được tính theo công thức trong TCVN 6017 : 1995, lấy chính xác đến 0,5mm.

		- Kiểm tra, đối chiếu với TCVN 6017 : 1995



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra hồ sơ, biểu mẫu báo cáo



		- Việc xác định độ ổn định thể tích xi măng đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định, đánh giá quá trình thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		                       TÊN CÔNG VIỆC: Xác định cường độ của xi măng

                       MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M17

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện việc chế tạo, bảo dưỡng mẫu thử theo qui định, sau đó thử cường độ uốn và nén để xác định độ bền cơ học của xi măng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị, vật liệu thí nghiệm đầy đủ, đúng chủng loại và hợp qui cách.


· Mẫu được chế tạo đúng phương pháp theo TCVN 6016:2011 đạt kích thước 40×40×160mm, đảm bảo độ đặc chắc, bề mặt phẳng, nhẵn.

- Mẫu được bảo dưỡng ở nhiệt độ là 27 ± 10C, độ ẩm ≥ 90% và cách bảo dưỡng, cách thử cường độ theo đúng qui định.


- Kết quả tính cường độ được lấy chính xác đến 0,1MPa và được xử lý số liệu theo TCVN 6016:2011.



- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ và thiết bị trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng, lựa chọn dụng cụ, thiết bị và vật liệu thí nghiệm.

-  Sử dụng các dụng cụ và thiết bị trong thí nghiệm.

- Trộn vữa, đúc mẫu và bảo dưỡng mẫu.

- Thử cường độ của mẫu.


- Tính và xử lý số liệu.


2. Kiến thức 


- Cách sử dụng các dụng cụ thí nghiệm.

- Qui trình vận hành thiết bị thí nghiệm.


- Phương pháp thử cường độ của xi măng.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tiêu chuẩn TCVN 6016:2011.

- Các dụng cụ thí nghiệm: cân kỹ thuật, khuôn đúc mẫu, bể ngâm mẫu, buret (ống đong), phễu, bay, thanh gạt, vải ẩm, nhiệt kế, đồng hồ bấm giây.


- Thiết bị thí nghiệm: máy dằn (hoặc bàn rung), máy trộn mẫu kiểu hành tinh, máy thử cường độ uốn và nén, tủ (hoặc phòng) dưỡng ẩm.


- Vật liệu thí nghiệm: mẫu xi măng, cát tiêu chuẩn ISO, nước, dầu chống gỉ.


- Sổ (biểu mẫu) ghi kết quả thí nghiệm, bút viết, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Qui trình thí nghiệm xác định cường độ của xi măng thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 6016:2011.

- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Kết quả thí nghiệm được lấy chính xác đến 0,1MPa và được xử lý số liệu theo TCVN 6016:2011.



- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn.


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc thí nghiệm xác định cường độ của xi măng đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Xác định khả năng giữ nước của xi măng xây trát

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M18

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chế tạo vữa đạt độ dẻo tiêu chuẩn, sau đó xác định khả năng giữ nước của vữa để tính kết quả.              

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị thí nghiệm đầy đủ, đúng chủng loại và hợp qui cách.


- Vữa được chế tạo theo TCVN 6016 : 2011.


- Vữa được thử độ dẻo tiêu chuẩn theo TCVN 9202 : 2012, vữa đạt độ dẻo tiêu chuẩn khi thả kim trên hai mẻ vữa trộn liền nhau trong hai lần thí nghiệm đạt độ sâu là 35 ± 3mm.


- Vữa được xác định khả năng giữ nước theo TCVN 9202 : 2012.


- Kết quả tính khả năng giữ nước của vữa là giá trị trung bình của 2 lần thử riêng biệt, chính xác đến 1%, sai lệch không quá 2% so với giá trị trung bình.



- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ và thiết bị trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng, lựa chọn dụng cụ, thiết bị và vật liệu thí nghiệm.

-  Sử dụng các dụng cụ và thiết bị trong thí nghiệm.

- Trộn vữa, đổ vữa vào khuôn, đầm vữa, thử độ dẻo chuẩn của vữa, cân.

- Tính và xử lý số liệu.


2. Kiến thức 


- Cách sử dụng dụng cụ xuyên, khuôn kim loại.

- Qui trình vận hành máy trộn.


- Phương pháp chế tạo vữa thử 

- Phương pháp xác định khả năng giữ nước của xi măng xây trát.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tiêu chuẩn TCVN  6016:2011, TCVN 9202 : 2012.

- Các dụng cụ thí nghiệm: dụng cụ xuyên, cân kỹ thuật, khuôn kim loại, buret (ống đong), thước thẳng, tấm cứng phẳng không thấm nước, vật nặng có khối lượng 2kg, thanh đầm, đồng hồ, khăn ẩm, giấy lọc hình tròn có khối lượng riêng từ 180 ÷ 200g/cm3 và đường kính 100 ± 1mm, vải cotton có khối lượng riêng từ 100 ÷ 120g/cm3 và đường kính 100 ± 1mm.


- Vật liệu thí nghiệm: mẫu xi măng, cát tiêu chuẩn ISO, nước, dầu chống gỉ.


- Sổ (biểu mẫu) ghi kết quả thí nghiệm, bút viết, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc chế tạo vữa có độ dẻo tiêu chuẩn và tiến hành xác định khả năng giữ nước của xi măng xây trát thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 6016:2011, TCVN 9202 : 2012.


- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Kết quả thí nghiệm là giá trị trung bình của 2 lần thử riêng biệt, chính xác đến 1%, sai lệch không quá 2% so với giá trị trung bình.




- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn.


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc thí nghiệm xác định khả năng giữ nước của xi măng xây trát đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		            TÊN CÔNG VIỆC: Xác định độ trắng của xi măng portland trắng

            MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M19

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đo cường độ của chùm tia sáng phản xạ từ bề mặt mẫu bằng máy quang kế để xác định độ trắng.           

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị thí nghiệm đầy đủ, đúng chủng loại và hợp qui cách.


- Chuẩn bị 3 mẫu, mỗi mẫu 100g và sấy khô ở t = 105 ± 50C. 


- Mẫu được xác định độ trắng theo hướng dẫn sử dụng của máy quang kế.    


- Kết quả thí nghiệm xác định độ trắng là giá trị trung bình của 3 lần đo, chính xác đến 1%.

- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ và thiết bị trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng, lựa chọn dụng cụ và thiết bị thí nghiệm.

- Sử dụng cân kỹ thuật, tủ sấy, máy quang kế.

- Tính kết quả.


2. Kiến thức 


- Qui trình vận hành máy quang kế, tủ sấy.

- Phương pháp xác định độ trắng của xi măng.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tiêu chuẩn TCVN 5691: 2000.

- Thiết bị thí nghiệm: máy quang kế, tủ sấy.


- Dụng cụ thí nghiệm: cân kỹ thuật, bộ khuôn đựng mẫu, bình hút ẩm.


- Vật liệu thí nghiệm: mẫu xi măng trắng.


- Sổ (biểu mẫu) ghi kết quả thí nghiệm, bút viết, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Qui trình thí nghiệm thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 5691: 2000.

- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Kết quả thí nghiệm là giá trị trung bình của 3 lần đo, tính chính xác đến 1%.


- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn.


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 

- Việc thí nghiệm xác định độ trắng của xi măng đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Xác định độ nở sunfat của xi măng portland bền sunfat

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M20

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện quá trình gia công vật liệu, chế tạo và bảo dưỡng mẫu thử theo qui định, sau đó tiến hành đo chênh lệch chiều dài các thanh mẫu để tính độ nở sunfat của mẫu thử.              

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị, vật liệu thí nghiệm đầy đủ, đúng chủng loại và hợp qui cách.


- Thạch cao và cát được gia công đến cỡ hạt qui định.


- Tính tỷ lệ xi măng và thạch cao theo công thức trong TCVN 6068: 2004 để chế tạo hỗn hợp chứa 7% SO3.    


- Mỗi mẫu thử gồm 6 thanh mẫu hình lăng trụ có kích thước 25×25×285mm được chế tạo từ 2 mẻ trộn theo phương pháp qui định, đảm bảo độ đặc chắc, bề mặt phẳng.

- Các mẫu thử được bảo dưỡng, tháo khuôn, đo chênh lệch chiều dài của thanh mẫu ở tuổi 1 ngày và n ngày theo đúng qui định.


- Kết quả tính độ nở sunfat là trung bình cộng của 4 mẫu thử có độ chụm lớn nhất so với giá trị trung bình của 6 mẫu thử, lấy chính xác tới 0,001%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ và thiết bị trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng, lựa chọn dụng cụ, thiết bị và vật liệu thí nghiệm.

- Sử dụng các dụng cụ và thiết bị trong thí nghiệm.


- Trộn vữa, đúc mẫu và bảo dưỡng mẫu.


- Tính và xử lý kết quả.


2. Kiến thức 


- Qui trình vận hành máy trộn mẫu, tủ sấy, máy nghiền, máy sàng.


- Cách sử dụng khuôn đúc mẫu và dụng cụ đo chiều dài thanh mẫu.


- Yêu cầu kỹ thuật của vật liệu cần gia công.


- Phương pháp xác định độ nở sunfat của xi măng portland bền sunfat.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tiêu chuẩn TCVN 6068: 2004.

- Thiết bị thí nghiệm: máy trộn mẫu, tủ sấy, máy nghiền, máy sàng, tủ dưỡng ẩm.


- Dụng cụ thí nghiệm: khuôn đúc mẫu, dụng cụ đo chiều dài thanh mẫu, cân kỹ thuật, sàng (N1180, N600, N425, N300, N150, N008), ống đong, dao gạt mẫu, chày đầm mẫu, vải ẩm, đồng hồ bấm giây, khuôn chứa mẫu, khay ngâm mẫu, bút sáp màu hoặc bút viết bằng mực chịu nước.


- Vật liệu thí nghiệm: mẫu xi măng, thạch cao tự nhiên có SO3 ≥ 41%, cát tiêu chuẩn ISO, nước.

- Sổ (biểu mẫu) ghi kết quả thí nghiệm


- Bút viết, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Qui trình thí nghiệm thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 6068: 2004.

- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Kết quả thí nghiệm là trung bình cộng của 4 mẫu thử có độ chụm lớn nhất so với giá trị trung bình của 6 mẫu thử, lấy chính xác tới 0,001%.

- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn.


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc thí nghiệm xác định độ nở sunfat của xi măng portland bền sunfat đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Xác định độ nở autoclave của xi măng

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M21

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chế tạo và bảo dưỡng mẫu thử được theo qui định, sau đó tiến hành đo chiều dài các thanh mẫu trước và sau khi chưng áp để tính độ nở autoclave.             

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị thí nghiệm đầy đủ, đúng chủng loại và hợp qui cách.


- Hồ xi măng được trộn đúng qui định theo tiêu chuẩn ASTM C305 đảm bảo đạt độ dẻo chuẩn.


- Mẫu thử được đúc theo tiêu chuẩn ASTM C151 thành các viên mẫu đạt kích thước 25 × 25 × 285 mm, đảm bảo bề mặt phẳng, độ đồng nhất và sự đặc chắc.


- Việc bảo dưỡng mẫu thử đảm bảo nhiệt độ 23 ± 20C, độ ẩm ≥ 95%, thời gian 24 giờ ± 30 phút.


- Cách tiến hành thử độ nở autoclave theo tiêu chuẩn ASTM C151.

- Kết quả thí nghiệm được tính bằng phần trăm, lấy chính xác đến 0,01%. 

- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ và thiết bị trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng, lựa chọn dụng cụ và thiết bị thí nghiệm.

- Sử dụng các dụng cụ và thiết bị trong thí nghiệm.


- Trộn vữa, đúc mẫu và bảo dưỡng mẫu.


- Tính và xử lý kết quả.


2. Kiến thức 


- Qui trình vận hành an toàn thiết bị chưng áp, máy trộn mẫu.


- Cách sử dụng khuôn đúc mẫu và dụng cụ đo chiều dài thanh mẫu.


- Phương pháp xác định độ nở autoclave của xi măng.


- Cách trộn hồ xi măng và cách đo chiều dài thanh mẫu.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tiêu chuẩn ASTM C151, ASTM C305, ASTM C490.

- Thiết bị thí nghiệm: thiết bị chưng áp, máy trộn kiểu hành tinh.


- Dụng cụ thí nghiệm: khuôn đúc mẫu, dụng cụ đo chiều dài thanh mẫu, tủ (hoặc phòng) dưỡng hộ, cân kỹ thuật, đồng hồ đo thời gian, bay phẳng, khuôn chứa mẫu, găng tay cao su, găng tay chịu nhiệt.


- Vật liệu thí nghiệm: mẫu xi măng, nước


- Dầu chống gỉ.

- Sổ (biểu mẫu) ghi kết quả thí nghiệm


- Bút viết, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Qui trình thí nghiệm thực hiện đúng theo tiêu chuẩn ASTM C151.

- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Kết quả thí nghiệm tính bằng phần trăm theo công thức qui định, lấy chính xác đến 0,01%.

- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn.


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc thí nghiệm xác định độ nở autoclave của xi măng đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Xác định sự thay đổi chiều dài thanh vữa trong dung dịch sunfat

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M22

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chuẩn bị dung dịch ngâm mẫu, chế tạo và bảo dưỡng mẫu thử theo qui định, sau đó tiến hành đo chiều dài các thanh mẫu trong dung dịch sunfat để tính kết quả.              

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị, vật liệu thí nghiệm đầy đủ, đúng chủng loại và hợp qui cách.


- Dung dịch ngâm mẫu Natri sunfat 50g/l và nước vôi bão hòa được pha chế theo TCVN 7713 : 2007.


- Các mẫu thử được chế tạo theo TCVN  6068: 2004 gồm 6 thanh mẫu hình lăng trụ đạt kích thước 25×25×285mm và theo TCVN  7713:2007 gồm 18 thanh mẫu lập phương đạt kích thước 25×25×285mm   


- Việc bảo dưỡng các khuôn chứa mẫu trong thùng dưỡng hộ đảm bảo nhiệt độ 35 ± 30C, thời gian 23,5 giờ ± 30 phút. Sau đó, mẫu được tháo khỏi khuôn và bảo dưỡng trong dung dịch chứa nước vôi bão hòa ở nhiệt độ 27 ± 10C.


- Các thanh mẫu hình lăng trụ được đo chiều dài ban đầu khi cường độ nén của 2 viên mẫu phải đạt ≥ 20MPa.

- Các thanh mẫu được dưỡng và đo chiều dài trong dung dịch sunfat theo qui định trong TCVN 7713:2007.


- Kết quả tính sự thay đổi chiều dài thanh vữa trong dung dịch sunfat được lấy chính xác đến 0,01% theo công thức trong TCVN 7713:2007.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ và thiết bị trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng, lựa chọn dụng cụ, thiết bị và vật liệu thí nghiệm.

- Sử dụng các dụng cụ và thiết bị trong thí nghiệm.


- Pha chế dung dịch, trộn vữa, đúc mẫu và bảo dưỡng mẫu.


- Tính và xử lý kết quả.


2. Kiến thức 


- Qui trình vận hành máy trộn mẫu, máy thử cường độ nén.


- Cách sử dụng khuôn đúc mẫu và dụng cụ đo chiều dài thanh mẫu.


- Phương pháp xác định sự thay đổi chiều dài thanh vữa trong dung dịch sunfat.


- Cách tiến hành thử cường độ nén và cách đo chiều dài thanh vữa.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tiêu chuẩn TCVN 7713:2007, TCVN 6016 : 2011, TCVN 6068:2004.

- Thiết bị thí nghiệm: máy trộn kiểu hành tinh, máy thử cường nén.


- Dụng cụ thí nghiệm: khuôn đúc mẫu, dụng cụ đo chiều dài thanh mẫu, thùng dưỡng hộ, thùng chứa nước vôi bão hòa, cân kỹ thuật, đồng hồ bấm giây, pipet, giấy lọc, bình thủy tinh, ống đong, dao gạt mẫu, chày đầm mẫu, vải ẩm, khay đựng mẫu, khuôn chứa mẫu, nhiệt kế.


- Vật liệu thí nghiệm: mẫu xi măng, thạch cao, cát tiêu chuẩn, Natri sunfat khan (hoặc Natri sunfat hyđrat dùng cho phân tích), CaO nguyên chất, nước, dung dịch HCl 0,05N, nước, dầu chống gỉ.

- Sổ (biểu mẫu) ghi kết quả thí nghiệm, bút viết, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Qui trình thí nghiệm thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 7713:2007.

- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Kết quả thí nghiệm được lấy chính xác đến 0,01% theo công thức trong TCVN 7713:2007.

- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn.


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc thí nghiệm xác định sự thay đổi chiều dài thanh vữa trong dung dịch sunfat đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		



		

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                   TÊN CÔNG VIỆC: Xác định nhiệt thủy hóa của  xi măng


                   MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M23

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng thiết bị đo nhiệt lượng kiểm tra nhiệt hòa tan của mẫu xi măng khô và mẫu xi măng sau n ngày tuổi trong môi trường hỗn hợp axit nitric, axit flohiđric, từ hiệu số hai giá trị trên tính được nhiệt thủy hóa của xi măng sau n ngày tuổi.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị để xác định nhiệt thủy hóa của xi măng hợp quy cách.


· Mẫu xi măng khô, xi măng thủy hóa n ngày được chuẩn bị, xác định nhiệt thủy hóa chính xác.

· Việc xác định nhiệt thủy hóa của xi măng phải tuân theo quy trình, đảm bảo tính chính xác của kết quả.

· Thực hiện đúng quy định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị


· Xử lý hóa chất.


· Pha dung dịch.


· Chế tạo mẫu xi măng khô và mẫu xi măng thủy hóa n ngày.

· Đổ mẫu vào phễu.


· Đọc nhiệt độ trên nhiệt kế Becma.


2. Kiến thức


· Phương pháp xác định nhiệt thủy hóa của xi măng.


· Hướng dẫn sử dụng, quy cách  của dụng cụ, thiết bị.


· Cách chuẩn bị hóa chất và vật liệu thí nghiệm theo TCVN 6070: 2005.


· Quy định về vệ sinh, an toàn thiết bị, dụng cụ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Lò nung


· Tủ sấy


· Bình hút ẩm


· Máy nghiền


· Sàng N02


· Cân phân tích


· Cân kỹ thuật


· Chén sứ


· Bình định mức 1000 ml


· Bình thủy tinh


· Pipet 50 ml


· Ống đong 10 ml và 500 ml


· Bát sứ, thìa sứ


· Bay


· Thùng cách ẩm


· Thùng dưỡng ẩm


· Túi PE 


· Thiết bị đo nhiệt lượng.


· Đũa thủy tinh


· Sàng N085


· Cối đồng


· Chổi lông


· Kẽm oxit tinh khiết phân tích


· Axit nitric 2N


· Axit flohiđric 38 ÷ 40%


· Vật liệu bền axit flohiđric


· Axeton


· Nước phân tích


· Sổ kết quả thí nghiệm


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc chuẩn bị mẫu và xác định nhiệt thủy hóa của xi măng phải thực hiện đúng quy định.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm thí nghiệm đối chiếu với quy trình.


 



		- Mẫu xi măng khô, xi măng thủy hóa n ngày được chuẩn bị, xác định nhiệt thủy hóa chính xác.

		- Lấy kết quả đối chứng trên hai mẫu tiến hành song song.


- Kiểm tra sổ kết quả thí nghiệm đối chiếu với quy định.



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình tiến hành thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 



		- Việc xác định nhiệt thủy hóa của xi măng đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc tiến hành thí nghiệm đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Xác định độ ẩm của clinker và xi măng

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sấy mẫu clinker, xi măng ở 105oC ± 5oC đến khối lượng không đổi, từ sự giảm khối lượng tính toán ra độ ẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị đúng chủng loại, hợp qui cách và chuẩn bị mẫu không lẫn kim loại, đảm bảo độ mịn theo quy định. 


- Sấy mẫu theo đúng trình tự quy định, đảm bảo nhiệt độ sấy. 

- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,08%.


- Thực hiện đúng nội quy an toàn lao động cho người và thiết bị, qui định về vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


-  Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định độ ẩm của clinker, xi măng.

- Cân và sấy mẫu.


2. Kiến thức 


- Qui định về sử dụng cân phân tích và tủ sấy.


- Phương pháp xác định độ ẩm của clinker và xi măng.

- Qui định an toàn lao động cho con người, dụng cụ và thiết bị thí nghiệm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tiêu chuẩn cơ sở xác định độ ẩm của clinker, xi măng.

- Các dụng cụ, thiết bị: Cân phân tích, tủ sấy, bình hút ẩm, cối mã não, nam châm, giấy láng, chén sứ...


- Mẫu clinker, xi măng.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, mẫu biên bản, bút viết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc xác định độ ẩm của clinker, xi măng phải thực hiện theo quy định

- Giám sát việc thực hiện thí nghiệm đối chiếu với qui định.


- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,08%.


- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc làm thí nghiệm đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng mất khi nung của clinker và xi măng. 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Nung mẫu ở 1000oC ± 50oC đến khối lượng không đổi, từ sự giảm khối lượng tính toán ra lượng mất khi nung. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị thí nghiệm được lựa chọn theoTCVN141:2008.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm.


- Mẫu được nung ở 1000 oC ± 50 oC  đến khối lượng không đổi.


- Mất khi nung được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng % và 2 mẫu xác định song song không chênh lệch quá 0,08%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị.


- Sử dụng được các dụng cụ thiết bị xác định hàm lượng mất khi nung trong clinker, xi măng.


- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng mất khi nung trong clinker và xi măng.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích. 





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

		- Tiêu chuẩn TCVN141:2008.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g; lò nung, tủ sấy, chén sứ chịu nhiệt, bình hút ẩm.


- Mẫu clinker, mẫu xi măng.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng mất khi nung thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 141- 2008.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,08%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng mất khi nung đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng mất khi nung và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng cặn không tan của clinker và xi măng.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Hòa tan mẫu bằng axit clohydric, lọc lấy phần cặn không tan, xử lý bằng dung dịch natri cacbonat sau đó lọc, rửa, nung, cân đến khối lượng không đổi đó là khối lượng cặn không tan. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn theoTCVN 141:2008.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm.


- Mẫu phân tích được hòa tan hoàn toàn bằng dung dịch HCl và KOH.


- Tính hàm lượng cặn không tan là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng % và 2 mẫu xác định song song không chênh lệch quá 0,08%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng cặn không tan trong clinker, xi măng. 


- Hòa tan mẫu, đông tụ và lọc, rửa cặn.


- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng cặn không tan trong clinker và xi măng.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất.





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

		- Tiêu chuẩn TCVN141 - 2008.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g, lò nung, tủ sấy, chén sứ chịu nhiệt, cốc thủy tinh, giấy lọc không tro, bình hút ẩm.


- Hóa chất theo qui định


- Mẫu clinker, mẫu xi măng.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, bút viết, máy tính cá nhân.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng cặn không tan thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN141- 2008.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,08%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng cặn không tan đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng cặn không tan và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng SiO2 của clinker và xi măng. 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Phá mẫu, hòa tan mẫu bằng HCl tạo kết tủa keo silic, cô cạn, nung kết tủa ở 1000oC ± 50oC đến khối lượng không đổi thu được hàm lượng SiO2.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn theo TCVN 141:2008.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm.


- Kết tủa hoàn toàn silic trong dung dịch mẫu, lọc, rửa, nung cân kết tủa đến khối lượng không đổi, nếu kết tủa lẫn nhiều tạp chất phải xử lý bằng axit HF.

- Hàm lượng SiO2 được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng %, không chênh lệch quá 0,25%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng SiO2 trong clinker, xi măng. 


- Tạo dung dịch mẫu; kết tủa hoàn toàn keo silic.

- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng SiO2 trong clinker và xi măng.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

		- Tiêu chuẩn TCVN141 - 2008.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g, tủ sấy, đĩa đựng mẫu sấy, bình hút ẩm, bếp cách cát, tủ hút độc, giấy lọc không tro, cốc thủy tinh.

- Hóa chất theo qui định


- Mẫu clinker, mẫu xi măng.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng SiO2 thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN141- 2008.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,25%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng SiO2 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng SiO2 và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Fe2O3 của clinker và xi măng. 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Tách SiO2 ra khỏi mẫu thí nghiệm tạo dung dịch mẫu có chứa Fe3+, chuẩn độ dung dịch chứa Fe3+ bằng dung dịch EDTA với chỉ thị axit sunfosalixylic, từ lượng dung dịch chuẩn EDTA tiêu tốn tính được hàm lượng Fe2O3.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn theo TCVN 141:2008.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm.


- Dung dịch mẫu được tách SiO2 và ôxi hóa hoàn toàn Fe2+ ( Fe3+ ; dung dịch mẫu đem chuẩn độ được lấy chính xác theo quy định, khi dung dịch mẫu chuyển từ màu tím đỏ sang vàng rơm trong môi trường pH = 1,5 - 2  thì dừng chuẩn độ.


- Hàm lượng Fe2O3 được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng %, không chênh lệch quá 0,15%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng Fe2O3 trong clinker, xi măng. 


- Tạo dung dịch mẫu; chuẩn độ, nhận biết chuyển mầu của chỉ thị tại điểm tương đương.

- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng Fe2O3 trong clinker và xi măng.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Kỹ thuật chuẩn độ và phương pháp chuẩn độ tạo phức.





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		- Tiêu chuẩn TCVN 141: 2008.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g, tủ sấy, đĩa đựng mẫu sấy, bình hút ẩm, bếp cách cát, tủ hút độc.


- Bình định mức, buret, pipet, bình tam giác, giấy lọc không tro, cốc thủy tinh.

- Hóa chất theo qui định


- Mẫu clinker, mẫu xi măng.


- Sổ nhật ký thí nghiệm


- Bút viết, máy tính cá nhân.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng Fe2O3 thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN141- 2008.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,15%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng Fe2O3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng Fe2O3 và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Al2O3 của clinker và xi măng.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tạo dung dịch mẫu có chứa Al+3, chuẩn độ Al+3 bằng EDTA 0,01M dư và Zn(CH3COO)2 0,01M với chỉ thị xylenol da cam, từ đó tính được hàm lượng Al2O3 trong mẫu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất theo TCVN 141:2008.

· Mẫu được tách tạp chất sắt, nghiền đạt độ mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm, sấy khô ở nhiệt độ 105oC ± 5oC đến khối lượng không đổi.


· Dung dịch mẫu chứa Al+3 đã được loại bỏ keo silic, tạp chất không tan, Ca+2, Mg+2, Fe+3, Ti+4; thể tích dung dịch mẫu đem chuẩn độ được lấy chính xác theo quy định; chuẩn độ được thực hiện trong điều kiện nhiệt độ 70-80oC, môi trường  pH = 5,5 dung dịch mẫu chuyển từ màu vàng sang màu hồng thì dừng chuẩn độ.


· Hàm lượng Al2O3 là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song không chênh lệch quá 0,15%.


· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng Al2O3 trong clinker và xi măng.


- Tạo dung dịch mẫu chứa Al+3; chuẩn độ, nhận biết chuyển màu của chỉ thị tại điểm tương đương.


- Tính toán, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định hàm lượng Al2O3 trong clinker và xi măng.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Phương pháp chuẩn độ tạo phức.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu xi măng, mẫu clinker.

- Cối, chày mã não, sàng N0063, tủ sấy, dụng cụ chia mẫu, lọ thủy tinh có nút đậy kín.


- Lò nung, cân phân tích chính xác 0,0001g, chén bạch kim, chất trợ chảy, bát sứ, mặt kính đồng hồ, giấy lọc không tro trung bình, giấy lọc thô, cốc thủy tinh 250 ml, bếp cách cát, đũa thủy tinh, bình định mức 500 ml, 250 ml, phễu lọc.


- Nước cất nóng, hóa chất HCl (1+1), HCl (d=1,19), HCl 5%, AgNO3 0,5%, HCl (1+19), NaOH 30%, NaOH 10%,  NH4Cl tinh thể, Metyl đỏ, NH4OH 25%, EDTA 0,01M, Phenolphtalein 0,1%, dung dịch đệm pH = 5,5, xylenol da cam 0,1%, Zn(CH3COOH)2 0,01M, NaF 3%.


- Tiêu chuẩn TCVN 141:2008, sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng Al2O3 thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 141:2008.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,15%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng Al2O3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng Al2O3 và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng CaO của clinker và xi măng.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tạo dung dịch mẫu chứa Ca+2, chuẩn độ Ca+2 bằng dung dịch EDTA tiêu chuẩn ở pH >12 với chỉ thị fluorexon, ở điểm tương đương dung dịch chuyển từ màu xanh huỳnh quang sang màu hồng, từ lượng EDTA tiêu tốn tính được hàm lượng CaO trong mẫu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, thiết bị, hóa chất được lựa chọn theo TCVN 141:2008.

· Mẫu được tách tạp chất sắt, nghiền đạt độ mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm, được sấy khô ở 105oC ± 5oC đến khối lượng không đổi.


· Dung dịch mẫu chứa Ca+2, Mg+2 đã được loại bỏ Si+4, Al+3, Fe+3, Ti+4; chuẩn độ dung dịch mẫu chuyển từ màu xanh huỳnh quang sang màu hồng trong môi trường pH > 12 thì dừng chuẩn độ.


· Hàm lượng CaO trong mẫu là giá trị trung bình cộng của 2 kết quả phân tích tiến hành song song không chênh lệch quá 0,43%.


· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng CaO trong clinker và xi măng.

-Tạo dung dịch mẫu; chuẩn độ, nhận biết chuyển màu của chỉ thị tại điểm tương đương.


- Tính toán, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định hàm lượng CaO trong clinker và xi măng.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Phương pháp chuẩn độ tạo phức. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu xi măng, mẫu clinker.


- Tiêu chuẩn TCVN 141:2008.

- Cối, chày mã não, tủ sấy, dụng cụ chia mẫu, lọ thủy tinh có nút.


- Lò nung, cân phân tích, bát sứ, chén bạch kim, chất trợ chảy, mặt kính đồng hồ, bình tia, đũa thủy tinh, giấy lọc không tro trung bình, giấy lọc chảy nhanh, cốc thủy tinh 250 ml, bếp cách cát, bình định mức 250 ml, phễu lọc, bình nón 250 ml, buret, pipet, quả bóp cao su, giá kẹp buret.


- Nước cất, hóa chất: HCl (1+1), HCl(d=1,19), HCl 5%, AgNO3 0,5%, NH4Cl, NH4OH 25%, KOH 25%, KCN 5%, Fluorexon 1%,  EDTA 0,01M.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng CaO thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 141:2008.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,43%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng CaO đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng CaO và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng MgO của clinker và xi măng.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tạo dung dịch mẫu chứa Ca+2, Mg+2, chuẩn độ tổng lượng canxi và magiê trong mẫu bằng dung dịch EDTA tiêu chuẩn với chỉ thị Eriocrom T đen ở pH = 10,5, dựa vào thể tích EDTA tiêu tốn khi chuẩn độ và thể tích EDTA dùng để chuẩn độ riêng Ca+2 ở pH > 12 để tính hàm lượng MgO trong mẫu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, thiết bị, hóa chất được lựa chọn theo TCVN 141:2008.

· Mẫu được tách tạp chất sắt, nghiền đạt độ mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm, được sấy khô ở 105oC ± 5oC đến khối lượng không đổi.


· Dung dịch mẫu chứa Ca+2, Mg+2 đã được loại bỏ Si+4, Al+3, Fe+3, Ti+4; dung dịch mẫu chuyển từ màu đỏ rượu nho sang xanh nước biển trong môi trường pH = 10,5 thì dừng chuẩn độ.


· Hàm lượng MgO là giá trị trung bình cộng của 2 kết quả phân tích tiến hành song song không chênh lệch quá 0,25%.


· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng MgO trong clinker và xi măng. 


- Tạo dung dịch mẫu; chuẩn độ, nhận biết chuyển mầu của chỉ thị tại điểm tương đương.

- Tính toán, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định hàm lượng MgO trong clinker và xi măng.

- Qui trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và qui định an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Phương pháp chuẩn độ tạo phức. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu clinker, mẫu xi măng.


- Tiêu chuẩn TCVN 141:2008.

- Cối, chày mã não, tủ sấy, sàng N0063, dụng cụ chia mẫu, lọ thủy tinh có nút đậy kín. 


- Lò nung, cân phân tích, chén bạch kim, chất trợ chảy, bát sứ, mặt kính đồng hồ, bình tia, đũa thủy tinh, giấy lọc không tro trung bình, giấy lọc chảy nhanh, cốc thủy tinh 250 ml, bếp cách cát, bình định mức 250 ml, phễu lọc, bình nón 250 ml, buret, pipet.


- Nước cất, hóa chất: HCl (1+1), HCl(d=1,19), HCl 5%, AgNO3 0,5%, NH4Cl, NH4OH 25%, dung dịch đệm pH = 10,5, KCN 5%, Eriocrom T đen 0,1%, EDTA 0,01M.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng MgO thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 141:2008.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,25%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng MgO đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng MgO và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng SO3 của clinker và xi măng.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tạo dung dịch mẫu chứa SO42-, kết tủa sunfat dưới dạng BaSO4, nung BaSO4 ở nhiệt độ 800oC÷850oC đến khối lượng không đổi, từ khối lượng BaSO4 thu được tính ra hàm lượng SO3.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, thiết bị, hóa chất được lựa chọn theo TCVN 141:2008.

· Mẫu được tách tạp chất sắt, nghiền đạt độ mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm, được sấy khô ở 105oC ± 5oC đến khối lượng không đổi.

· Tạo dung dịch mẫu chứa SO42- theo đúng quy định; ion SO42- được kết tủa hoàn toàn dưới dạng BaSO4; kết tủa BaSO4 được rửa sạch không còn Cl-, được nung ở nhiệt độ 800oC ÷ 850oC đến khối lượng không đổi và cân chính xác đến 0,0001g. 


· Hàm lượng SO3 là giá trị trung bình 2 mẫu xác định song song không chênh lệch quá 0,1%.


· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng các dụng cụ, thiết bị, hóa chất xác định hàm lượng SO3 trong clinker và xi măng.


- Tạo dung dịch mẫu SO42-.

- Tạo kết tủa, lọc, rửa, nung, cân kết tủa.


- Tính toán, xử lý số liệu.


2. Kiến thức


- Phương pháp xác định hàm lượng SO3 trong clinker và xi măng.

- Quy định an toàn khi sử dụng dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Bản chất kết tủa BaSO4, điều kiện tạo kết tủa.


- Phương pháp khối lượng.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu clinker, mẫu xi măng.


- Tiêu chuẩn TCVN 141:2008.

- Cối, chày mã não, sàng N0063, tủ sấy, dụng cụ chia mẫu, lọ thủy tinh có nút. 


· Lò nung, cân phân tích chính xác 0,0001g, tủ sấy, cốc thủy tinh 100 ml, đũa thủy tinh, mặt kính đồng hồ, bếp cách cát, giấy lọc không tro trung bình, giấy lọc không tro chảy chậm, chén sứ, bình hút ẩm.


· Nước cất, hóa chất: HCl (d=1,19), HCl 5%,  AgNO3 0,5%, BaCl2 10%.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng SO3 thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 141:2008.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,1%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng SO3 đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng SO3 và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng CaO tự do của clinker và xi măng


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Hòa tan vôi tự do trong clinker, xi măng bằng dung dịch Glyxerin tạo thành Canxi Glyxerat. Chuẩn độ Canxi Glyxerat này bằng axit benzoic 0,1N. Từ lượng axit benzoic 0,1N tiêu tốn tính ra được hàm lượng CaO tự do.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lựa chọn dụng cụ, thiết bị đúng chủng loại, hợp qui cách và chuẩn bị mẫu không lẫn kim loại, đảm bảo độ mịn theo quy định.


- Xác định hàm lượng CaO tự do theo phương pháp đun hồi lưu đúng trình tự quy định và chuẩn độ dung dịch trong điều kiện thích hợp cho tới khi CaO tự do phản ứng hoàn toàn. 


- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,1%.


- Thái độ làm việc: Cẩn thận, chính xác và trung thực.


- Thực hiện đúng nội quy an toàn lao động cho người và thiết bị, qui định về vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng, lựa chọn và sử dụng được dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng CaO tự do trong clinker và xi măng.


- Xác định hàm lượng CaO tự do của clinker, xi măng  theo tiêu chuẩn TCVN 141: 2008.

2. Kiến thức 


- Qui định về sử dụng hóa chất và cách sử dụng bộ làm lạnh hồi lưu.


- Phương pháp xác định hàm lượng CaO tự do theo phương pháp đun hồi lưu và chuẩn độ bằng dung dịch axit benzoic 0,1N.


- Qui định an toàn lao động cho con người, dụng cụ và thiết bị thí nghiệm.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tiêu chuẩn TCVN141: 2008.


- Các dụng cụ, thiết bị: Bộ làm lạnh hồi lưu, bình nón, bếp điện và các loại hóa chất phù hợp.


- Mẫu clinker, xi măng.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, mẫu biên bản, bút viết.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc xác định hàm lượng CaO tự do của clinker, xi măng phải thực hiện theo đúng tiêu chuẩn TCVN141: 2008, xác định màu sắc dung dịch khi chuẩn độ phải chính xác.

- Giám sát việc thực hiện làm thí nghiệm đối chiếu với qui định trong tiêu chuẩn TCVN141: 2008.


- Kiểm tra màu sắc dung dịch khi chuẩn độ theo đúng tiêu chuẩn. 


- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,1%.


- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc làm thí nghiệm đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng K2O và Na2O của clinker và xi măng. 

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Phân hủy mẫu tạo thành dung dịch sau đó phun vào ngọn lửa axetylen - không khí, lần lượt đo cường độ vạch phổ hấp thụ nguyên tử tự do của nguyên tử kali ở bước sóng 768nm và natri ở bước sóng 589nm để từ đó tính ra hàm lượng nguyên tố theo phương pháp đồ thị chuẩn.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn phù hợp theoTCVN141:2008.

-  Đường chuẩn  được lập theo qui trình trong TCVN141-2008.

- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm.


- Dung dịch mẫu được tách SiO2, trong suốt, không chứa kết tủa và được định mức đến 250ml, sau đó được đo cường độ phát quang. 

- Hàm lượng kiềm (R2O) được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng % và 2 mẫu xác định song song không chênh lệch quá 0,10%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		-  Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


-  Vận hành máy quang phổ ngọn lửa, tủ sấy và sử dụng cân phân tích. 


- Lập đường chuẩn tuyến tính.


- Tạo dung dịch mẫu


- Tính toán, xử lý số liệu.


- Vệ sinh và bảo quản máy quang phổ ngọn lửa.





2. Kiến thức


		- Phương pháp xác định hàm lượng kiềm (R2O)  trong clinker và xi măng bằng phổ nguyên tử

-  Qui trình vận hành an toàn máy quang phổ ngọn lửa, tủ sấy, cân phân tích và an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Phương pháp lập đường chuẩn.





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

		- Tiêu chuẩn TCVN141 - 2008.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g, tủ sấy, bình hút ẩm, bếp điện, tủ hút độc.

- Máy quang phổ ngọn lửa


- Chén bạch kim, bình định mức, pipet, bình tam giác, giấy lọc không tro, cốc thủy tinh


- Hóa chất theo qui định


- Mẫu clinker, mẫu xi măng.


- Sổ nhật ký thí nghiệm,  máy tính cá nhân.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng Na2O và K2O thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN141- 2008.

		- Giám sát trình tự thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,10%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng Na2O và K2O có trong mẫu đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng Na2O và K2O đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Biểu mẫu đánh giá, tổng hợp, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo tổng hợp








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng TiO2 của clinker và xi măng. 

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Tách SiO2 tạo dung dịch mẫu có chứa Ti4+, dùng Diantipyrilmetan để tạo phức với Ti+4 trong môi trường axit mạnh, hàm lượng TiO2 được xác định bằng phương pháp so màu ở bước sóng 390nm đến 400nm.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn phù hợp theoTCVN141:2008.


-  Đường chuẩn  được lập theo qui trình trong TCVN141-2008.

- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm.


- Dung dịch mẫu được tách SiO2, che dấu Fe3+, toàn bộ Ti+4 trong dung dịch được tạo phức với Diantipyrilmetan 2% trong môi trường axit, sau đó đo độ hấp thụ quang của dung dịch mẫu ở bước sóng 390nm ÷ 400nm. 


- Hàm lượng TiO2 được tính là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song tính bằng % và 2 mẫu xác định song song không chênh lệch quá 0,04%.


- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		-  Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


-  Vận hành máy so màu quang điện (hoặc phổ quang kế UV - VIS), tủ sấy và sử dụng cân phân tích. 


- Lập đồ thị chuẩn.


- Tạo dung dịch mẫu theo yêu cầu


- Tính toán, xử lý số liệu.


- Bảo quản máy so màu quang điện (hoặc phổ quang kế UV - VIS).





2. Kiến thức


		- Phương pháp so màu xác định hàm lượng TiO2 trong clinker và xi măng. 

- Qui trình vận hành an toàn máy so màu quang điện (hoặc phổ quang kế UV - VIS), tủ sấy, cân phân tích và an toàn khi sử dụng hóa chất. 


- Phương pháp lập đồ thị chuẩn.





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

		- Tiêu chuẩn TCVN141 - 2008.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g, tủ sấy, bình hút ẩm, bếp điện, tủ hút độc.

- Máy so màu quang điện (hoặc phổ quang kế UV - VIS).

- Chén bạch kim, bình định mức, pipet, bình tam giác, giấy lọc không tro, cốc thủy tinh


- Hóa chất theo qui định


- Mẫu clinker, mẫu xi măng.


- Sổ nhật ký thí nghiệm,  máy tính cá nhân.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng TiO2 thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 141- 2008.

		- Giám sát trình tự thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,04%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng TiO2 có trong mẫu đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng TiO2 đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Biểu mẫu đánh giá, tổng hợp, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo tổng hợp.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng MnO của clinker và xi măng


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Ôxy hóa ion Mn2+ không màu thành ion MnO4- mầu tím hồng bằng kali peiodat (KlO4) hoặc axit periodic (HIO4), loại trừ ảnh hưởng của ion Fe3+ bằng axit photphoric. Xác định MnO bằng phương pháp so mầu ở bước sóng khoảng 525nm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lựa chọn dụng cụ, thiết bị đúng chủng loại, hợp qui cách và chuẩn bị mẫu không lẫn kim loại, đảm bảo độ mịn theo quy định.


- Xác định hàm lượng MnO tự do bằng phương pháp so màu ở bước sóng 525nm trong cuvet 10mm, đúng theo tiêu chuẩn TCVN 141:2008.


-  Đường chuẩn MnO được lập theo qui trình trong TCVN141-2008.

- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,04%.


- Thái độ làm việc: Cẩn thận, chính xác và trung thực.


- Thực hiện đúng nội quy an toàn lao động cho người và thiết bị, qui định về vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng, lựa chọn và sử dụng được dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng MnO của clinker và xi măng.


- Lập đường chuẩn MnO tuyến tính.


- Tạo dung dịch mẫu xác định hàm lượng MnO.


- Vận hành máy đo độ hấp thụ quang ngọn lửa, tủ sấy và sử dụng cân phân tích.


2. Kiến thức 


- Phương pháp xác định hàm lượng MnO trong clinker và xi măng bằng phổ quang kế theo tiêu chuẩn TCVN 141:2008.

-  Qui trình vận hành an toàn máy đo độ hấp thụ quang phổ quang kế ngọn lửa, tủ sấy, cân phân tích và quy định khi sử dụng hóa chất. 


- Phương pháp lập đường chuẩn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tiêu chuẩn TCVN141 - 2008.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g, tủ sấy, bình hút ẩm, bếp điện, tủ hút độc.

- Máy quang phổ ngọn lửa


- Chén bạch kim, bình định mức, pipet, bình tam giác, giấy lọc không tro, cốc thủy tinh.


- Hóa chất theo qui định


- Mẫu clinker, mẫu xi măng.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Qui trình xác định hàm lượng MnO thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN141- 2008.

- Giám sát trình tự thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,04%.

- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc làm thí nghiệm đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Biểu mẫu đánh giá, tổng hợp, báo cáo cho các bộ phận liên quan


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Clorua của clinker và xi măng


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N14

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Kết tủa hàm lượng Clorua của clinker và xi măng bằng dung dịch Bạc Nitrat (AgNO3 0,1N), chuẩn độ lượng Bạc Nitrat dư bằng dung dịch amoni sunfoxyanua (NH4SCN 0,1N). Từ thể tích dung dịch amoni sunfoxyanua tiêu tốn tính toán hàm lượng Clorua của clinker và xi măng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Dụng cụ, thiết bị và hóa chất thí nghiệm được lựa chọn theo TCVN 141:2008.


- Mẫu được tách tạp chất sắt, sấy khô, đồng nhất và nghiền mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm.


- Kết tủa hoàn toàn lượng Clorua trong clinker, xi măng bằng dung dịch AgNO3 0,1N, chuẩn độ dung dịch chính xác theo quy định, khi dung dịch xuất hiện màu đỏ nâu thì dừng chuẩn độ.


- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,05%.


- Thực hiện đúng nội quy an toàn lao động cho người và thiết bị, qui định về vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng, lựa chọn và sử dụng được dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng Clorua của clinker và xi măng


- Xác định hàm lượng hàm lượng Clorua của clinker và xi măng theo tiêu chuẩn TCVN 141: 2008.

2. Kiến thức 


- Phương pháp xác định hàm lượng Clorua theo tiêu chuẩn TCVN 141:2008. 


- Cách chuẩn độ dung dịch Bạc Nitrat bằng amoni sunfoxyanua 0,1N.


- Qui định an toàn lao động cho con người, dụng cụ và thiết bị thí nghiệm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tiêu chuẩn TCVN141 - 2008.


- Cối chày mã não, nam châm, lọ thủy tinh có nút.

- Cân phân tích có độ chính xác 0,0001g, tủ sấy, bình hút ẩm, bình định mức 500ml, pipet, buret, dụng cụ chuẩn độ.

- Hóa chất theo quy định, mẫu clinker, xi măng.


- Sổ nhật ký thí nghiệm, mẫu biên bản, bút viết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc xác định hàm lượng Clorua của clinker, xi măng phải thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 141: 2008.


- Giám sát việc thực hiện làm thí nghiệm đối chiếu với qui định trong quy trình phân tích.


- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không lớn hơn 0,05%.

- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn.

- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình làm thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc làm thí nghiệm đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xác định hàm lượng Sunfit S2- của clinker và xi măng

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N15

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Oxy hóa lưu huỳnh ở dạng sunfit thành sunfat bằng brôm và sau đó kết tủa dưới dạng bari sunfat, lọc, rửa, nung và cân kết tủa từ đó xác định được hàm lượng sunfit trong mẫu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, thiết bị, hóa chất được lựa chọn theo TCVN 141:2008.

· Mẫu được tách tạp chất sắt, nghiền đạt độ mịn đến cỡ hạt ≤ 0,063mm, được sấy khô ở 105oC ± 5oC đến khối lượng không đổi.

· Dung dịch mẫu được ôxi hóa hoàn toàn từ dạng sunfit S2- ( sunfat SO42-, ion SO42- được kết tủa hoàn toàn, kết tủa BaSO4 sạch không còn Cl-, nung ở nhiệt độ 800oC÷850oC đến khối lượng không đổi và cân chính xác đến 0,0001g . 

· Hàm lượng Sunfit là giá trị trung bình của hai kết quả phân tích tiến hành song song không chênh lệch quá 0,15%.

· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị xác định hàm lượng Sunfit trong clinker, xi măng.


- Tạo dung dịch mẫu, tạo kết tủa, lọc, rửa, nung, cân kết tủa.


- Tính toán, xử lý số liệu.

2. Kiến thức


- Phương pháp xác định hàm lượng Sunfit trong clinker và xi măng.

- Quy trình vận hành an toàn lò nung, tủ sấy, cân phân tích và quy định an toàn khi sử dụng hóa chất.


- Bản chất kết tủa BaSO4, điều kiện tạo kết tủa.


- Phương pháp khối lượng.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tiêu chuẩn TCVN 141:2008.


- Mẫu xi măng, mẫu clinker. 


- Nước cất, nước brôm, BaCl2 10%, HCl 5%, AgNO3 0,5%.

- Cối, chày mã não, nam châm, tủ sấy, đĩa đựng mẫu sấy, lọ thủy tinh có nút, giấy láng, cân kỹ thuật.

- Lò nung, chén sứ, tủ sấy, cân phân tích, cốc 250 ml, bếp điện cách cát, đũa thủy tinh, giấy lọc không tro chảy chậm, bình hút ẩm.

- Sổ nhật ký thí nghiệm, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình xác định hàm lượng Sunfit thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 141: 2008.

		- Giám sát quá trình thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số giữa hai phép đo không chênh lệch quá 0,15%.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc xác định hàm lượng Sunfit đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc xác định hàm lượng Sunfit và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Pha chế dung dịch tiêu chuẩn

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Tính lượng hóa chất cần dùng, pha dung dịch chuẩn có nồng độ chính xác và bảo quản dung dịch đã pha.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn các dụng cụ, thiết bị, hóa chất hợp quy cách. 

· Lượng hóa chất cần dùng được tính, cân (hút) chính xác và hòa tan hoàn toàn bằng dung môi thích hợp; định mức, chuẩn độ dung dịch theo qui định.

· Dung dịch chuẩn được chứa trong dụng cụ phù hợp, ghi nhãn đầy đủ thông tin, bảo quản ở điều kiện thích hợp.

· Thực hiện đúng qui định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị dùng để pha chế dung dịch tiêu chuẩn.


- Tính toán lượng hóa chất cần dùng.


- Chuẩn độ dung dịch, quan sát sự đổi màu tại điểm tương đương.


2. Kiến thức


- Phương pháp pha dung dịch chuẩn.


- Qui định sử dụng an toàn dụng cụ, thiết bị, hóa chất dùng để pha chế dung dịch tiêu chuẩn.


- Phương pháp chuẩn độ.


- Phương pháp bảo quản dung dịch tiêu chuẩn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hóa chất gốc, dung dịch chuẩn phù hợp, chất chỉ thị, dung môi thích hợp,  nước cất sử dụng đạt yêu cầu theo TCVN 4851:1989.


- Cân có độ chính xác 0,0001g, bình định mức, ống hút, buret có độ chính xác 0,01 ml, cốc thủy tinh, đũa thủy tinh, quả bóp cao su, bình tam giác, bảo hộ lao động, tủ hút độc.


- Bình chứa, nhãn hóa chất, kéo, keo dán, tủ hóa chất.


- Tài liệu kỹ thuật pha hóa chất, sổ nhật ký pha hóa chất.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình pha chế dung dịch tiêu chuẩn phải thực hiện đúng quy định.

		- Giám sát quá trình pha chế dung dịch đối chiếu với quy định.



		- Dung dịch tiêu chuẩn pha chế có nồng độ đạt yêu cầu.

		- Giám sát quá trình chuẩn độ.


- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn.



		· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị trong quá trình pha chế dung dịch.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc pha chế dung dịch tiêu chuẩn đảm bảo theo đúng kế hoạch phòng thí nghiệm.

		- Theo dõi việc pha chế dung dịch tiêu chuẩn và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Thông tin dung dịch tiêu chuẩn được báo cáo đầy đủ, chính xác cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, sổ nhật ký pha hóa chất.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Pha chế dung dịch thử phụ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tính lượng hóa chất cần dùng, pha dung dịch thử phụ có nồng độ yêu cầu và bảo quản dung dịch đã pha.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất theo TCVN 1055:1986.

· Lượng hóa chất cần dùng được tính, cân chính xác, hòa tan hoàn toàn theo quy định.

· Dung dịch thử phụ được bảo quản trong lọ thủy tinh trung tính nút nhám hoặc trong lọ polyetylen có hai lần nút và nút xoáy tốt ở nhiệt độ 15oC-25oC, nhãn có ghi đầy đủ thông tin về dung dịch thử phụ đã pha.

· Thực hiện đúng quy định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị dùng để pha chế dung dịch thử phụ.


- Tính toán lượng hóa chất cần dùng.


2. Kiến thức


- Phương pháp pha dung dịch thử phụ.


- Qui định sử dụng an toàn dụng cụ, thiết bị, hóa chất dùng để pha chế dung dịch thử phụ.


- Phương pháp bảo quản hóa chất.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các loại hóa chất, dung môi thích hợp, nước cất theo tiêu chuẩn TCVN 2117:1977.

- Cân kỹ thuật, pipet, quả bóp cao su, bình tam giác, đũa thủy tinh, bảo hộ lao động, tủ hút độc.


- Bình chứa, nhãn hóa chất, kéo, keo dán, tủ hóa chất.


- Tài liệu kỹ thuật pha hóa chất, sổ nhật ký pha hóa chất.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình pha chế dung dịch thử phụ phải thực hiện đúng quy định.

		- Giám sát quá trình pha chế dung dịch đối chiếu với quy định.



		- Dung dịch thử phụ pha chế có nồng độ đạt yêu cầu.

		- Đối chiếu kết quả so với tiêu chuẩn.



		· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị trong quá trình pha chế dung dịch.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc pha chế dung dịch thử phụ đảm bảo theo đúng kế hoạch phòng thí nghiệm.

		- Theo dõi việc pha chế dung dịch thử phụ và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Thông tin dung dịch thử phụ được báo cáo đầy đủ, chính xác cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, sổ nhật ký pha hóa chất.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Pha chế dung dịch đệm

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tính lượng hóa chất cần dùng, pha dung dịch đệm có pH đạt yêu cầu và bảo quản dung dịch đã pha.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất theo TCVN 4320:1986.

· Lượng hóa chất cần dùng được tính, cân chính xác 0,001g, pha bằng nước không có chứa cacbon đioxit.

· Dung dịch đệm có pH = 2-11, giá trị pH đo được không được chênh quá 0,05pH. Dung dịch đệm có pH = 13-14, giá trị pH đo được không được chênh quá 0,1pH.

· Bảo quản dung dịch đệm trong bình nhựa, đậy nút kín tránh tiếp xúc với CO2 không khí, bảo quản ở chỗ mát và tránh ánh nắng mặt trời chiếu trực tiếp vào. Không giữ dung dịch quá 2 tháng, nếu dung dịch bị vẩn đục phải bỏ đi, nhãn có ghi đầy đủ thông tin về dung dịch đệm đã pha.

· Thực hiện đúng qui định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị dùng để pha chế dung dịch đệm.


- Tính toán lượng hóa chất cần dùng.


- Sử dụng máy đo pH.


2. Kiến thức


- Phương pháp pha dung dịch đệm.


- Qui định sử dụng an toàn dụng cụ, thiết bị, hóa chất dùng để pha chế dung dịch đệm.


- Phương pháp bảo quản dung dịch đệm.


V. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các loại hóa chất, dung môi thích hợp, nước cất theo tiêu chuẩn TCVN 4851:1989 đã được đun sôi để đuổi khí CO2.

- Cân phân tích, máy đo pH, pipet, cốc thủy tinh, đũa thủy tinh, quả bóp cao su, bình tam giác, bình định mức, bảo hộ lao động, tủ hút độc.


- Bình chứa có nút, nhãn hóa chất, kéo, keo dán, tủ hóa chất.


- Tài liệu kỹ thuật pha hóa chất, sổ nhật ký pha hóa chất.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình pha chế dung dịch đệm phải thực hiện đúng quy định.

		- Giám sát quá trình pha chế dung dịch đối chiếu với quy định.



		- Dung dịch đệm pha chế có pH đạt yêu cầu.

		- Giám sát quá trình đo pH.


- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn.



		· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị trong quá trình pha chế dung dịch.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc pha chế dung dịch đệm đảm bảo theo đúng kế hoạch phòng thí nghiệm.

		- Theo dõi việc pha chế dung dịch đệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Thông tin dung dịch đệm được báo cáo đầy đủ, chính xác cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, sổ nhật ký pha hóa chất.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Pha chế dung dịch chất chỉ thị

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Tính lượng hóa chất cần dùng, pha dung dịch chất chỉ thị và bảo quản dung dịch đã pha.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất theo TCVN 4373:1986.

· Lượng hóa chất cần dùng được tính, cân (hút) chính xác, hòa tan hoàn toàn bằng dung môi thích hợp theo đúng quy định.


· Hỗn hợp các loại chỉ thị được pha trộn (nếu có yêu cầu) theo đúng tài liệu kỹ thuật.

· Dung dịch chất chỉ thị được chứa trong dụng cụ phù hợp, ghi nhãn đầy đủ thông tin, bảo quản ở chỗ tối hoặc trong lọ thủy tinh sẫm màu.

· Thực hiện đúng qui định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, hóa chất.


- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị dùng để pha chế dung dịch chất chỉ thị.

- Tính toán lượng hóa chất cần dùng.


2. Kiến thức


- Phương pháp pha dung dịch chất chỉ thị.


- Qui định sử dụng an toàn dụng cụ, thiết bị, hóa chất dùng để pha chế dung dịch chất chỉ thị.


- Phương pháp bảo quản dung dịch chất chỉ thị.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hóa chất, dung môi thích hợp, nước cất.


- Chày, cối mã não, cân phân tích, cốc thủy tinh,  đũa thủy tinh, pipet, quả bóp cao su, bình tam giác, bình định mức, bảo hộ lao động, tủ hút độc.

- Bình chứa, nhãn hóa chất, kéo, keo dán, tủ hóa chất.


- Tài liệu kỹ thuật pha hóa chất , sổ nhật ký pha hóa chất, máy tính.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình pha chế dung dịch chất chỉ thị phải thực hiện đúng quy định.

		- Giám sát quá trình pha chế dung dịch chất chỉ thị đối chiếu với quy định.



		- Dung dịch chất chỉ thị pha chế có nồng độ đạt yêu cầu.

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn.



		· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị trong quá trình pha chế dung dịch.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc pha chế dung dịch chất chỉ thị đảm bảo theo đúng kế hoạch phòng thí nghiệm.

		- Theo dõi việc pha chế dung dịch chất chỉ thị và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Thông tin dung dịch chất chỉ thị được báo cáo đầy đủ, chính xác cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo, sổ nhật ký pha hóa chất.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Gia công và tạo mẫu


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: P1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Nghiền mẫu, ép mẫu phục vụ cho phân tích mẫu X - Ray.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, thiết bị, vật tư thí nghiệm được lựa chọn đủ số lượng, hợp quy cách.

· Mẫu được nghiền sơ bộ, sấy ở 100oC -110oC đến khối lượng không đổi và được đồng nhất.

· Tủ sấy chỉ được sấy những vật liệu theo quy định.

· Mẫu được nghiền, ép theo chế độ quy định trong hướng dẫn vận hành máy.

· Mẫu được bảo quản không bị hút ẩm trước khi đem đi phân tích mẫu bằng hệ thống QCX.

· Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và lựa chọn dụng cụ, thiết bị, vật tư thí nghiệm.


- Vận hành tủ sấy QCX.


- Vận hành máy nghiền mẫu QCX.


- Vận hành máy ép mẫu QCX.

2. Kiến thức


- Phương pháp nghiền mẫu, ép mẫu phục vụ cho phân tích mẫu X- Ray.

- Quy trình vận hành an toàn tủ sấy, máy nghiền mẫu, máy ép mẫu QCX.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mẫu phân tích.

- Cối, chày mã não, tủ sấy, cân kỹ thuật, đĩa thủy tinh.


- Cân phân tích, chất trợ nghiền, máy nghiền mẫu QCX, khay đựng mẫu, máy ép mẫu QCX, máy hút bụi, bình hút ẩm, bút đánh dấu mẫu, vải sạch tẩm ướt cồn.


- Hướng dẫn vận hành hệ thống QCX, sổ nhật ký mẫu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình gia công, tạo mẫu phục vụ cho phân tích mẫu X - Ray thực hiện đúng theo quy định.

		- Giám sát quá trình thực hiện, đối chiếu với quy định.



		- Viên mẫu phẳng, sạch, mẫu không bị hút ẩm.

		- Đối chiếu độ chính xác của mẫu so với quy định. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc gia công, tạo mẫu phục vụ cho phân tích mẫu X - Ray đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc gia công, tạo mẫu và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Viên mẫu được chuyển cho bộ phận phân tích mẫu X-Ray.

		- Kiểm tra sổ giao nhận mẫu.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Lập đường chuẩn


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: P2

		I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đo cường độ đếm của các mẫu chuẩn bằng hệ thống QCX, từ thành phần hóa học biết trước của mẫu chuẩn và cường độ đếm thu được thiết lập đường chuẩn trên hệ thống QCX. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lựa chọn dụng cụ, thiết bị và mẫu để lập đường chuẩn hợp quy cách.


- Đường chuẩn của hệ thống QCX được xác lập và có độ lệch chuẩn càng nhỏ càng tốt.


- Việc lập đường chuẩn phải tuân theo quy trình, đảm bảo tính chính xác của kết quả.

- Thực hiện đúng qui định về an toàn, vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị.


· Chuẩn bị mẫu, nhận dạng mẫu.


· Vận hành hệ thống QCX


· Đo cường độ đếm của mẫu.


· Thiết lập và đánh giá đường chuẩn


2. Kiến thức


· Phương pháp đo mẫu trên hệ thống QCX.


· Phương pháp chuẩn bị mẫu để lập đường chuẩn.


· Quy trình lập đường chuẩn


· Hướng dẫn sử dụng dụng cụ, quy trình vận hành thiết bị 


· Quy định về vệ sinh, an toàn dụng cụ, thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Hệ thống phân tích QCX


· Mẫu chuẩn, mẫu chỉnh trôi


· Sổ tay thiết bị 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc lập đường chuẩn được thực hiện  đúng quy trình.


- Giám sát quá trình thực hiện đối chiếu với quy trình.


- Độ chuẩn của hệ thống được xác lập đúng quy định.


- Kiểm tra đường chuẩn đối chiếu với quy định.


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình lập đường chuẩn.


- Kiểm tra kiến thức về nội quy an toàn lao động theo quy định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc lập đường chuẩn đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.


- Theo dõi việc lập đường chuẩn đối chiếu với kế hoạch đặt ra.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Phân tích mẫu bằng hệ thống QCX. 

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: P3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Sử dụng các phương pháp phân tích bằng tia X (huỳnh quang tia X hoặc nhiễu xạ tia X) để phân tích cấu trúc vật liệu, xác định hàm lượng các nguyên tố có trong mẫu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Phép phân tích mẫu chuẩn đảm bảo ổn định và chính xác để chỉnh trôi máy X - ray, kết quả được lưu giữ an toàn và trung thực.  


- Mẫu đã gia công được đặt ngay ngắn vào cassette và cassette được đặt vào vị trí nạp trên phổ kế đúng theo qui định. 

- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu thí nghiệm.



		





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		-  Kiểm tra thiết bị, hiệu chỉnh độ trôi phổ kế.


-  Vận hành thiết bị X - ray 


- Tính toán, xử lý số liệu.





2. Kiến thức


		- Phương pháp phân tích mẫu bằng hệ thống QCX.

- Qui trình vận hành an toàn hệ thống QCX. 



		





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

		- Tiêu chuẩn cơ sở.


- Thiết bị X-Ray

- Mẫu chuẩn, mẫu thử, Cassette

- Sổ nhật ký thí nghiệm.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Qui trình phân tích mẫu bằng hệ thống QCX thực hiện đúng theo tiêu chuẩn 

		- Giám sát trình tự thí nghiệm, đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Kết quả thí nghiệm đảm bảo sai số theo qui định

		- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với tiêu chuẩn. 



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.

		- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện.



		- Việc phân tích mẫu bằng hệ thống QCX đảm bảo theo đúng kế hoạch sản xuất.

		- Theo dõi việc phân tích mẫu bằng hệ thống QCX đối chiếu với kế hoạch đặt ra.



		- Biểu mẫu đánh giá, tổng hợp, báo cáo cho các bộ phận liên quan.

		- Kiểm tra báo cáo tổng hợp.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Hiệu chuẩn thiết bị Blaine

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: Q1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện việc xác định thể tích mẫu thử và hằng số của thiết bị để hiệu chuẩn thiết bị Blaine.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ, thiết bị, vật liệu thí nghiệm đầy đủ, đúng chủng loại và hợp qui cách.


- Khối lượng của thủy ngân được xác định theo TCVN 4030 : 2003.


- Lớp mẫu xi măng được lèn đúng phương pháp theo TCVN 4030 : 2003.

- Mẫu được thử  thấm không khí đúng qui định.

- Thể tích lớp mẫu thử được tính là giá trị trung bình của 2 giá trị thể tích đối với từng mẫu thử chênh nhau không quá 0,005cm3 theo công thức qui định.


- Hằng số của thiết bị được tính là giá trị trung bình của 3 giá trị hằng số của thiết bị đối với từng mẫu thử theo công thức qui định.

- Thực hiện đúng qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ và thiết bị trong phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng, lựa chọn dụng cụ, thiết bị và vật liệu thí nghiệm.

-  Sử dụng các dụng cụ và thiết bị trong thí nghiệm.

- Cân, lèn mẫu, quan sát chất lỏng chuyển động trong áp kế.


- Tính và xử lý số liệu.


2. Kiến thức 


- Cách sử dụng các dụng cụ trong thí nghiệm.

- Qui trình vận hành thiết bị Blaine.


- Phương pháp thử độ mịn của xi măng.


- Qui định về an toàn vệ sinh lao động, bảo quản dụng cụ và thiết bị trong phòng thí nghiệm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tiêu chuẩn TCVN 4030:2003.

- Các dụng cụ thí nghiệm: cân phân tích, đồng hồ bấm giây, nhiệt kế, chén đựng mẫu, thìa xúc mẫu, đũa thủy tinh.


- Thiết bị thí nghiệm: máy Blaine.


- Vật liệu thí nghiệm: mẫu xi măng tiêu chuẩn, chất lỏng dibutylphtalat (hoặc dầu khoáng nhẹ), thủy ngân tinh khiết, giấy lọc có độ xốp trung bình, mỡ nhẹ. 


- Sổ (biểu mẫu) ghi kết quả thí nghiệm, bút viết, máy tính cá nhân.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Qui trình hiệu chuẩn thiết bị Blaine thực hiện đúng theo tiêu chuẩn TCVN 4030:2003.


- Giám sát quá trình hiệu chuẩn, đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Kết quả tính thể tích lớp mẫu thử là giá trị trung bình của 2 giá trị thể tích đối với từng mẫu thử chênh nhau không quá 0,005cm3 theo công thức qui định.


- Kết quả tính hằng số của thiết bị là giá trị trung bình của 3 giá trị hằng số của thiết bị đối với từng mẫu thử theo công thức qui định.


- Đối chiếu độ chính xác của kết quả so với qui định.


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị trong quá trình thí nghiệm.


- Kiểm tra kiến thức về nội qui an toàn lao động theo qui định.


- Đánh giá quá trình thực hiện. 


- Việc hiệu chuẩn thiết bị Blaine đảm bảo theo đúng kế hoạch.


- Theo dõi việc hiệu chuẩn và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Đánh giá kết quả, báo cáo cho các bộ phận liên quan.


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Kiểm tra khuôn Le Chatelier 


 MÃ SỐ CÔNG VIỆC: Q2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đo độ đàn hồi của khuôn Le Chatelier bằng tải trọng 300 gam để kiểm tra khuôn có đạt yêu cầu sử dụng hay không.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ kiểm tra đầy đủ và hợp qui cách theo TCVN 6017 : 1995.


- Khuôn được treo vào dụng cụ thử độ đàn hồi và đo khoảng cách giữa hai đầu càng khuôn theo qui định.


- Đối chiếu kết quả kiểm tra với qui định để đánh giá về tình trạng của khuôn. 


- Kết quả kiểm tra phải được ghi đầy đủ và chính xác theo qui định.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng, lựa chọn dụng cụ kiểm tra.


- Đo khoảng cách giữa hai đầu càng khuôn.


2. Kiến thức 


- Cách bố trí thử độ đàn hồi của khuôn theo TCVN 6017: 1995.

- Qui định về độ đàn hồi của hai càng khuôn.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Tiêu chuẩn TCVN 6017: 1995.

- Dụng cụ thử độ đàn hồi của khuôn.

- Khuôn Le Chatelier.


- Sổ (biểu mẫu) ghi kết quả kiểm tra, bút viết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc kiểm tra khuôn Le Chatelier được thực hiện đúng theo qui định.


- Giám sát quá trình kiểm tra, đối chiếu với qui định.


- Việc kiểm tra khuôn đảm bảo theo đúng kế hoạch.


- Theo dõi việc kiểm tra và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Báo cáo kết quả kiểm tra cho các bộ phận liên quan.


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Kiểm tra khuôn đúc mẫu 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: Q3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đo kích thước bên trong và và dung sai của mỗi ngăn khuôn để kiểm tra khuôn có đạt yêu cầu sử dụng hay không.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ kiểm tra đầy đủ và hợp qui cách theo qui định.


- Kích thước và dung sai của khuôn được đo đảm bảo chính xác.

- Đối chiếu kết quả kiểm tra với qui định để đánh giá về tình trạng của khuôn. 


- Kết quả kiểm tra phải được ghi đầy đủ và chính xác theo qui định. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng, lựa chọn dụng cụ kiểm tra.


- Đo khuôn.

2. Kiến thức 


- Cách đo kích thước và dung sai của khuôn.

- Qui định về kích thước và dung sai của khuôn.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Tiêu chuẩn TCVN 6016:2011.

- Khuôn đúc mẫu.


- Dụng cụ đo.

- Sổ (biểu mẫu) ghi kết quả kiểm tra, bút viết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc kiểm tra khuôn đúc mẫu thực hiện đúng theo qui định.


- Giám sát quá trình kiểm tra, đối chiếu với qui định.


- Việc kiểm tra khuôn đảm bảo theo đúng kế hoạch.


- Theo dõi việc kiểm tra và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Báo cáo kết quả kiểm tra cho các bộ phận liên quan.


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Kiểm tra máy trộn mẫu 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: Q4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đo khoảng cách giữa cánh trộn với cối trộn và đo tốc độ của cánh trộn để kiểm tra máy trộn có đạt yêu cầu sử dụng hay không.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn dụng cụ kiểm tra đầy đủ và hợp qui cách theo qui định.


- Khoảng cách giữa cánh trộn và cối trộn được đo đảm bảo chính xác.


- Tốc độ của cánh trộn chuyển động quay tròn và chuyển động hành tinh được đo theo qui định.


- Đối chiếu kết quả kiểm tra với qui định để đánh giá về tình trạng của máy trộn. 


- Kết quả kiểm tra phải được ghi đầy đủ và chính xác theo qui định. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng, lựa chọn dụng cụ kiểm tra.


- Đo khoảng cách giữa cánh trộn và cối trộn, đo tốc độ của cánh trộn.

2. Kiến thức 


- Cách đo khoảng cách giữa cánh trộn và cối trộn, tốc độ của cánh trộn.


- Qui định về khoảng cách giữa cánh trộn và cối trộn, tốc độ của cánh trộn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Tiêu chuẩn TCVN 6016:2011.

- Máy trộn mẫu kiểu hành tinh.


- Thước kẹp.


- Đồng hồ bấm giây.


- Sổ (biểu mẫu) ghi kết quả kiểm tra, bút viết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc kiểm tra máy trộn mẫu được thực hiện đúng theo qui định.


- Giám sát quá trình kiểm tra, đối chiếu với qui định.


- Việc kiểm tra máy đảm bảo theo đúng kế hoạch.


- Theo dõi việc kiểm tra và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


- Báo cáo kết quả kiểm tra cho các bộ phận liên quan.


- Kiểm tra báo cáo, biểu mẫu, sổ sách.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Lập kế hoạch hoạt động của phòng thí nghiệm.


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: R1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Nắm bắt thông tin về nguồn nhân lực, vật tư, trang thiết bị và dụng cụ phù hợp để thực hiện một khối lượng công việc từ đó lập kế hoạch hoạt động của phòng thí nghiệm trong một thời gian nhất định.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thông tin được thu thập, xử lý đầy đủ, chính xác và phù hợp với tiêu chuẩn hiện hành và năng lực thực tế của phòng thí nghiệm để thực hiện công việc. 


- Kế hoạch được xây dựng phải đầy đủ, chính xác các nội dung cần thiết về con người, trang thiết bị, dụng cụ, hóa chất phù hợp với các tiêu chuẩn hiện hành.


- Kế hoạch hoạt động của phòng được báo cáo, hợp nhất với kế hoạch chung của đơn vị đúng quy định.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Tổng hợp, thống kê, phân tích, đánh giá đúng thực trạng các điều kiện hiện có của phòng thí nghiệm.


- Lập kế hoạch sản xuất.


2. Kiến thức 


- Phương pháp lập kế hoạch hoạt động của phòng thí nghiệm. 


- Quản lý con người, quản lý trang thiết bị, dụng cụ, vật tư của phòng thí nghiệm. 


- Qui định an toàn lao động cho con người, dụng cụ và thiết bị thí nghiệm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Phương tiện thông tin, các văn bản quy định, tiêu chuẩn liên quan đến việc lập kế hoạch...


- Danh mục, hồ sơ lưu trữ  về nhân sự, trang thiết bị, hóa chất của phòng thí nghiệm.


- Một số trang thiết bị văn phòng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc lập kế hoạch hoạt động của phòng thí nghiệm thực hiện đúng trình tự.

- Giám sát việc thực hiện lập kế hoạch đối chiếu với qui định trong quy trình lập kế hoạch


- Sự đầy đủ, chính xác, phù hợp với quy định, tiêu chuẩn và năng lực của đơn vị để thực hiện kế hoạch hoạt động.

- Kiểm tra, đối chiếu định mức và các điều kiện sản xuất của Phòng thí nghiệm.


- Việc lập kế hoạch phòng thí nghiệm đảm bảo theo đúng tiến độ chung của Nhà máy.


- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.


TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Bố trí nhân lực của phòng thí nghiệm.


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: R2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Căn cứ vào khối lượng công việc trong một thời gian nhất định và nhiệm vụ cụ thể của phòng thí nghiệm để bố trí nhân lực cho phù hợp theo kế hoạch thực hiện đã được phê duyệt, đảm bảo hợp lý, không chồng chéo, không lãng phí nhân công, đúng theo quy định về sử dụng lao động.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bố trí nhân lực phải đầy đủ về số lượng, chính xác, phù hợp với trình độ chuyên môn, nghiệp của của nhân lực.


- Nghiêm túc, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận biết, đánh giá đúng số lượng, chuyên môn của nhân lực để đáp ứng khối lượng công việc cần thực hiện.

- Kỹ năng giao tiếp.


2. Kiến thức 


- Thông tin về dây chuyền, công nghệ sản xuất của đơn vị sản xuất xi măng, các công việc của từng vị trí trong phòng thí nghiệm.


- Thông tin về năng lực chuyên môn, nghiệp vụ của toàn bộ nhân lực phòng thí nghiệm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hồ sơ nhân lực Phòng thí nghiệm.

- Các văn bản, tiêu chuẩn liên quan chế độ, chính sách của người lao động ...


- Danh mục, hồ sơ lưu trữ  về nhân sự của phòng thí nghiệm.


- Một số trang thiết bị văn phòng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Sự đầy đủ, chính xác và phù hợp với quy định, tiêu chuẩn và năng lực của nhân lực được bố trí để thực hiện kế hoạch hoạt động.

- Kiểm tra, đối chiếu định mức, tiêu chuẩn, quy định chế độ của người lao động làm việc tại Phòng thí nghiệm.


- Việc lập kế hoạch phòng thí nghiệm đảm bảo theo đúng tiến độ chung của Nhà máy.


- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Quản lý dụng cụ, thiết bị, vật tư thí nghiệm.


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: R3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Kiểm soát tình trạng của dụng cụ, thiết bị, vật tư để bổ sung kịp thời phục vụ cho hoạt động sản xuất của phòng thí nghiệm đảm bảo tiêu chí đã được định sẵn.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Dụng cụ, thiết bị và vật tư của phòng thí nghiệm được kiểm soát thường xuyên, chặt chẽ đảm bảo đúng theo các tiêu chuẩn quy định. 


- Dụng cụ, thiết bị, vật tư được lập kế hoạch bổ sung kịp thời, đảm bảo tiến độ sản xuất của phòng thí nghiệm.


- Nghiêm túc, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Kiểm tra, đánh giá tình trạng và quá trình sử dụng dụng cụ, thiết bị và chất lượng vật tư.


- Lập kế hoạch bổ sung dụng cụ, thiết bị, vật tư.


2. Kiến thức


- Quy trình bảo trì, bảo dưỡng dụng cụ, thiết bị. Tính chất, chất lượng của từng loại vật tư và thông tin cần thiết về các nhà cung cấp dụng cụ, thiết bị, vật tư.


- Tổ chức quản lí sản xuất, kiến thức chuyên môn về phân tích cơ lý hóa xi măng cần thiết. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các loại dụng cụ, thiết bị và vật tư phòng thí nghiệm.

- Các văn bản, tiêu chuẩn Nhà nước ban hành về dụng cụ, thiết bị và vật tư phòng thí nghiệm.


- Các loại biểu mẫu và hợp đồng mua bán dụng cụ, thiết bị, vật tư.


- Một số trang thiết bị văn phòng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc quản lý dụng cụ, thiết bị, vật tư của phòng thí nghiệm thực hiện đúng trình tự.

- Giám sát việc thực hiện quản lý trang thiết bị phòng thí nghiệm đối chiếu với qui định trong quy trình quản lý.


- Sự chính xác và phù hợp với quy định, tiêu chuẩn của việc quản lý dụng cụ, thiết bị và vật tư thí nghiệm

- Kiểm tra, đối chiếu tiêu chuẩn, định mức vật tư và quy định bảo dưỡng của các dụng cụ, thiết bị Phòng thí nghiệm.

- Việc quản lý dụng cụ, thiết bị, vật tư phòng thí nghiệm đảm bảo theo đúng tiến độ chung của Nhà máy.


- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Quản lý phương pháp thí nghiệm.


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: R4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đánh giá mức độ thực hiện của phương pháp thí nghiệm xác định các chỉ tiêu từ đó lựa chọn phương pháp thí nghiệm đảm bảo đúng tiêu chuẩn hiện hành, khắc phục các thiếu sót tồn tại, không ngừng cải tiến phương pháp và phù hợp với các điều kiện thực tế của phòng thí nghiệm.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đánh giá mức độ thực hiện, lựa chọn các phương pháp thí nghiệm sao cho đúng tiêu chuẩn hiện hành, khắc phục các thiếu sót tồn tại và  phù hợp từng công việc thực hiện.


- Phương pháp thí nghiệm được hội đồng kiểm tra, đánh giá trên cơ sở các tiêu chí: Đảm bảo sai số cho phép, cải tiến và  phù hợp với điều kiện của phòng thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Phân tích, đánh giá, tổng hợp việc sử dụng  nhân lực, vật tư, vật liệu, máy móc của mỗi phương pháp thí nghiệm.

2. Kiến thức


- Tổ chức quản lí sản xuất, kiến thức chuyên môn về phân tích cơ lý hóa xi măng cần thiết. 

- Quy định về tiến độ thực hiện công việc các chỉ tiêu cơ lý, hóa xi măng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các loại dụng cụ, thiết bị và vật tư phòng thí nghiệm.

- Các văn bản, tiêu chuẩn Nhà nước ban hành về dụng phương pháp xác định các chỉ tiêu cơ lý, hóa xi măng.


- Một số trang thiết bị văn phòng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc quản lý phương pháp thí nghiệm thực hiện đúng trình tự.

- Giám sát việc thực hiện quản lý phương pháp thí nghiệm đối chiếu với qui định trong quy trình quản lý.


- Sự chính xác và phù hợp với quy định, tiêu chuẩn của việc quản lý phương pháp thí nghiệm.

- Kiểm tra, đối chiếu tiêu chuẩn, quy định, tiến độ sản xuất đơn vị.


- Việc quản lý dụng cụ, thiết bị, vật tư phòng thí nghiệm đảm bảo theo đúng tiến độ chung của Nhà máy.


- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Tham gia giải quyết khiếu nại chất lượng sản phẩm.


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: R5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tham gia cùng đoàn kiểm tra để khảo sát thực tế, lấy mẫu, xác định các chỉ tiêu, đánh giá chất lượng sản phẩm làm căn cứ để giải quyết khiếu nại của người sử dụng sản phẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Khảo sát, đánh giá sơ bộ tình trạng công trình, về cách thức sử dụng sản phẩm. Lấy mẫu và xác định các chỉ tiêu của xi măng đúng theo tiêu chuẩn TCVN 141: 2008. Kết quả thí nghiệm sản phẩm được đánh giá khách quan và báo cáo đầy đủ làm cơ sở giải quyết khiếu nại của khách hàng.


- Thực hiện đúng nội quy an toàn lao động cho người và thiết bị, qui định về vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị và lưu mẫu trong phòng thí nghiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Phân tích, đánh giá, tổng hợp thực trạng công trình.


- Lấy mẫu, bảo quản mẫu. Phân tích, xác định các chỉ tiêu cơ lý, hóa xi măng.


2. Kiến thức

- Phương pháp đánh giá trực quan tình trạng của công trình. 


- Phương pháp lấy mẫu và bảo quản mẫu xi măng.


- Phương pháp xác định các chỉ tiêu cơ lý, hóa xi măng


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các loại dụng cụ, thiết bị và vật tư phòng thí nghiệm.

- Các văn bản, tiêu chuẩn Nhà nước ban hành đánh giá chất lượng xi măng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc tham gia giải quyết khiếu nại chất lượng sản phẩm thực hiện đúng trình tự.

- Giám sát việc tham gia giải quyết khiếu nại chất lượng sản phẩm đối chiếu với qui định trong quy trình quản lý.


- Sự chính xác và phù hợp với quy định, tiêu chuẩn của việc quản lý phương pháp thí nghiệm.

- Kiểm tra, đối chiếu tiêu chuẩn, quy định, tiến độ sản xuất đơn vị.


- Việc quản lý dụng cụ, thiết bị, vật tư phòng thí nghiệm đảm bảo theo đúng tiến độ chung của Nhà máy.


- Theo dõi việc thực hiện thí nghiệm và đối chiếu với kế hoạch đặt ra.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

		TÊN CÔNG VIỆC: Quản lý hồ sơ, biểu mẫu phòng thí nghiệm


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: R6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thống kê, lưu trữ và xử lý các hồ sơ, biểu mẫu của phòng thí nghiệm, lập báo cáo theo định kỳ để báo cáo cấp trên quản lý.


II.CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Hồ sơ, biểu mẫu của phòng thí nghiệm được thống kê, lưu trữ và xử lý thường xuyên, chặt chẽ đảm bảo đúng theo các tiêu chuẩn quy định. 


- Lập báo cáo định kỳ thường xuyên, báo cáo đột xuất của phòng thí nghiệm.


- Nghiêm túc, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Lưu trữ, thống kê, xử lý biểu mẫu, sổ sách của phòng thí nghiệm.

2. Kiến thức


- Phương pháp tổng hợp, lưu trữ, xử lý biểu mẫu, sổ sách.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các loại dụng cụ, thiết bị để lưu trữ biểu mẫu như: Giá, kệ, tủ ...

- Các văn bản, tiêu chuẩn Nhà nước ban hành về lưu trữ, xử lý các loại biểu mẫu, sổ sách phòng thí nghiệm.


- Một số trang thiết bị văn phòng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc quản lý biểu mẫu sổ sách phòng thí nghiệm thực hiện đúng trình tự.

- Giám sát việc thực hiện quản lý biểu mẫu, sổ sách phòng thí nghiệm đối chiếu với qui định trong quy trình quản lý.


- Sự phù hợp với quy định, tiêu chuẩn của việc quản lý biểu mẫu, sổ sách thí nghiệm

- Kiểm tra, đối chiếu tiêu chuẩnvề quản lý sổ sách, biểu mẫu phòng thí nghiệm.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Tham gia xây dựng các chỉ tiêu kinh tế kỹ thuật


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: S1 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tìm hiểu, nắm bắt qui trình sản xuất. Phân tích, xác định các chỉ tiêu kinh tế kỹ thuật cơ bản, từ đó xây dựng thành các chỉ tiêu kinh tế kỹ thuật của quá trình sản xuất.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Tài liệu tìm phải đầy đủ, chính xác theo đúng công nghệ sản xuất và các thông số kỹ thuật của  thiết bị trong dây chuyền.


- Phân tích, xác định và xây dựng các chỉ tiêu kinh tế kỹ thuật phải trên cơ sở công nghệ, thiết bị, điều kiện sản xuất kinh doanh của đơn vị và phải bám các chỉ tiêu Kinh tế kỹ thuật của ngành theo tiêu chuẩn Nhà nước.


II. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết cách tra cứu tài liệu và phương pháp điều tra, thống kê.


- Thảo luận nhóm phân tích, xác định các chỉ tiêu kinh tế kỹ thuật cơ bản.


- Tổng hợp và xây dựng các chỉ tiêu kinh tế, kỹ thuật.


- Cập nhật và lưu trữ thành thạo, chính xác.


2. Kiến thức 


- Qui trình công nghệ sản xuất xi măng.


- Các chỉ tiêu Kinh tế kỹ thuật hiện có.


- Phương pháp điều tra khảo sát, xử lý số liệu .


- Các yêu cầu KT, các thông số cơ bản của Thiết bị chính trong dây chuyền SXXM.


- Công nghệ sản xuất đang sử dụng.


- Nguyên tắc lưu trữ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Máy vi tính, bút, giấy…


- Các dụng cụ, trang bị để điều tra, kháo sát, tìm tài liệu cần: Máy vi tính, bút, giấy, các thiết bị ghi âm, ghi hình, phương tiện đi lại…


- Các Hồ sơ, tài liệu về công nghệ, lý lịch thiết bị của doanh nghiệp. 


- Hội trường, âm thanh, loa đài, máy chiếu...


- Hồ sơ về các chỉ tiêu KTKT hiện có.


- Tủ, cặp đựng tài liệu, hồ sơ lưu trữ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Tìm tài liệu, tham quan, trao đổi với các cơ sở phải thực hiện đầy đủ, chính xác và đúng tiến độ thời gian.


- Quan sát, ghi chép việc thực hiện công việc, đối chiếu với các tài liệu khảo sát theo tiêu chuẩn Ngành, tiêu chuẩn Việt Nam và tiêu chuẩn Quốc tế.

- Phân tích, xác định các chỉ tiêu kinh tế kỹ thuật phải chính xác, đầy đủ.

- Kiểm tra Hồ sơ quản lý các chỉ tiêu kinh tế kỹ thuật của doanh nghiệp. 

- Xây dựng các chỉ tiêu kinh tế kỹ thuật trên cơ sở công nghệ, thiết bị, điều kiện môi trường sản xuất kinh doanh.


- Đối chiếu với các điều kiện công nghệ, thiết bị và điều kiện môi trường sản xuất của doanh nghiệp.


- Đảm bảo năng suất lao động cao hơn.


- Đối chiếu với năng suất lao động hiện có.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Tham gia xây dựng tiêu chuẩn cơ sở của doanh nghiệp


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: S2 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tìm hiểu, khảo sát sau đó xây dựng các chỉ tiêu chất lượng cơ bản làm tiêu chuẩn cơ sở của doanh nghiệp, đánh giá thị trường, đăng ký và công bố tiêu chuẩn cơ sở đó. 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


-Tài liệu tìm phải đúng tiêu chuẩn Việt Nam, tiêu chuẩn của ngành hoặc tiêu chuẩn Quốc tế về chất lượng sản phẩm. 


- Phương pháp điều tra khảo sát: Quan sát thực tế và phỏng vấn người tiêu dùng. Cần tiến hành cẩn thận, nghiêm túc, mang tính đại diện cao.


- Phân tích, xác định và xây dựng các chỉ tiêu chất lượng sản phẩm trên cơ sở công nghệ, thiết bị, điều kiện môi trường sản xuất kinh doanh và phải đầy đủ hồ sơ về quản lý chất lượng sản phẩm. 


- Mẫu phân tích gửi đến cơ quan có thẩm quyền xác nhận chất lượng và đăng ký tiêu chuẩn cơ sở phải đảm bảo có hồ sơ theo tiêu chuẩn và đúng quy trình.


- Đảm bảo việc đăng ký và công bố tiêu chuẩn cơ sở đúng yêu cầu về thời gian.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết cách tra cứu tài liệu và phương pháp điều tra, thống kê.


- Giao tiếp, phối hợp nhóm.


- Phân tích được các chỉ tiêu chất lượng sản phẩm.


- Tổng hợp và đánh giá các thông số kinh tế, kỹ thuật ảnh hưởng đến chỉ tiêu chất lượng sản phẩm.


- Cập nhật và lưu trữ thành thạo, chính xác.


2. Kiến thức 


- Các chỉ tiêu cơ bản về chất lượng sản phẩm.


- Các thông số cơ bản của Thiết bị chính trong dây chuyền sản xuất.


- Công nghệ sử dụng, yêu cầu kỹ thuật của các công đoạn sản xuất của doanh nghiệp.


- Qui trình gửi mẵu đăng kiểm.

- Các tiêu chuẩn chất lượng của sản phẩm.


- Nguyên tắc lưu trữ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các dụng cụ, trang bị để điều tra, kháo sát, tìm tài liệu cần: Máy vi tính, bút, giấy, các thiết bị ghi âm, ghi hình, phương tiện đi lại…


- Các Hồ sơ, tài liệu về công nghệ, lý lịch thiết bị của doanh nghiệp. 


- Hội trường, âm thanh, loa đài, máy chiếu...


- Các qui định của NN về quản lý chất lượng sản phẩm 

- Dụng cụ đựng mẫu.

-Tủ, cặp đựng tài liệu, hồ sơ lưu trữ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Tìm tài liệu, tham quan, trao đổi với các cơ sở và điều tra khảo sát thị trường phải thực hiện đầy đủ, chính xác.

- Điều tra thị trường đầy đủ, có tính đại diện và đúng tiến độ thời gian.

- Quan sát, ghi chép việc thực hiện công việc, đối chiếu với các tài liệu khảo sát theo tiêu chuẩn Ngành, tiêu chuẩn Việt Nam và tiêu chuẩn Quốc tế.

- Phỏng vấn rộng rãi người tiêu dùng.

- Phân tích, xác định các chỉ tiêu chất lượng sản phẩm phải chính xác, đầy đủ.


- Xây dựng các chỉ tiêu chất lượng sản phẩm trên cơ sở công nghệ, thiết bị, điều kiện môi trường sản xuất kinh doanh.


- Đối chiếu, kiểm tra Hồ sơ về quản lý chất lượng sản phẩm của doanh nghiệp với công nghệ, thiết bị và điều kiện môi trường sản xuất của doanh nghiệp.


- Gửi mẫu phân tích để xác nhận chất lượng và đăng ký tiêu chuẩn cơ sở phải thực hiện đúng trình tự thủ tục. 


- Đối chiếu, xem xét có đúng Quy trình đăng kiểm và công bố tiêu chuẩn chất lượng.



		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Tham gia xây dựng định mức vật tư trong sản xuất.


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: S3 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tìm hiểu, khảo sát các doanh nghiệp, nghiên cứu, phân tích các định mức vật tư theo qui định. Thảo luận, phân tích, xác định và xây dựng các định mức vật tư tiêu chuẩn trong sản xuất. 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Tài liệu tìm phải đầy đủ, chính xác theo đúng tiêu chuẩn chung về định mức các vật tư kỹ thuật dùng cho ngành và các tiêu chuẩn định mức vật tư theo TCVN.


- Việc tìm hiểu, khảo sát các doanh nghiệp có công nghệ sản xuất tương tự phải đầy đủ và có tính chất tiên tiến điển hình.


- Hội thảo, phân tích, xác định và xây dựng các định mức vật tư trong sản xuất phải căn cứ tiêu chuẩn chung về định mức các vật tư kỹ thuật dùng cho ngành và các tiêu chuẩn định mức vật tư theo TCVN.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết cách tra cứu tài liệu và phương pháp điều tra, phỏng vấn, thống kê, đánh giá.


- Thảo luận nhóm.


- Tổng hợp và xây dựng các định mức vật tư tiêu chuẩn trong sản xuất của doanh nghiệp.


- Cập nhật và lưu trữ thành thạo, chính xác.


2. Kiến thức 


- Các chỉ tiêu về định mức vật tư kỹ thuật.


- Công nghệ sử dụng, yêu cầu kỹ thuật và các thông số cơ bản của Thiết bị chính.


- Phương pháp điều tra khảo sát người tiêu dùng, phương pháp xử lý số liệu theo thống kê .


- Nguyên tắc lưu trữ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Các dụng cụ, trang bị để điều tra, kháo sát, tìm tài liệucần: Máy vi tính, bút, giấy, các thiết bị ghi âm, ghi hình, phương tiện đi lại…


- Các Hồ sơ, tài liệu về công nghệ, lý lịch thiết bị của doanh nghiệp. 


- Hội trường, âm thanh, loa đài, máy chiếu...


- Các tiêu chuẩn định mức vật tư theo TCVN.

- Tủ, cặp đựng tài liệu, hồ sơ lưu trữ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Tìm tài liệu, tham quan, trao đổi với các cơ sở phải thực hiện đầy đủ, chính xác và đúng tiến độ thời gian.

- Quan sát, ghi chép việc thực hiện công việc.


- Đối chiếu với các tài liệu về kỹ thuật, công nghệ và điều kiện sản xuất kinh doanh của doanh nghiệp.

- Phân tích, xác định các định mức vật tư tiêu chuẩn trong sản xuất của doanh nghiệp phải đảm bảo chính xác. 


- Kiểm tra Hồ sơ quản lý các định mức sử dụng vật tư của doanh nghiệp. 

- Xây dựng các chỉ tiêu định mức vật tư đảm bảo yêu cầu đề ra là hiệu quả cao nhất.


- Đối chiếu với các điều kiện công nghệ, thiết bị và điều kiện môi trường sản xuất của doanh nghiệp.


- Phối hợp các khâu, bộ phận đảm bảo định mức vật tư là tiết kiệm nhất. 


- Đối chiếu, xem xét các bộ phận nhập, quản lý, vận chuyển và phân phối vật tư.



		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Tham gia đánh giá quá trình và kết quả sản xuất.


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: S4 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thảo luận, phân tích, đánh giá quá trình và kết quả sản xuất.Thu thập, thống kê các khâu không đạt yêu cầu, phân tích và xác định nguyên nhân, đề xuất biện pháp khắc phục. Đánh giá lại quá trình khắc phục, cập nhật hồ sơ lưu trữ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Việc cập nhật và thu thập các dữ liệu của các khâu trong quá trình sản xuất phải đầy đủ và căn cứ hồ sơ kế hoạch sản xuất các năm gần đây cũng như  các tài liệu về  thông số kỹ thuật chủ yếu của dây chuyên sản xuất.


- Phân tích,đánh giá quá trình và kết quả sản xuất để xác định khâu chưa đạt yêu cầu, các nguyên nhân gây ra phải căn cứ theo tiêu chuẩn cơ sở của doanh nghiệp.

- Việc xây dựng biện pháp khắc phục các khâu yếu kém trong quá trình sản xuất và đánh giá lại quá trình và kết quả sản xuất cũng dựa trên kế hoạch sản xuất và các thông số kỹ thuật chủ yếu của dây chuyên cũng như tiêu chuẩn cơ sở của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết cách tra cứu tài liệu và phương pháp thu thập thông tin.


- Phân tích, đánh giá được quá trình và kết quả sản xuất.


-Tổng hợp, xây dựng biện pháp sửa chữa tồn tại.


- Cập nhật và lưu trữ thành thạo, chính xác.


2. Kiến thức 


- Các chỉ tiêu chính của quá trình sản xuất cần đạt.


- Phương pháp thu thập,xử lý số liệu.


- Các thông số cơ bản của Thiết bị chính trong dây chuyền sản xuất.


- Các yêu cầu về thông số các dữ liệu của quá trình sản xuất.

- Nguyên tắc lưu trữ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Các dụng cụ, trang bị cần: Máy vi tính, bút, giấy …


- Các Hồ sơ, tài liệu về công nghệ, lý lịch thiết bị của doanh nghiệp. 


- Các báo cáo về quá trình và kết quả sản xuất.

- Tài liệu về quy trình công nghệ sản xuất sản phẩm.

- Kế hoạch sản xuất của doanh nghiệp.


-Tủ, cặp đựng tài liệu, hồ sơ lưu trữ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc cập nhật và thu thập các dữ liệu của các khâu trong quá trình sản xuất phải thực hiện chính xác và đầy đủ.

- Tra cứu, ghi chép số liệu các công đoạn, các khâu trong quá trình sản xuất.

- Phân tích,đánh giá quá trình và kết quả sản xuất, phải kịp thời phát hiện và xác định các khâu không đạt yêu cầu, nguyên nhân gây ra.


- Kiểm tra, xem xét các tài liệu, hồ sơ quản lý quá trình sản xuất.

- Xây dựng biện pháp khắc phục các khâu yếu kém đã tìm ra trong quá trình sản xuất phải đảm bảo loại bỏ được các nguyên nhân gây ra.

- Đối chiếu với các điều kiện công nghệ, thiết bị và điều kiện môi trường sản xuất của doanh nghiệp.


- Việc đánh giá lại quá trình và kết quả sản xuất sau khi đã thực hiện các biện pháp khắc phục các khâu yếu phải kịp thời và đầy đủ.


- Đối chiếu với kết quả sản xuất trước kia.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Tham gia đánh giá tác động môi trường.


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: S5 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đánh giá môi trường làm việc của người lao động, các điều kiện cơ sở hạ tầng, các thông số của môi trường, mức độ không an toàn, điều kiện vật chất và tinh thần của người lao động. Cập nhật hồ sơ. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đánh giá về điều kiện cơ sở hạ tầng, các thông số của môi trường phải căn cứ qui định về Không gian làm việc, điều kiện nhà xưởng, kho tàng, độ ẩm, nhiệt độ, ánh sáng, tiếng ồn, độ rung, khói bụi, nồng độ hóa chất độc hại ...theo TCVN.


- Đánh giá mức độ không an toàn trong sản xuất và điều kiện vật chất, tinh thần của người lao động tuân thủ theo qui định về an toàn, bảo hộ lao động, qui định về tiền lương, các chế độ chính sách, điều kiện vui chơi, giải trí…cho người lao động.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết phương pháp điều tra, thống kê.


- Phân tích, đánh giá được điều kiện cơ sở hạ tầng, các thông số của môi trường, điều kiện vật chất và tinh thần của người lao động.


- Cập nhật và lưu trữ thành thạo, chính xác.


2. Kiến thức 


·  Nắm được yêu cầu về cơ sở hạ tầng, thông số của môi trường.

·  Qui định về an toàn, bảo hộ lao động cho người lao động.

- Phương pháp thu thập, xử lý đánh giá số liệu.


- Các phương pháp kiểm tra, giám sát.


- Các tiêu chí về môi trường làm việc an toàn của người lao động.


- Nguyên tắc lưu trữ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Các dụng cụ, trang bị cần: Máy vi tính, bút, giấy …


- Các dụng cụ, phương tiện đo, đếm, quan sát…


- Phương tiện, dụng cụ khảo sát, đánh giá.


- Qui định về an toàn lao động.

- Qui định về tiền lương, các chế độ chính sách, kỷ luật, khen thưởng, điều kiện vui chơi, giải trí…cho người lao động.

-Tủ, cặp đựng tài liệu, hồ sơ lưu trữ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Đánh giá về điều kiện cơ sở hạ tầng phải đảm bảo đầy đủ.

- Điều tra, quan sát tại vị trí làm việc, đối chiếu với các tiêu chuẩn cơ sở và tiêu chuẩn Việt Nam.

- Đánh giá về các thông số của môi trường phải đầy đủ và chính xác.

- Điều tra, quan sát môi trường tại vị trí làm việc, đối chiếu với các tiêu chuẩn cơ sở, tiêu chuẩn Việt Nam và các qui định của quốc tế.

- Đánh giá điều kiện vật chất và tinh thần của người lao động phải toàn diện, đảm bảo các qui định của bộ Luật lao động.

- Điêu tra khảo sát người lao động: Quan sát thực tế và phỏng vấn người lao động. 


- Đối chiếu với các tiêu chuẩn qui định của Luật lao động, luật bảo hiểm.


- Đánh giá mức độ không an toàn trong sản xuất phải cẩn thận, kỹ lưỡng.


- Điều tra, quan sát tại vị trí làm việc, đối chiếu với các tiêu chuẩn của Việt Nam và các qui định của quốc tế.



		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Xây dựng quy định an toàn vệ sinh môi trường lao


                         động đối với nghề phân tích cơ lý, hóa xi măng.


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: T1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Khảo sát thực tế, thu thập tài liệu liên quan, tiến hành xây dựng qui định về an toàn và vệ sinh môi trường lao động đối với nghề phân tích cơ lý, hóa xi măng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

		- Nội d ung tài liệu, thông tin thu thập phải đảm bảo chính xác, phù hợp với những quy định chung, nghị định, hướng dẫn về an toàn vệ sinh môi trường lao động đã được Nhà nước ban hành.



		- Quy định được xây dựng đảm bảo đầy đủ, chi tiết, chuẩn xác, rõ ràng, phù hợp với điều kiện hoạt động của nghề Phân tích Cơ lý, hóa, đúng theo tiêu chuẩn quy định.



		- Quy định an toàn vệ sinh môi trường lao động được trình cơ quan có thẩm quyền phê duyệt đảm bảo đúng thủ tục và phù hợp theo qui định của pháp luật hiện hành.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


		- Quan sát, phỏng vấn tại thực tế các cơ sở có liên quan, kết hợp với tra cứu, thống kê, phân tích những tài liệu thông tin thu thập.



		- Soạn thảo quy định.





2. Kiến thức


		- Phương pháp điều tra, khảo sát, xử lý thông tin.


- Qui định an toàn và vệ sinh lao động đối với nghề.





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

		- Nghị định, hướng dẫn của Chính phủ quy định về an toàn vệ sinh lao động, hóa chất.



		-  Phương tiện thông tin nghe nhìn, một số dụng cụ và thiết bị văn phòng. 





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc xây dựng quy định an toàn vệ sinh môi trường lao động được thực hiện theo đúng trình tự.

		- Giám sát quá trình thực hiện và đối chiếu với quy định.



		- Quy định xây dựng đầy đủ, chi tiết, chuẩn xác, rõ ràng, phù hợp với điều kiện an toàn vệ sinh môi trường làm việc. 

		- Kiểm tra, so sánh với tiêu chuẩn quy định.



		- Việc xây dựng đảm bảo theo đúng tiến độ thời gian.

		- Đối chiếu với kế hoạch chung của đơn vị.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Thực hiện quy định về trang bị bảo hộ lao động


     MÃ SỐ CÔNG VIỆC: T2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Lập kế hoạch trang bị bảo hộ lao động, xây dựng các biện pháp an toàn để ngăn chặn, phòng ngừa, xử lý nguy cơ tai nạn xảy ra cho người và thiết bị trong quá trình làm việc tại phòng thí nghiệm. Tổ chức phổ biến, kiểm tra, báo cáo việc thực hiện trang bị bảo hộ lao động theo quy định. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

		- Lập kế hoạch trang bị bảo hộ lao động theo quy định, phù hợp với điều kiện thực tế của phòng thí nghiệm. Đầy đủ dự trù chi phí, trang bị bảo hộ lao động cho người và thiết bị phòng thí nghiệm.



		- Xây dựng được các biện pháp an toàn cho người, thiết bị trong quá trình làm việc tại phòng thí nghiệm theo quy định an toàn vệ sinh môi trường lao động. 



		- Tổ chức huấn luyện, phổ biến cho người lao động thực hiện quy định trang bị bảo hộ lao động, phòng, chống nguy cơ xảy ra tai nạn trong khi làm việc.



		- Kiểm tra, giám sát việc thực hiện quy định trang bị bảo hộ lao động, thực hiện các biện pháp phòng chống cháy nổ, độc hại của hóa chất...theo quy định.



		- Báo cáo việc thực hiện quy định trang bị bảo hộ lao động theo quy định 





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

 1. Kỹ năng


		- Áp dụng quy định trang bị bảo hộ lao động, kết hợp với điều kiện hoạt động của phòng thí nghiệm xây dựng kế hoạch thực hiện trang bị bảo hộ lao động.  



		- Nghiên cứu đề ra những biện pháp an toàn cho người, thiết bị trong quá trình làm việc tại phòng thí nghiệm. 



		- Hướng dẫn, phổ biến thực hiện quy định trang bị bảo hộ lao động.



		- Kiểm tra, giám sát việc thực hiện quy định.


- Giao tiếp, phối hợp nhóm.



		- Báo cáo kết quả thực hiện.





2. Kiến thức


		- Nội dung quy định về trang bị bảo hộ lao động trong phòng thí nghiệm.



		- Quy định an toàn vệ sinh môi trường lao động.



		- Biện pháp phòng chống nguy cơ tai nạn do điện, cơ khí, hóa chất, cháy nổ... (Tài liệu kỹ thuật an toàn lao động 2005).



		- Danh mục trang thiết bị bảo hộ lao động phòng thí nghiệm.





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

		- Tài liệu quy định an toàn vệ sinh môi trường lao động.



		- Tài liệu quy định về trang bị bảo hộ lao động trong phòng thí nghiệm.



		- Thiết bị âm thanh nghe nhìn.



		- Tài liệu quy định về một số biện pháp phòng chống nguy cơ độc hại.



		- Danh mục trang thiết bị bảo hộ lao động.



		- Những kinh nghiệm thực hiện biện pháp an toàn khi làm việc trong phòng thí nghiệm.



		





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện trang bị bảo hộ lao động cho thiết bị, người làm việc tại phòng thí nghiệm theo đúng tiêu chuẩn quy định. Phù hợp với điều kiện thực tế của phòng thí nghiệm.

		- Kiểm tra thực tế trang bị bảo hộ lao động cho người, thiết bị.


- So sánh với điều kiện thực tế của phòng thí nghiệm.



		- Đảm bảo phòng chống, ngăn ngừa mọi nguy cơ tai nạn xảy ra trong phòng thí nghiệm.

		- Theo dõi quá trình chuẩn bị và thực hiện quy định về trang bị bảo hộ lao động.



		- Các biện pháp an toàn phải đảm bảo áp dụng phù hợp với điều kiện làm việc tại phòng thí nghiệm và đúng quy định.

		- So sánh với yêu cầu cần thiết của phòng thí nghiệm và đảm bảo đúng quy định.



		- Chuẩn bị tốt cơ sở vật chất, tinh thần, tạo niềm tin, tự tin đối với người lao động trong quá trình làm việc.

		- Nhận thức, hiệu quả của người lao động trong quá trình làm việc.



		- Tổ chức huấn luyện, phổ biến, thực hiện quy định trang bị bảo hộ lao động  bằng nhiều hình thức.

		- Số lượng người lao động tham gia huấn luyện,  học tập.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Thực hiện vệ sinh môi trường lao động                                             


    MÃ SỐ CÔNG VIỆC: T3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Thực hiện quy định về trang bị bảo hộ lao động, vệ sinh thu gom vật tư, phế liệu, rác thải, xử lý nước thải, khí thải, hóa chất độc hại đúng quy định nhằm giảm nguy cơ ô nhiễm môi trường làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

		- Lập kế hoạch vệ sinh môi trường lao động theo quy định. Nội dung kế hoạch phải phù hợp với điều kiện thực tế của phòng thí nghiệm. Đầy đủ dự trù chi phí, trang thiết bị phục vụ vệ sinh môi trường.



		- Tổ chức thực hiện nghiêm túc quy định trang bị bảo hộ lao động và các biện pháp an toàn vệ sinh lao động.



		- Tổ chức vệ sinh nơi làm việc, thiết bị, vật tư, thu gom  phế liệu, rác thải đúng nơi quy định.



		- Thực hiện việc xử lý nước thải, khí thải, hóa chất độc hại theo quy định an toàn vệ sinh môi trường làm việc của cơ sở và kỹ thuật an toàn vệ sinh phòng thí nghiệm.



		- Thực hiện các biện pháp vệ sinh môi trường lao động theo quy định.



		





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

 1. Kỹ năng


		- Áp dụng quy định an toàn vệ sinh môi trường lao động, kết hợp với điều kiện hoạt động của phòng thí nghiệm xây dựng kế hoạch thực hiện an toàn vệ sinh môi trường lao động.

		



		- Hướng dẫn, phổ biến thực hiện nghiêm túc quy định an toàn vệ sinh môi trường lao động.

		



		-  Kiểm tra, theo dõi việc thực hiện an toàn vệ sinh thiết bị, vật tư, thu gom  phế liệu, rác thải đúng theo quy định.

		



		- Lựa chọn phương án xử lý nước thải, khí thải, hóa chất độc hại.

		



		- Phân tích, lựa chọn các biện pháp bảo vệ giữ gìn vệ sinh môi trường lao động phòng thí nghiệm theo quy định.

		





2. Kiến thức


		- Quy định an toàn vệ sinh môi trường lao động.



		- Nội dung quy định về trang bị bảo hộ lao động trong phòng thí nghiệm.



		- Danh mục trang thiết bị bảo hộ lao động phòng thí nghiệm.



		- Quy định sử dụng hóa chất, xử lý nước thái, khí thải, phế thải hóa chất. (TCVN-9545-1995).



		- Luật bảo vệ môi trường (Số 52 - 2002 - QH - 11).



		- Tài liệu kỹ thuật an toàn vệ sinh phòng thí nghiệm.







IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

		- Tài liệu quy định an toàn vệ sinh môi trường lao động phòng thí nghiệm.



		- Nội dung quy định về trang bị bảo hộ lao động trong phòng thí nghiệm.



		- Số lượng, công dụng, phạm vi sử dụng trang thiết bị phòng thí nghiệm.



		- Các biện pháp xử lý nước thải, khí thải, phế thải hóa chất và các loại phế thải khác.



		- Các biện pháp giảm thiểu ô nhiễm môi trường, tạo cảnh quan xanh, sạch, đẹp.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nội dung kế hoạch, các biện pháp an toàn vệ sinh thiết bị, vật tư, thu gom  phế liệu, rác thải, khí thải thực hiện thường xuyên, đúng theo tiêu chuẩn quy định.

		- Kiểm tra hệ thống xử lý nước thải, khí thải, hóa chất độc hại theo quy chuẩn. Theo dõi việc thu gom vật tư, phế liệu, rác thải... 



		- Đảm bảo giữ gìn an toàn vệ sinh, tạo môi trường trong sạch cho người, thiết bị trong quá trình làm việc.

		- Quan sát cảnh quan, môi trường làm việc, mật độ trồng cây xanh, sự an toàn của thiết bị, kiểm tra theo dõi sức khỏe của người lao động... 



		- Thực hiện vệ sinh môi trường lao động là trách nhiệm, nghĩa vụ bắt buộc đối với người lao động để đảm bảo an toàn, sức khỏe trong quá trình làm việc.

		- Giám sát, kiểm tra trực tiếp nhận thức, thực hiện của người lao động.


- Quan sát vị trí làm việc, thiết bị, vật tư đảm bảo an toàn và vệ sinh. 



		- Giữ gìn an toàn, vệ sinh, bảo vệ sức khỏe  cho người lao động, đảm bảo sử dụng vận hành an toàn dụng cụ thiết bị trong phòng thí nghiệm.

		- Kiểm tra khám sức khỏe định kỳ cho người lao động theo quy định.


- Kiểm tra độ bền, khả năng làm việc  của thiết bị, dụng cụ theo thời gian.



		- Người lao động được trang bị đầy đủ kiến thức và thực hiện có hiệu quả quy định vệ sinh môi trường lao động.

		- Kiểm tra việc tổ chức hướng dẫn của an toàn viên và nhận thức của người lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Thực hiện quy định về an toàn các thiết bị                                                  


     MÃ SỐ CÔNG VIỆC: T4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Để đảm bảo an toàn các dụng cụ, thiết bị, máy hóa chất trong quá trình sử dụng phải thực hiện quy định an toàn: Có đủ trang bị an toàn, hướng dẫn sử dụng quy trình vận hành, an toàn hệ thống cơ khí, điện, hóa và vận hành không tải, có tải... 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

		- Dụng cụ, thiết bị, máy hóa chất phải được che chắn an toàn, có đầy bảng hướng dẫn sử dụng, vận hành và nội quy an toàn theo quy định.



		- Đảm bảo các thông số kỹ thuật của thiết bị theo tiêu chuẩn, đầy đủ chỉ tiêu an toàn về điện, cơ khí, hóa chất, hệ thống áp lực, thủy lực, bôi trơn, làm mát... 



		- Vị trí sắp xếp các thiết bị gọn gàng, hợp lý, thuận tiện phù hợp với mặt bằng diện tích phòng thí nghiệm và đảm bảo an toàn vệ sinh môi trường lao động.



		- Chế độ kiểm tra thường xuyên, nghiêm túc việc thực hiện quy định an toàn lao động trong quá trình vận hành thiết bị chạy không tải, có tải.



		- Bảo dưỡng, vệ sinh dụng cụ thiết bị theo quy định.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


		- Quan sát, bố trí trang bị an toàn cho thiết bị, phổ biến, hướng dẫn phương pháp sử dụng, quy trình vận hành, nội quy an toàn theo quy định.

		



		- Theo dõi, kiểm tra thông số kỹ thuật, chỉ tiêu an toàn hệ thống điện, cơ khí, hóa chất, áp lực, thủy lực, bôi trơn, làm mát...của thiết bị. 

		



		- Bố trí, sắp xếp, lựa chọn các thiết bị gọn gàng, hợp lý, thuận tiện phù hợp điều kiện hoạt động của phòng thí  nghiệm, đảm bảo an toàn vệ sinh môi trường lao động. 

		



		- Theo dõi, kiểm tra, giám sát kỹ thuật an toàn trong quá trình vận hành thiết bị chạy không tải, có tải theo quy định.

		



		- Kiểm tra, bảo dưỡng vệ sinh dụng cụ thiết bị theo quy định.

		





2. Kiến thức


		- An toàn vệ sinh môi trường lao động.



		- Nội dung quy định về trang bị bảo hộ lao động trong phòng thí nghiệm.



		- Kỹ thuật an toàn vệ sinh phòng thí nghiệm.



		- Biện pháp an toàn đối với từng thiết bị phòng thí nghiệm.



		- Cấu tạo, nguyên lý làm việc, công dụng, phạm vi sử dụng của dụng cụ, thiết bị.



		- Các thông số, chỉ tiêu kỹ thuật vận hành không tải, có tải của thiết bị.





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		- Tài liệu quy định an toàn vệ sinh môi trường lao động phòng thí nghiệm.



		- Nội dung quy định về trang bị bảo hộ lao động trong phòng thí nghiệm.



		- Tài liệu kỹ thuật an toàn vệ sinh phòng thí nghiệm.



		- Tài liệu chi tiết danh mục trang thiết bị phòng thí nghiệm. 



		- Tài liệu chi tiết đối với từng thiết bị: Hồ sơ, bản vẽ, cấu tạo nguyên lý làm việc phạm vi sử dụng ... 








V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Dụng cụ, trang thiết bị phòng thí nghiệm  được trang bị an toàn vệ sinh đầy đủ, hợp lý theo tiêu chuẩn quy định.

		- Kiểm tra kỹ thuật an toàn đối với từng thiết bị, so sánh với chỉ tiêu kỹ thuật quy định.



		-  Hệ thống điện, cơ khí, hóa chất, áp lực, thủy lực, bôi trơn, làm mát.. của thiết bị luôn đảm bảo an toàn, sẵn sàng hoạt động.

		- Kiểm tra các bộ phận: Điện, cơ  khí, hóa chất, áp lực, thủy lực, bôi trơn, làm mát..so sánh với chỉ tiêu kỹ thuật quy định.



		- Đảm bảo các biện pháp bảo dưỡng, vệ sinh được thực hiện thường xuyên, định kỳ phù hợp với từng  dụng cụ, thiết bị. 

		- Theo dõi quá trình kiểm tra bảo dưỡng, vệ sinh dụng cụ thiết bị.



		- Ổn định các thông số kỹ thuật của thiết bị trong quá trình vận hành không tải, có tải, đảm bảo an toàn vệ sinh môi trường lao động. Nâng cao hiệu suất của thiết bị.

		- Quan sát, theo dõi thực tế hiện trường kết hợp so sánh hồ sơ, bản vẽ, mặt bằng để kết luận mức độ an toàn của các thiết bị.



		- Thực hiện quy định an toàn các thiết bị là điều kiện bắt  đối với người lao động nhằm nâng cao hiệu suất thiết bị đảm bảo an toàn và cải thiện điều kiện làm việc.

		- Kiểm tra nhận thức của người lao động trong quá trình sử dụng vận hành thiết bị.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Thực hiện biện pháp an toàn khi làm việc

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: T5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Làm việc trong phòng thí nghiệm người lao động cần được trang bị bảo hộ lao động, thực hiện các biện pháp an toàn, vệ sinh khi thao tác vận hành các dụng cụ thiết bị hóa chất, thiết bị điện, cơ khí, biện pháp phòng chống cháy nổ, độc hại của hóa chất.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

		- Trang bị đầy đủ, dụng cụ, phương tiện, thiết bị bảo hộ lao động cho người, thiết bị, phù hợp với điều kiện làm việc, đúng theo tiêu chuẩn quy định.



		- Thiết bị, dụng cụ, nguyên vật liệu cần được bố trí sắp xếp hợp lý, an toàn, có hướng dẫn sử dụng, đúng theo tiêu chuẩn kỹ thuật an toàn phòng thí nghiệm.



		- Thực hiện các biện pháp an toàn trong quá trình sử dụng, vận chuyển hóa chất, vận hành thiết bị điện, cơ khí, hóa chất...



		- Thực hiện các biện pháp phòng chống nguy cơ cháy nổ, độc hại của hóa chất và  thực hiện vệ sinh môi trường lao động phòng thí nghiệm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

 1. Kỹ năng


		- Chuẩn bị, phân phối, hướng dẫn sử dụng trang bị bảo hộ lao động cần được đáp ứng với nội dung, tính chất từng công việc, đúng yêu cầu kỹ thuật an toàn, vệ sinh phòng thí nghiệm.



		- Quan sát diện tích mặt bằng thực tế để sắp xếp, bố trí vị trí dụng cụ, thiết bị, hợp lý, thuận tiện, an toàn. 



		- Chuẩn bị chi tiết, đầy đủ các biện pháp an toàn khi sử dụng, vận chuyển hóa chất, vận hành các thiết bi, đồng thời tăng cường khả năng phán đoán tình huống mất an toàn có thể xảy ra.



		- Chuẩn bị tốt các biện pháp phòng chống nguy cơ cháy nổ, độc hại khi sử dụng hóa chất và áp dụng hiệu quả đối với những tình huống tai nạn xảy ra.





2. Kiến thức


		- Trang bị bảo hộ lao động.



		- Quản lý, bố trí sắp xếp vật tư trang thiết bị.



		- Sử dụng các dụng cụ, thiết bị theo dõi, kiểm tra an toàn



		- Biện pháp phòng chống cháy nổ độc hại khi sử dụng hóa chất



		- Công dụng, phạm vi sử dụng các thiết bị phòng thí nghiệm





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

		- Tài liệu về trang bị bảo hộ lao động phòng thí nghiệm.



		- Tài liệu quy định về an toàn vệ sinh môi trường lao động.



		- Tài liệu kỹ thuật an toàn phòng thí nghiệm.



		- Tài liệu quy định an toàn khi sử dụng và vận chuyển hóa chất.



		- Danh mục, hồ sơ, lý lịch các dụng cụ thiết bị phòng thí nghiệm.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện các biện pháp an toàn đầy đủ, đúng tiêu chuẩn quy định, phù hợp với tính chất kỹ thuật của từng nôi dung công việc và thiết bị.

		- Kiểm tra giám sát việc thực hiện trang bị bảo hộ lao động, vệ sinh an toàn,  của  người lao động. 



		- Đảm bảo giữ an toàn tuyệt đối trong quá trình sử dụng, vận chuyển hóa chất, tránh được sự cố, tai nạn có thể xảy ra trong quá trình vận hành các thiết bị điện, cơ khí, hóa chất. 

		- Theo dõi, kiểm tra các bước thao tác sử dụng, vận chuyển hóa chất và vận hành các thiết bị. tổng hợp số vụ tai nạn, sự cố xảy ra để so sánh với chỉ tiêu đề ra.



		- Từ cơ sở kinh nghiệm đã được đúc kết, biện pháp an toàn đã được xây dựng, kiên quyết ngăn chặn nguy cơ cháy nổ, độc hại do  hóa chất gây ra.

		- Xem xét hiệu quả các biện pháp, kinh nghiệm phòng chống cháy, nổ, độc hại áp dụng vào thực tế.



		- Phòng tránh được nguy cơ xảy ra tai nạn cho người và thiết bị trong phòng thí nghiệm.

		- Theo dõi, đánh giá việc thực của người lao động so sánh với quy định. 



		- Thực hiện biện pháp an toàn khi làm việc là trách nhiệm của người lao động cần phải được thường xuyên, liên tục trong khi làm việc.

		- Kiểm tra việc thực hiện của người lao động trong quá trình làm việc. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Sơ cứu người bị tai nạn lao động

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: T6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Nội dung các bước thực hiện công việc sơ cứu người bị tai nạn lao động gồm: Xác định sơ bộ nguyên nhân, đưa nạn nhân ra khỏi nguồn gây tai nạn, đánh giá chung tình trạng bệnh nhân, chuẩn bị sơ cứu, cấp cứu và chuyển nạn nhân đến bộ phận y tế.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

		- Nhanh  chóng xử lý nguyên nhân gây tai nạn, khẩn trương kịp thời đưa nạn nhân ra khỏi nguồn gây tai nạn lao động đảm bảo an toàn không để nạn nhân bị thêm  tai nạn tiếp theo. 



		- Đánh giá chung tình trạng bệnh nhân, từ đó xác định được loại chấn thương, mức độ chấn thương để chuẩn bị  dụng cụ, thuốc cứu thương phù hợp tình trạng tai nạn.



		- Thực hiện sơ cứu bằng các biện pháp cụ thể phù hợp với tình trạng sức khỏe, với từng loại tai nạn lao động . 



		- Xác định mức tổn thương theo cấp độ, tiếp tục thực hiện các biện pháp sơ cứu và đưa nạn nhân đến cơ sở y tế cấp cứu kịp thời.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng

		- Quan sát hiện trường, phát hiện, xử lý loại bỏ nguyên nhân gây tai nạn. Nhanh chóng đưa nạn nhân ra khỏi nguồn gây tai nạn lao động. 



		- Phân biệt được loại tổn thương, mức độ tổn thương, từ đó đưa ra nhận xét, đánh giá chung về tình trạng sức khỏe của nạn nhân.



		- Bằng những phương pháp sơ cứu phối hợp với các thao tác quy định, thực hiện sơ cứu người bị tai nạn.



		- Phân tích, đánh giá mức độ tổn thương để tiếp tục đưa ra phương pháp sơ cứu và chuyển nạn nhân đến cơ sơ y tế điều trị nếu mức độ tổn thương nặng.





2. Kiến thức


		- Kỹ thuật an toàn lao động lao động.



		- Kinh nghiệm đánh giá tình trạng, mức độ tai nạn lao động.



		- Sử dụng các dụng cụ, thiết bị, phương tiện an toàn lao động.



		- Biện pháp sơ cứu người bị tai nạn lao động.





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		- Tài liệu về trang bị bảo hộ lao động phòng thí nghiệm.



		- Hướng dẫn sử dụng các dụng cụ, phương tiện an toàn trong lao động.



		- Tài liệu kỹ thuật an toàn phòng thí nghiệm.



		- Tài liệu quy định an toàn khi sử dụng và vận chuyển hóa chất.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện các biện pháp sơ cứu, cấp cứu người bị tai nạn lao động phải nhanh chóng, kịp  thời, đúng quy định.

		- Kiểm tra nhận thức về thực hiện các biện pháp sơ cứu người bị tai nạn lao động.



		- Đảm bảo giữ gìn an toàn, tính mạng cho người lao động không may bị tai nạn trong quá trình làm việc

		- Quan sát, theo dõi thực tế hiện trường, tình trạng sức khỏe người bị  tai nạn để thực hiện những biện pháp sơ cứu kịp thời.



		- Thực hiện các biện pháp sơ cứu, cấp cứu kịp thời, khẩn trương không để người bị tai nạn  tiếp tục bị năng thêm. Đánh giá mức độ tại nạn tiếp tục điều trị.

		- Theo dõi việc thực hiện các bước thao tác, sử dụng dụng cụ, phương tiện  sơ cứu người bị tai nạn.    



		- Giảm đến mức tối đa mức độ tổn  thương và nguy cơ liên quan đến tính mạng người lao động khi bị tai nạn. 

		- Xem xét mức độ tổn thương, tiếp tục sơ cứu và thực hiện phương pháp điều trị  phù hợp.



		- Thực hiện các biện pháp sơ cứu, cấp cứu cần có sự phối hợp của  mọi người, kết hợp với việc sử dụng thao tác dụng cụ phương tiện đảm bảo hiệu quả cao nhất. 

		- Quan sát sự phối hợp của mọi người trong khi thực hiện sơ cứu.


- Xem xét sự chuẩn bị, sử dụng phương tiện, dụng cụ phục vụ cho việc sơ cứu. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Hướng dẫn an toàn lao động trước khi làm việc 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: T7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Để đảm bảo an toàn, trước khi làm việc người lao động phải được: Trang bị bảo hộ lao động, hướng dẫn thực hiện an toàn khi sử dụng cụ, thiết bị, hóa chất, điện, cơ khí, bố trí sắp xếp thiết bị nguyên vật liệu và an toàn vệ sinh môi trường lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

		- Hướng dẫn sử dụng trang bị, dụng cụ, phương tiện bảo hộ lao động theo quy định trước khi làm việc.



		- Hướng dẫn Thực hiện an toàn khi sử dụng dụng cụ, vận hành các thiết bị hóa chất, cơ khí, điện...theo tiêu chuẩn quy định an toàn vệ sinh lao động.



		- Hướng dẫn sử dụng, bảo quản các loại  hóa chất, phổ biến biện pháp phòng ngừa độc hại, nguy cơ tai nạn cháy, nổ, bỏng do hóa chất.



		- Hướng dẫn bố trí sắp xếp các dụng cụ, thiết bị cơ lý, hóa chất nguyên vật liệu hợp lý, đảm bảo an toàn vệ sinh môi trường lao động phòng thí nghiệm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng

		- Hướng dẫn trang bị bảo hộ lao động và sử dụng phương tiện bảo hộ lao động khi làm việc trong phòng thí nghiệm.



		- Phổ biến việc thực hiện các biện pháp an toàn, nội quy sử dụng, vận hành thiết bị cơ lý, hóa chất điện, cơ khí.



		- Hướng dẫn phân loại, sử dụng các loại hóa chất, phổ biến, truyền đạt nội dung các biện pháp ngăn ngừa, phòng chống độc hại, nguy cơ cháy, nổ, bỏng do hóa chất.



		- Quan sát diện tích mặt bằng phòng thí nghiệm, hướng dẫn bố trí, sắp xếp dụng cụ, thiết bị cơ lý hóa, nguyên vật liệu đảm bảo an toàn theo quy định. 





2. Kiến thức


		- Kỹ thuật an toàn lao động.



		-Thao tác vận hành các thiết bị cơ khí, điện, cơ lý hóa phòng thí nghiệm và sử dụng dụng cụ phân tích cơ lý, hóa.  



		- Sử dụng các dụng cụ, thiết bị, phương tiện, trang bị an toàn lao động.



		- Sử dụng, vận chuyển, bảo quản các loại hóa chất.





IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

		- Tài liệu về trang bị bảo hộ lao động phòng thí nghiệm.



		- Hướng dẫn sử dụng các dụng cụ, phương tiện an toàn trong lao động.



		- Tài liệu kỹ thuật an toàn phòng thí nghiệm.



		- Tài liệu quy định an toàn khi sử dụng và vận chuyển hóa chất.





V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hướng dẫn thực hiện trang bị bảo hộ an toàn vệ sinh cho người lao động trước khi làm việc đúng quy định.

		-Theo dõi nội dung, hình thức hướng dẫn trên cơ sở đánh giá việc thực hiện biện pháp an toàn của người lao động trước khi làm việc.



		- Đảm bảo giữ gìn an toàn cho người, thiết bị trước khi làm việc.

		- Kiểm tra, nhận thức, sự chuẩn bị trang bị bảo hộ lao động, an toàn vệ sinh của người lao động trước khi làm việc.



		- Hướng dẫn thực hiện an toàn trước khi làm việc để khẳng định ngăn ngừa, phòng chống tai nạn là nhiệm vụ vô cùng quan trọng. 

		- Kiểm tra việc hướng dẫn và theo dõi quá trình thực hiện để đánh giá mức độ an toàn của người lao động trước khi làm việc.



		- Đảm bảo cho người lao động luôn thoải mái, tự tin làm việc đạt hiệu quả cao.

		- Đánh giá sự ổn định của thiết bị và mức độ hoàn thành nhiệm vụ của người lao động.



		- Việc tổ chức, hướng dẫn phải có sự phối hợp một cách bài bản giữa người quản lý lao động và người lao động. 

		- Theo dõi quá trình hướng dẫn và đánh giá nhận thức của người lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Xây dựng kế hoạch phát triển nghề nghiệp

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: U1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Điều tra thị trường, tính toán năng lực thiết bị, trình độ công nghệ, thương hiệu, khả năng đầu tư...Để xây dựng kế hoạch phát triển nghề nghiệp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Điều tra, khảo sát thị trường cần tiến hành cẩn thận, nghiêm túc, đầy đủ các vùng miền.


- Tính toán, xây dựng kế hoạch phát triển nghề nghiệp phải đảm bảo cân đối năng lực thiết bị, con người, trình độ công nghệ, khả năng đầu tư, thương hiệu của doanh nghiệp và phải theo qui hoạch phát triển ngành nghề chung của đất nước.  

- Việc trình duyệt cấp có thẩm quyền cần phải tuân thủ theo đúng qui định và đảm bảo thời gian tiến độ hợp lý.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết phương pháp điều tra, đánh giá.


- Phương pháp tính toán, phân tích. 


- Lập kế hoạch.


- Báo cáo, trình duyệt. 


- Cập nhật và lưu trữ thành thạo, chính xác.


2. Kiến thức 


- Phương pháp điều tra, khảo sát.


- Tiêu chuẩn cơ sở của doanh nghiệp.


- Phương pháp tính toán xây dựng kế hoạch.


- Qui trình gửi trình duyệt.

- Nguyên tắc lưu trữ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Kế hoạch phát triển kinh tế xã hội.


- Kế hoạch lợi nhuận.


- Tiêu chuẩn Nhà nước và tiêu chuẩn Quốc tế về nghề nghiệp phát triển.


- Tiêu chuẩn cơ sở của doanh nghiệp.


- Các dụng cụ, trang bị để điều tra, kháo sát, tìm tài liệu cần: Máy vi tính, bút, giấy, các thiết bị ghi âm, ghi hình, phương tiện đi lại…


-Tủ, cặp đựng tài liệu, hồ sơ lưu trữ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Điều tra thị trường phải cẩn thận, nghiêm túc, đầy đủ các vùng miền

- Điêu tra khảo sát thị trường: Quan sát thực tế và sử dụng các phương pháp thu thập thông tin, phỏng vấn...


- Tính toán năng lực thiết bị, con người, trình độ công nghệ, thương hiệu, khả năng đầu tư...phải tính đến tất cả các yếu tố ảnh hưởng và suất đầu tư nhỏ nhất. 


- Kiểm tra, xem xét lại các tài liệu, hồ sơ điều tra thị trường.


- Kiểm tra phương pháp tính và kết quả.


- Xây dựng kế hoạch phát triển nghề nghiệp.


- Đối chiếu với các điều kiện công nghệ, thiết bị, môi trường sản xuất và điều kiện đầu tư của doanh nghiệp.


- Trình duyệt cấp có thẩm quyền phải theo đúng thủ tục.


- Đối chiếu với quy trình, thủ tục đăng ký ngành nghề phát triển.



		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Cập nhật kỹ thuật, quy trình phân tích mới

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: U2 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tìm kiếm tài liệu, khảo sát thực tế để cập nhật kịp thời kỹ thuật và công nghệ mới của nghề phân tích Cơ lý, hóa xi măng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Việc tìm kiếm tài liệu phải đảm bảo đầy đủ, mới. Khảo sát các cơ cở phải đáp ứng được có trình độ công nghệ, kỹ thuật tiên.


- Tổ chức hội thảo rộng rãi, đầy đủ các chuyên gia đầu ngành trong lĩnh vực phân tích, lấy ý kiến chuyên gia cần phải phân tích và cập nhật được các vấn đề kỹ thuật và công nghệ mới. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết cách tra cứu tài liệu và phương pháp điều tra, thống kê.


- Quan sát, đánh giá.


- Thảo luận nhóm.


- Tổng hợp và đánh giá các vấn đề kỹ thuật và công nghệ mới.


- Cập nhật và lưu trữ thành thạo, chính xác.


2. Kiến thức 


- Qui trình công nghệ phân tích tính chất vật liệu.


- Kỹ thuật phân tích Cơ lý, hóa vật liệu.


- Phương pháp điều tra xử lý số liệu.


-Thiết bị kỹ thuật phân tích 


- Nguyên tắc lưu trữ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hồ sơ về các chỉ tiêu kinh tế kỹ thuật hiện có.


- Các dụng cụ, trang bị để điều tra, kháo sát, tìm tài liệucần: Máy vi tính, bút, giấy, các thiết bị ghi âm, ghi hình, phương tiện đi lại…


- Các Hồ sơ, tài liệu về công nghệ, bản vẽ…


- Hội trường, âm thanh, loa đài, máy chiếu...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Tìm tài liệu, tham quan, trao đổi với các cơ sở phải thực hiện đầy đủ, chính xác và đúng tiến độ thời gian.

- Quan sát, ghi chép việc thực hiện công việc, đối chiếu với các tài liệu về kỹ thuật và công nghệ mới.

- Xác định đúng các thiết bị kỹ thuật và công nghệ mới, hiện đại chưa có hoặc ít có trong doanh nghiệp trong nước.


- Kiểm tra và xem xét các tài liệu, hồ sơ công nghệ, thiết bị xem có mới , chưa có hoặc mới có rất ít cơ sở sử dụng.


- Cập nhật công nghệ và thiết bị kỹ thuật mới phải đảm bảo đúng và chính xác. 


- Đối chiếu với công nghệ, thiết bị kỹ thuật đang sử dụng phổ biến trên thị trường. 




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Học tập, bồi dưỡng chuyên môn


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: U3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Học tập, bồi dưỡng nâng cao trình độ chuyên môn để mở rộng, phát triển nghề nghiệp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Mục tiêu học tập được xác định đúng, đầy đủ theo tiêu chuẩn nghề nghiệp.


- Kết quả khóa học đạt chuẩn theo qui định của nghề.


- Kiến thức được vận dụng phù hợp đúng vị trí chức danh công việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Định hướng.


- Lập kế hoạch

- Lĩnh hội.


- Nghiên cứu.


- Vận dụng kiến thức đã học.

2. Kiến thức 


- Tiêu chuẩn qui định của nghề.


- Kiến thức chuyên môn của nghề.


- Nội dung chương trình học tập.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Tài liệu qui định về tiêu chuẩn của nghề.


- Tài liệu chuyên môn, dụng cụ học tập.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc học tập, bồi dưỡng nâng cao trình độ chuyên môn được thực hiện theo đúng trình tự qui định.


- Giám sát quá trình thực hiện, đối chiếu với qui định.


- Mục tiêu học tập được xác định đúng, đầy đủ theo tiêu chuẩn nghề nghiệp.

- Giám sát việc xác định mục tiêu học tập đối chiếu theo tiêu chuẩn của nghề.


- Kết quả khóa học đạt chuẩn theo qui định của nghề.


- Kiểm tra kết quả đối chiếu với qui định.


- Kiến thức được vận dụng phù hợp đúng vị trí chức danh công việc. 

- Kiểm tra việc thực hiện và đối chiếu với vị trí chức danh công việc.




		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Đào tạo người mới vào nghề

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: U4 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Bồi dưỡng kiến thức chuyên ngành, rèn tác phong công nghiệp, nội quy kỷ luật lao động và hướng dẫn tay nghề cho người thợ mới vào nghề.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Việc lập kế hoạch đào tạo cho người mới vào nghề phải đầy đủ, kịp thời, đảm bảo các yêu cầu về trình độ chuyên môn, tay nghề, tư cách đạo đức, tác phong công nghiệp và cả các kiến thức liên quan...đảm bảo được trình độ tay nghề theo tiêu chuẩn, đồng thời phải đáp ứng được tiến độ kế hoạch đặt ra.


- Công tác kiểm tra, đánh giá phải đảm báo chính xác, trung thực, khách quan, đạt yêu cầu đề ra.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- NhËn biÕt tÝnh hîp ph¸p cña c¸c tµi liÖu, quyÕt ®Þnh.

- Lập kế hoạch.

- Kỹ năng sư phạm.


- Hiểu biết về Luật lao động.


-Tay nghề thành thạo.


- Quan sát, đánh giá, kiểm tra.


2. Kiến thức 


- V¨n b¶n ph¸p quy vµ c¸c quy ®Þnh cña nhµ n­íc, ®¬n vÞvề công tác đào tạo thợ mới. Tiªu chuÈn kü n¨ng nghÒ Quèc gia.


- Kế hoạch sản xuất kinh doanh.


- Ph­¬ng ph¸p lËp kÕ ho¹ch ®µo t¹o.


- Lý thuyÕt chuyªn m«n nghÒ.

- Quy ph¹m vÒ kiÓm tra ®¸nh gi¸.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

 - C¸c v¨n b¶n, quyÕt ®Þnh.


 - Kế hoạch bồi dưỡng, đào tạo.


 - §Ò c­¬ng và các giáo trình ®µo t¹o.


 - GiÊy, bót, máy vi tính.


 - Tiêu chuẩn bậc thợ .


 - Nội quy kỷ luật lao động của doanh nghiệp.

 - VËt t­, vËt liÖu, dông cô chuyên môn...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- TiÕp nhËn c«ng t¸c đào tạo thợ mới vào nghề phải đảm bảo chất lượng đầu vào theo qui định.


- Đối chiếu với các tài liệu, văn bản, các qui định của Nhà nước, của đơn vị về công tác đào tạo thợ mới.

- Việc lập kế hoạch đào tạo phải theo chương trình chuẩn của Bộ LĐTB&XH.


- Đối chiếu với các qui định về khung chương trình đào tạo. 


- Båi d­ìng lý thuyÕt chuyên mônvà các kiến thức liên quan theo chương trình đào tạo chuẩn và theo yêu cầu của đơn vị.


- Đối chiếu với các qui định về chương trình đào tạo, các qui định đối với ngành nghề đào tạo.

- Hướng dẫn và kiểm tra đánh giá tay nghÒ cho thî mới theo qui định chung của Nhà nước.


- Đối chiếu với Qui chế thi, kiểm tra và các qui định sát hạch nghề.



		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Tham gia nghiên cứu phát triển sản phẩm mới.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: U5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Điều tra thị trường, tính toán năng lực thiết bị, trình độ công nghệ, khả năng đầu tư... Để nghiên cứu phát triển sản phẩm mới.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Điều tra, khảo sát thị trường cần tiến hành cẩn thận, nghiêm túc, đầy đủ các vùng miền.


- Nghiên cứu phát triển sản phẩm mới cần phải tính toán đầy đủ các yếu tố: Năng lực thiết bị, con người, trình độ công nghệ, khả năng đầu tư, suất đầu tư, kế hoạch lợi nhuận...


- Việc trình duyệt cấp có thẩm quyền cần phải tuân thủ theo đúng qui định và đảm bảo tiến độ kịp thời, hiệu quả.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết phương pháp điều tra, đánh giá.


- Phương pháp tính toán, phân tích. 


- Lập kế hoạch.


- Báo cáo, trình duyệt. 


- Cập nhật và lưu trữ thành thạo, chính xác.


2. Kiến thức 


- Phương pháp điều tra, khảo sát.


- Tiêu chuẩn cơ sở của doanh nghiệp.


- Tiêu chuẩn Nhà nước và cơ sở của sản phẩm mới.


- Phương pháp tính toán xây dựng kế hoạch.


- Qui trình gửi trình duyệt.


- Nguyên tắc lưu trữ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các dụng cụ, trang bị để điều tra, kháo sát, tìm tài liệucần: Máy vi tính, bút, giấy, các thiết bị ghi âm, ghi hình, phương tiện đi lại…


- Các Hồ sơ, tài liệu về công nghệ, lý lịch thiết bị của doanh nghiệp. 


- Các Quyết định, Dự án đầu tư... sản phẩm mới của các cấp, ngành.


- Tiêu chuẩn Nhà nước, tiêu chuẩn Quốc tế và tiêu chuẩn cơ sở của doanh nghiệp..


- Phương tiện, dụng cụ nghiên cứu.


-Tủ, cặp đựng tài liệu, hồ sơ lưu trữ.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Điều tra thị trường phải cẩn thận, nghiêm túc, đầy đủ các vùng miền.

- Điêu tra khảo sát thị trường: Quan sát thực tế và sử dụng các phương pháp thu thập thông tin, phỏng vấn...


- Tính toán năng lực thiết bị, con người, trình độ công nghệ, khả năng đầu tư...phải tính đến tất cả các yếu tố ảnh hưởng và suất đầu tư nhỏ nhất. 

- Kiểm tra, xem xét lại các tài liệu, hồ sơ điều tra thị trường.


- Kiểm tra phương pháp tính và kết quả.


- Xây dựng kế hoạch phát triển sản phẩm mới phải phù hợp với thị trường, tính khả thi cao.


- Đối chiếu với các điều kiện công nghệ, thiết bị và điều kiện môi trường sản xuất và đầu tư của doanh nghiệp.


- Trình duyệt cấp có thẩm quyền phải theo đúng thủ tục.


- Đối chiếu với quy trình, thủ tục đăng ký phát triển sản phẩm mới.



		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		TÊN CÔNG VIỆC: Tham gia nghiên cứu phương pháp thử nghiệm mới.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: U6 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Phân tích đánh giá phương pháp thử nghiệm hiện có đồng thời nghiên cứu, tìm tòi phương pháp thử nghiệm mới để đưa vào sử dụng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Điều tra, khảo sát các cơ sở cần tiến hành cẩn thận, nghiêm túc, trên cơ sở hồ sơ tài liệu về các phương pháp thử nghiệm mới hiện có.


- Việc tính toán, nghiên cứu phương pháp thử nghiệm mới để đưa vào sử dụng phải theo tiêu chuẩn Quốc tế, Nhà nước và Ngành về các phương pháp thử nghiệm.


- Tổ chức hội thảo rộng rãi, đầy đủ các chuyên gia đầu ngành trong lĩnh vực phân tích, lấy ý kiến chuyên gia cần phải phân tích và cập nhật được các phương pháp thử nghiệm mới. 


- Việc trình duyệt cấp có thẩm quyền cần phải tuân thủ theo đúng qui định và đảm bảo kịp thời, hiệu quả.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết phương pháp điều tra, đánh giá.


- Phương pháp tính toán, phân tích. 


- Thảo luận nhóm.


- Báo cáo, trình duyệt. 


- Cập nhật và lưu trữ thành thạo, chính xác.


2. Kiến thức 


- Phương pháp điều tra, khảo sát.


- Tiêu chuẩn Nhà nước và cơ sở về các phương pháp thử nghiệm.


- Phương pháp nghiên cứu, tính toán.


- Chuyên môn về các phương pháp thử nghiệm.


- Qui trình gửi trình duyệt.


- Nguyên tắc lưu trữ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các dụng cụ, trang bị để điều tra, kháo sát, tìm tài liệu cần: Máy vi tính, bút, giấy, các thiết bị ghi âm, ghi hình, phương tiện đi lại…


- Các Hồ sơ, tài liệu về công nghệ, lý lịch thiết bị của doanh nghiệp. 


- Tiêu chuẩn Quốc tế, Nhà nước và cơ sở về các phương pháp thử nghiệm.


- Các tài liệu tiêu chuẩn về các phương pháp thử nghiệm.


- Phương tiện, dụng cụ nghiên cứu.


- Hội trường, âm thanh, loa đài, máy chiếu...


- Tủ, cặp đựng tài liệu, hồ sơ lưu trữ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


Tiêu chí đánh giá


Cách thức đánh giá


- Việc điều tra, khảo sát các cơ sở phân tích, thí nghiệm, các cơ sở nghiên cứu công nghệ mới phải thực hiện đầy đủ vàcẩn thận kỹ lưỡng .

- Quan sát, ghi chép việc thực hiện công việc, đối chiếu với các tài liệu khảo sát về các phương pháp thử nghiệm.

- Tính toán, nghiên cứu phương pháp thử nghiệm mới để đưa vào sử dụng, phải đáp ứng được năng suất, hiệu quả cao hơn.


- Kiểm tra, xem xét lại các tài liệu, hồ sơ điều tra thị trường.


- Kiểm tra phương pháp tính và hiệu quả đạt được.


- Hội thảo, lấy ý kiến các chuyên gia đảm bảo đúng chuyên ngành, có uy tín.


- Kiểm tra, xem xét hồ sơ, tài liệu về các phương pháp thử nghiệm.

- Đối chiếu với các khảo sát thực tế các chuyên gia.

- Trình duyệt cấp có thẩm quyền phải theo đúng thủ tục.


- Đối chiếu với quy trình, thủ tục đăng ký phát triển sản phẩm mới.
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MÔ TẢ NGHỀ

TÊN NGHỀ
: KỸ THUẬT SƠN MÀI VÀ KHẢM TRAI


MÃ SỐ NGHỀ:

Nghề kỹ thuật sơn mài và khảm trai là một nghề thủ công truyền thống được phát triển rộng rãi trên khắp các vùng miền trong phạm vi toàn quốc. Người thợ có thể làm nghề tại gia đình, trong nhà, trong lán xưởng, nhà máy, xí nghiệp... 


Các nhiệm vụ của nghề bao gồm: 

· Định hướng sản phẩm; 

· Chuẩn bị dụng cụ, nguyên vật liệu sơn mài;

· Chuẩn bị dụng cụ, nguyên vật liệu khảm trai; 

· Làm vóc sơn mài trên gỗ; 

· Làm vóc sơn mài trên giấy các tông bồi hồ; 

· Vẽ sơn mài truyền thống; 

· Vẽ tranh trang trí trên nền sơn mài; 

· Sơn mài trên kim loại; 

· Vẽ sơn mài khác; 

· Khảm hoạ tiết trang trí nổi trên nền sơn mài; 

· Khảm hoạ tiết trang trí chìm trên nền sơn mài; 

· Khảm chìm hoa văn trang trí trên nền gỗ; 

· Khảm chìm hoa lá, cây cảnh trên nền gỗ; 

· Khảm con giống trên nền gỗ; 

· Khảm nổi trên nền gỗ; 

· Khảm kiến trúc trên nền gỗ; 

· Khảm người trên nền gỗ; 

· Trang sức sản phẩm khảm trai; 

· Phân loại đóng gói sản phẩm; 

· Quản lý sản xuất.

Công việc của người thợ trong nghề tuy không nặng nhọc, nhưng môi trường làm việc thường tiếp xúc với bụi và hoá chất, họ có thể làm việc ở một số vị trí sau: 


- Công nhân sơn mài và khảm trai;


- Kỹ thuật viên trang trí nội ngoại thất;


- Kỹ thuật viên bảo tồn và tu bổ các di tích cổ;


- Giáo viên giảng dạy nghề sơn mài và khảm trai;


- Tổ chức sản xuất và kinh doanh sản phẩm sơn mài và khảm trai.


Dụng cụ chủ yếu là các dụng cụ thủ công gồm: Dụng cụ đánh sơn, dụng cụ đựng sơn, thép quét sơn, dao trổ, mo sừng, bay xương, bút lông, đá mài, dao băm, đục chạy, đục bạt, đục sấn, đục xén tăm, dao tách nét, cưa cắt trai, thiết bị ép phẳng vật liệu vỏ trai…. Kết hợp với một số máy móc chuyên dùng như: các loại máy mài, máy phun sơn, máy đột đập vỏ trai. Nhà xưởng, buồng ủ sơn,  kho để chứa đựng và bảo quản sản phẩm...

Nguyên vật liệu chính gồm: Vật liệu vỏ trai, vỏ ốc, cửu khổng, sơn ta, dầu trẩu, nhựa thông, bột mầu, bột phù sa, bột than xoan, dầu hoả, keo, sơn gắn, véc ny, giấy nhám, bột gắn và các loại sơn khác…


Sản phẩm chính của nghề gồm: tranh sơn mài mỹ nghệ truyền thống, tranh sơn mài nghệ thuật; tranh khảm trai... phục vụ cho việc trang trí nội ngoại thất, trang trí các đồ dùng dân dụng trong nước và hàng thủ công mỹ nghệ xuất khẩu ...

DANH MỤC CÔNG VIỆC
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		88

		G14

		Vẽ tranh tích cổ vinh qui bái tổ

		

		

		

		

		X



		H- Sơn mài trên kim loại

		

		

		

		

		



		89

		H1

		Đánh cát mặt kim loại

		X

		

		

		

		



		90

		H2

		Bó sơn

		

		X

		

		

		



		91

		H3

		Hom sơn

		

		X

		

		

		



		92

		H4

		Lót sơn

		

		X

		

		

		



		93

		H5

		Kẹt sơn

		

		X

		

		

		



		94

		H6

		Thí sơn lần 1

		

		X

		

		

		



		95

		H7

		Thí sơn lần 2

		

		X

		

		

		



		96

		H8

		Phủ quang

		

		

		X

		

		



		97

		H9

		Nùn than đánh bóng

		

		

		X

		

		



		I- Vẽ sơn mài khác 

		

		

		

		

		



		98

		I1

		Vẽ đồ nét

		

		

		

		X

		



		99

		I2

		Đắp nổi

		

		

		

		X

		



		100

		I3

		Gắn trai, vỏ trứng

		

		

		X

		

		



		K -Khảm hoạ tiết trang trí nổi trên nền sơn mài 

		

		

		

		

		



		101

		K1

		Khảm chỉ thẳng

		X

		

		

		

		



		102

		K2

		Khảm chỉ cong

		X

		

		

		

		



		103

		K3

		Khảm hạt tròn 

		X

		

		

		

		



		104

		K4

		Khảm gấm cẩm quy

		

		X

		

		

		



		105

		K5

		Khảm hoa văn

		

		X

		

		

		



		106

		K6

		Khảm dây nho

		

		X

		

		

		



		107

		K7

		Khảm cây cảnh

		

		X

		

		

		



		108

		K8

		Khảm hoa lá

		

		X

		

		

		



		109

		K9

		Khảm vân mây

		X

		

		

		

		



		110

		K10

		Khảm sóng nước

		X

		

		

		

		



		L-Khảm hoạ tiết trang trí chìm trên nền sơn mài 

		

		

		

		

		



		111

		L1

		Khảm chỉ mẫu tử

		

		X

		

		

		



		112

		L2

		Khảm chỉ cong

		

		X

		

		

		



		113

		L3

		Khảm hạt trấu 

		X

		

		

		

		



		114

		L4

		Khảm hạt trám

		X

		

		

		

		



		115

		L5

		Khảm hoa văn lá tây

		

		X

		

		

		



		116

		L6

		Khảm nho sóc

		

		X

		

		

		



		117

		L7

		Khảm tùng hạc

		

		X

		

		

		



		118

		L8

		Khảm hoa hồng

		

		X

		

		

		



		119

		L9

		Khảm vân mây

		X

		

		

		

		



		120

		L10

		Khảm sóng nước

		X

		

		

		

		



		121

		L11

		Khảm chùa Một cột

		

		

		X

		

		



		122

		L12

		Khảm chùa Tháp

		

		

		X

		

		



		M- Khảm chìm hoa văn trang trí trên nền gỗ  

		

		

		

		

		



		123

		M1

		Khảm tường gạch

		

		X

		

		

		



		124

		M2

		Khảm chỉ cong

		X

		

		

		

		



		125

		M3

		Khảm hạt sòi

		

		X

		

		

		



		126

		M4

		Khảm hạt tròn

		

		X

		

		

		



		127

		M5

		Khảm hoa văn

		

		X

		

		

		



		128

		M6

		Khảm dây dưa

		

		X

		

		

		



		129

		M7

		Khảm triện góc

		

		X

		

		

		



		130

		M8

		Khảm vân mây

		X

		

		

		

		



		131

		M9

		Khảm sóng nước

		X

		

		

		

		



		132

		M10

		Khảm cây cảnh

		

		X

		

		

		



		N- Khảm chìm hoa lá, cây cảnh trên nền gỗ

		

		

		

		

		



		133

		N1

		Khảm khóm hoa sen

		

		X

		

		

		



		134

		N2

		Khảm cành  hoa hồng

		

		X

		

		

		



		135

		N3

		Khảm cành hoa cúc

		

		X

		

		

		



		136

		N4

		Khảm quả lựu

		

		X

		

		

		



		137

		N5

		Khảm cây đào 

		

		X

		

		

		



		138

		N6

		Khảm cây tùng 

		

		X

		

		

		



		139

		N7

		Khảm cây trúc 

		

		X

		

		

		



		140

		N8

		Khảm cây lan

		

		X

		

		

		



		141

		N9

		Khảm cây dừa

		

		X

		

		

		



		142

		N10

		Xen lọng hoa hồng

		

		

		X

		

		



		143

		N11

		Xen lọng hoa sen

		

		

		X

		

		



		144

		N12

		Xen lọng hoa cúc

		

		

		X

		

		



		O- Khảm con giống trên nền gỗ 

		

		

		

		

		



		145

		O1

		Khảm con chim sẻ

		

		

		X

		

		



		146

		O2

		Khảm con chim hạc

		

		

		X

		

		



		147

		O3

		Khảm con vịt

		

		

		X

		

		



		148

		O4

		Khảm con gà

		

		

		X

		

		



		149

		O5

		Khảm con chim công

		

		

		X

		

		



		150

		O6

		Khảm con rùa

		

		

		X

		

		



		151

		O7

		Khảm con rồng

		

		

		X

		

		



		152

		O8

		Khảm con  chim phượng

		

		

		X

		

		



		153

		O9

		Khảm con ngựa

		

		

		X

		

		



		154

		O10

		Khảm con voi

		

		

		X

		

		



		155

		O11

		Khảm con trâu

		

		

		X

		

		



		156

		O12

		Khảm con chim vẹt

		

		

		X

		

		



		157

		O13

		Khảm con chim trĩ

		

		

		X

		

		



		158

		O14

		Xen lọng cánh con chim hạc

		

		

		X

		

		



		159

		O15

		Xen lọng cánh con vịt

		

		

		X

		

		



		160

		O16

		Xen lọng cánh con gà

		

		

		X

		

		



		161

		O17

		Xen lọng cánh chim công

		

		

		X

		

		



		162

		O18

		Xen lọng vẩy con rồng

		

		

		X

		

		



		P- Khảm nổi trên nền gỗ

		

		

		

		

		



		163

		P1

		Khảm chữ tượng hình

		

		

		X

		

		



		164

		P2

		Khảm khóm hồng

		

		

		X

		

		



		165

		P3

		Khảm tranh tứ quí

		

		

		X

		

		



		166

		P4

		Khảm tranh vinh qui bái tổ

		

		

		

		X

		



		167

		P5

		Khảm tranh bát tiên

		

		

		

		X

		



		168

		P6

		Khảm tranh trúc lâm thất hiền

		

		

		

		X

		



		169

		P7

		Khảm chùa Một cột 

		

		

		X

		

		



		170

		P8

		Khảm chùa Tháp

		

		

		X

		

		



		Q-Khảm kiến trúc trên nền gỗ 

		

		

		

		

		



		171

		Q1

		Khảm cổng làng

		

		

		X

		

		



		172

		Q2

		Khảm nhà cổ

		

		

		X

		

		



		173

		Q3

		Khảm cầu

		

		

		X

		

		



		174

		Q4

		Khảm chùa Một cột

		

		

		X

		

		



		175

		Q5

		Khảm chùa Tháp

		

		

		X

		

		



		176

		Q6

		Khảm cầu hàm rồng

		

		

		X

		

		



		177

		Q7

		Xen lọng mái nhà cổ

		

		

		X

		

		



		178

		Q8

		Xen lọng nền gạch

		

		

		X

		

		



		179

		Q9

		Xen lọng cầu

		

		

		X

		

		



		180

		Q10

		Xen lọng ngói mũi hài

		

		

		X

		

		



		181

		Q11

		Xen lọng ngói ống

		

		

		X

		

		



		R-Khảm người trên nền gỗ 

		

		

		

		

		



		182

		R1

		Khảm ông Phúc

		

		

		X

		

		



		183

		R2

		Khảm ông Lộc

		

		

		X

		

		



		184

		R3

		Khảm ông Thọ

		

		

		X

		

		



		185

		R4

		Khảm trẻ mục đồng

		

		

		X

		

		



		186

		R5

		Khảm quan văn

		

		

		

		X

		



		187

		R6

		Khảm quan võ

		

		

		

		X

		



		188

		R7

		Khảm Phật Bà Quan Âm

		

		

		

		X

		



		189

		R8

		Khảm người lính lệ

		

		

		X

		

		



		190

		R9

		Khảm bát tiên

		

		

		

		X

		



		191

		R10

		Khảm tranh trúc lâm thất hiền

		

		

		

		X

		



		192

		R11

		Khảm sĩ nông công thương

		

		

		

		X

		



		193

		R12

		Khảm quan Vân Trường

		

		

		

		

		X



		194

		R13

		Khảm cô tiên

		

		

		

		

		X



		S-Trang sức sản phẩm khảm trai 

		

		

		

		

		



		195

		S1

		Xử lý các khuyết tật

		X

		

		

		

		



		196

		S2

		Làm nhẵn bề mặt sản phẩm

		X

		

		

		

		



		197

		S3

		Tạo màu sắc

		

		X

		

		

		



		198

		S4

		Đánh bóng sản phẩm bằng sáp ong

		X

		

		

		

		



		199

		S5

		Đánh bóng sản phẩm bằng véc ny

		

		

		X

		

		



		200

		S6

		Phun bóng sản phẩm bằng sơn điều và sơn PU

		

		

		X

		

		



		T- Phân loại đóng gói sản phẩm 

		

		

		

		

		



		201

		T1

		Kiểm tra chất lượng sản phẩm

		

		

		X

		

		



		202

		T2

		Phân loại sản phẩm

		

		

		X

		

		



		203

		T3

		Đóng gói sản phẩm

		

		X

		

		

		



		204

		T4

		Nhập kho sản phẩm

		

		X

		

		

		



		U- Quản lý sản xuất 

		

		

		

		

		



		205

		U1

		Lập kế hoạch sản xuất

		

		

		

		X

		



		206

		U2

		Bố trí nhân lực sản xuất

		

		

		

		

		X



		207

		U3

		Giám sát quy trình sản xuất

		

		

		

		X

		



		208

		U4

		Xây dựng và quản lý các định


mức lao động

		

		

		

		

		X



		209

		U5

		Quản lý tài sản, nguyên nhiên vật liệu và sản phẩm

		

		

		

		X

		



		210

		U6

		Tính toán tiền lương cho người


lao động theo định mức

		

		

		

		

		X





- Tổng số: 20 nhiệm vụ/ 210 công việc


Trong đó:


- Bậc 1
= 44 công việc 
= 20,95%


- Bậc 2
= 57 công việc 
= 27,14%


- Bậc 3
= 84 công việc 
= 40,00%


- Bậc 4
= 16 công việc 
=    7,62%


- Bậc 5
=  9 công việc 
=    4,29%

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.

2. Kiến thức


- Mô tả được các sản phẩm Sơn mài và khảm trai;

- 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:  THIẾT KẾ MẪU SẢN PHẨM 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Xây dựng ý tưởng, thiết kế bản vẽ phác thảo trên giấy, trên áy tính, hoàn thiện bản vẽ mẫu, thử nghiệm trên chất liệu thật, chỉnh sửa hoàn thiện sản phẩm mẫu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Tiếp thu được ý kiến, sở thích, thị hiếu của khách hàng;


- Trình bày và đưa ra được ý tưởng sáng tác mẫu và sản phẩm theo đúng thị hiếu khách hàng;


- Thể hiện được bản vẽ phác trên giấy;


- Thiết kế được bản vẽ mẫu trên máy tính;

- Chỉnh sửa hoàn thiện bản vẽ mẫu theo yêu cầu thị hiếu của khách hàng;

- Tạo được sản phẩm sơn mài và  khảm trai theo đúng mẫu đã thiết kế;

- Phát hiện được những hạn chế cần phải chỉnh sửa;

- Biết chỉnh sửa hoàn thiện sản phẩm theo đúng mẫu thiết kế và đúng thị hiếu khách hàng.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Phân tích tổng hợp các thông tin;

- Sử dụng máy tính vẽ trên Corel draw, Autocad; 


- Kỹ thuật vẽ mẫu trên giấy, kỹ thuật thể hiện trên chất liệu sơn mài và khảm trai.

2. Kiến thức


- Phân tích thống kê được các loại sản phẩm đang bán chạy và có lãi trên thị trường; 


- Tổng hợp được các ý kiến của khách hàng;


- Thuyết trình nêu được ý tưởng của mình để thuyết phục khách hàng; 


- Vẽ thiết kế đồ hoạ, vẽ mỹ thuật;


- Kiến thức vẽ trên Corel draw, Autocad;


- Kỹ thuật sơn mài, kỹ thuật khảm trai.


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



		- Thể hiện được bản vẽ phác trên giấy;

- Thiết kế được bản vẽ mẫu trên máy tính;

- Thiết kế được mẫu sản phẩm; 


- Thời gian thực hiện công phù hợp với thời gian yêu cầu;

- Mức độ đảm bảo an toàn.

		- Quan sát thực tế trên bản vẽ phác thảo;

- Quan sát bản vẽ thực tế trên máy tính;

- So sánh sản phẩm mẫu đối chiếu mẫu vẽ; 


- So sánh thời gian làm việc 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 Sơn mài và khảm trai trên thị trường.

2. Kiến thức


- Kế toán, thống kê, quản trị doanh nghiệp;

- Phân tích giá cả của các loại sản phẩm sơn mài và khảm trai trên thị trường;  

- Nêu được các chi phí sản xuất.

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   SPSX


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.

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 Sơn mài và khảm trai;

- 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;

- Mẫu 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: GỌT SỬA THÉP SƠN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chọn thép, sửa gọt lưỡi thép, mài thép.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chọn lưỡi thép có phần tóc sợi nhỏ mềm;

- Các sợi tóc suôn thẳng, mỏng đều, có độ bật tốt;

- Gọt phần vỏ thép vát đều hai bên và được mài mềm các góc cạnh;

- Các sợi tóc mỏng vát đều về phía lưỡi thép;

- Các sợi tóc của đầu lưỡi thép được cắt, hoặc xén đều bằng nhau;

- Lưỡi thép mài xong phải mềm mượt đều;

- Tóc lưỡi thép sạch không cặn bụi, không bết vón;

- Bảo đảm thời gian theo định mức;


- An toàn trong quá trình làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn thép;

- Biết sử dụng dao để cắt, gọt, sửa thép;

- Biết đập, mài lưỡi thép;

- Biết phương pháp kiểm tra đánh giá lưỡi thép;

2. Kiến thức


- Mô tả được cấu tạo của các loại thép sơn;


- Nêu được tính năng, tác dụng, cách sử dụng các loại thép sơn;


- Liệt kê được các yêu cầu kỹ thuật chính của thép sơn;


- Mô tả được trình tự các bước mài, phương pháp mài thép sơn.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các loại thép;

- Dao gọt, búa,  gỗ kê, đá mài;

- Nhà xưởng đủ diện tích và đủ độ chiếu sáng. 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Các sợi tóc trên lưỡi thép vát đều về phía lưỡi thép;

- Các sợi tóc đầu lưỡi thép được cắt xén bằng đều;

- Phần gọt vỏ thép sát đầu lưỡi thép vát đều hai bên và được mài hết các góc cạnh;

- Các sợi tóc trên lưỡi thép suôn thẳng, mỏng đều, có độ bật, sạch không cặn bụi, không bết vón;

- Đảm bảo thời gian và an toàn trong khi làm việc.

		 - Dùng mắt quan sát kiểm tra; 

 - Dùng mắt quan sát kiểm tra; 


 - Dùng mắt quan sát kiểm tra;

- Ấn cong lưỡi thép theo các chiều rồi thả ra thấy lưỡi thép bật thẳng về vị trí cũ mà không bị toè, không bị cong;

- Theo dõi trong quá trình thao tác. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: MÀI SỬA DAO TRỔ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Mài sửa dao trổ bằng đá ráp, đá màu, đảm bảo giữ đúng hình dáng dao trổ, hai má vát đều, mũi dao nhọn, lưỡi dao sắc bén.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Giữ đúng hình dáng dao trổ;

- Hai má mài vát đều, thon dần từ sống dao ra tới lưỡi dao;

- Mũi dao nhọn;

- Lưỡi dao sắc bén;

- Bảo đảm thời gian theo định mức;


- An toàn trong quá trình làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng

- Thao tác mài dao trổ bằng đá ráp và đá màu;

- Biết quan sát kiểm tra độ lên gợn khi mài ráp;

- Biết quan sát kiểm tra độ sắc bén khi mài màu;

- Biết sửa mũi dao đúng theo yêu cầu kỹ thuật.

2. Kiến thức


- Mô tả được cấu tạo hình dáng, kích thước của dao trổ;


- Nêu được tính năng, tác dụng, cách sử dụng dao trổ;


- Liệt kê được các yêu cầu  kỹ thuật chính của công việc mài, sửa dao trổ; 


- Trình bày được trình tự các bước và phương pháp mài dao trổ.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các loại dao trổ;

- Đá mài nhám;

- Đá mài màu;

- Bảng yêu cầu kỹ thuật mài dao trổ;

- Chậu nước, ghẻ lau;

- Khay đựng dụng cụ;

- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Giữ đúng hình dáng dao trổ;

- Độ vát của hai má sau khi mài;

- Độ nhọn của mũi dao sau khi mài;

- Độ sắc bén của lưỡi dao sau khi mài màu;

- Đảm bảo thời gian và an toàn trong khi mài.

		- So sánh hình dáng dao mài với dao mẫu;

- Dùng mắt quan sát, kiểm tra;

- Dùng dao thử gọt lên vật liệu gỗ mềm;

- Theo dõi trong quá trình thao tác mài.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: MÀI SỬA MO SỪNG

 MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Cạo, mài sửa mo sừng đạt tiêu chuẩn kỹ thuật: lưỡi mo uốn dẻo, không lượn sóng, không gai mép, sắc đều, mặt sừng mịn bóng.  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Mo sừng mỏng thuôn dần từ đốc cán tới lưỡi mo;

- Mo sừng có độ mỏng, độ dẻo đạt yêu cầu; 


- Lưỡi mo sừng thẳng tắp, không lượn sóng, không gai mép;

- Lưỡi mo sừng mỏng, phẳng đều;

- Mặt  lưỡi mo sừng mịn bóng;

- Bảo đảm thời gian theo định mức;


- An toàn trong quá trình làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết các thao tác mài sửa mo sừng;


- Biết thao tác vận hành và sử dụng máy mài, cưa tay, bào ngang, dao gọt;

- Biết quan sát kiểm tra độ mỏng, độ phẳng của lưỡi mo;


- Biết quan sát kiểm tra độ mịn bóng của lưỡi mo;


- Biết quan sát kiểm tra độ uốn dẻo của lưỡi mo.

2. Kiến thức


- Trình bày được cấu tạo, công dụng của mo sừng;

- Liệt kê được các tiêu chuẩn và yêu cầu  kỹ thuật của mo sừng;

- Trình bày được trình tự các bước và phương pháp làm mo sừng;

- Trình bày được các biện pháp an toàn khi sử dụng  máy mài.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sừng trâu đã được sơ chế thành hình mo sừng;                     


- Dao trổ, dao gọt;

- Bào ngang, cưa tay;

- Máy mài đá, đá ráp, đá màu;

- Bảng yêu cầu kỹ thuật làm mo sừng;


- Bảng trình tự các bước và phương pháp làm mo sừng; 


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mo sừng mỏng thuôn dần từ đốc cán tới lưỡi mo;

- Độ mỏng, độ dẻo của mo sừng; 

- Độ thẳng tắp, không lượn sóng, không gai mép của lưỡi mo;

- Độ mỏng và độ phẳng đều, độ mịn bóng của lưỡi mo;

- Bảo đảm thời gian và an toàn trong quá trình làm việc.



		 - Kiểm tra thực tế trên mo sừng;

- Dùng mo sừng ấn, miết lưỡi xuống bề mặt gỗ;

- Dùng mắt quan sát, kiểm tra; 


- Dùng mắt quan sát, kiểm tra;

- Theo dõi trong quá trình thao tác và làm việc. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: MÀI SỬA BAY XƯƠNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Gọt đẽo hai đầu bay, mài sửa bay trên đá ráp, mài bay trên đá màu, kiểm tra nghiệm thu bay xương đạt yêu cầu kỹ thuật.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Hình dáng bay xương chuẩn xác theo yêu cầu;


- Bản bay xương không dày quá, đầu mũi bay dày không quá 3 mm;


- Một đầu bay xương có hình nhọn, một đầu có hình tròn; 


- Bay mỏng dần từ giữa cán cho tới 2 đầu mũi;


- Mặt lưỡi bay phía dưới nhẵn bóng, cạnh nuột nà;


- Mặt bay phía dưới nhẵn bóng,  cạnh nuột nà.


- Bảo đảm thời gian theo định mức;


- An toàn trong quá trình làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết các thao tác mài sửa bay xương;


- Biết thao tác vận hành và sử dụng máy mài, cưa tay, bào ngang, dao gọt;


- Biết quan sát kiểm tra độ mỏng, độ phẳng của bay xương;


- Biết quan sát kiểm tra độ mịn bóng của bay xương;


- Biết quan sát kiểm tra độ uốn dẻo của bay xương.


2. Kiến thức


- Mô tả được hình dáng kích thước của bay xương;


- Trình bày được cấu tạo, nêu những công dụng của bay xương;

- Liệt kê được các tiêu chuẩn và yêu cầu  kỹ thuật của bay xương;


- Trình bày được trình tự các bước và phương pháp mài sửa bay xương;


- Trình bày được các biện pháp an toàn khi sử dụng máy mài.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Xương sườn trâu đã được xẻ lạng ra làm đôi, sơ chế thành hình bay xương;


- Dao trổ, dao gọt;


- Bào ngang, cưa tay;


- Máy mài đá, đá ráp, đá màu;


- Bảng yêu cầu kỹ thuật mài bay xương;


- Bảng trình tự các bước và phương pháp mài bay xương;

- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hình dáng bay xương chuẩn xác; 


- Đầu mũi bay dày không quá 3 mm;


-  Bay mỏng dần từ giữa cán cho tới 2 đầu mũi;


- Mặt lưỡi bay phía dưới nhẵn bóng, cạnh nuột nà;


- Bảo đảm thời gian và an toàn trong quá trình làm việc.



		 - Kiểm tra thực tế hình dáng bay xương so với tiêu chuẩn;

- Dùng mắt quan sát, dùng thước đo;

- Dùng mắt quan sát, dùng thước đo;

- Dùng mắt quan sát, dùng tay vuốt nhẹ kiểm tra; 


- Theo dõi trong quá trình thao tác và làm việc. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:CHỌN SỬA BÚT LÔNG                       


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chuẩn bị nguyên vật liệu làm vỏ cán bút, vật liệu làm ngòi bút (ruột bút), vật liệu sơn gắn, tạo ruột bút bằng túm lông động vật, phết sơn, lắp ráp ruột bút, gắn vỏ quản bút, sửa ngòi.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Vỏ thân bút được gắn sơn đặc chắc sạch sẽ;


- Các sợi lông đầu ngòi bút phải mềm suôn thẳng, có độ bật;


- Các sợi lông đầu ngòi bút phải chụm nhọn tạo thành ngòi; 


- Bảo đảm thời gian theo định mức;


- An toàn trong quá trình làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sắp xếp búi lông phù hợp, suôn thẳng đều;


- Phết sơn, bôi sơn vào búi lông và lòng trong của hai mảng ống trúc (quản bút);


- Sắp đặt búi lông vào trong rãnh ống trúc;


- Gắn ghép hai mảng ống trúc vào nhau;


- Quấn chặt dây xung quanh ống trúc quản bút.  


2. Kiến thức


- Mô tả được cấu tạo hình dáng, kích thước của bút vẽ;


- Nêu được tính năng, tác dụng, cách sử dụng của bút vẽ; 


- Liệt kê được các yêu cầu  kỹ thuật trong khi làm bút vẽ;


- Trình bày trình tự các bước và phương pháp làm bút vẽ; 


- Các biện pháp an toàn khi sử dụng sơn ta.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thân cây trúc loại nhỏ đường kính 0,8cm đến 1,2 cm;


- Dao trổ;


- Sơn ta sống;


- Tóc, lông mèo, lông thỏ, lông sóc, dây buộc;


- Bảng yêu cầu  kỹ thuật làm bút vẽ;


- Bảng trình tự các bước và phương pháp làm bút vẽ. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Chuẩn bị đầy đủ các nguyên vật liệu;

· Vỏ thân bút được gắn sơn đặc chắc;

- Các sợi lông đầu ngòi bút phải chụm, nhọn, suôn thẳng, mềm, có độ bật;


· Bảo đảm đúng thời gian, an toàn trong quá trình làm việc. 

		- Kiểm tra liệt kê thứ tự từng loại;

- Dùng mắt quan sát, kiểm tra; 


- Dùng mắt quan sát, kiểm tra;

- Nhúng ướt ngòi bút, ấn cho ngòi bút cong rồi thả ra, quan sát độ chụm và độ bật ngòi bút;

- Theo dõi trong quá trình thao tác và làm việc. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: SỬA ĐÁ MÀI

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chọn đá mài ráp, đá mài màu, sửa đá mài hàng phẳng, sửa đá mài hàng tròn, sửa đá mài hàng có góc cạnh.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đá mài đông đặc, hạt cát mịn đều, không có gân, không có sạn, sỏi;


- Đối với hàng phẳng mặt đá mài thẳng phẳng không có sạn;

- Đối với hàng tròn mặt đá mài phù hợp với các góc tròn của dụng cụ và sản phẩm;


- Đối với hàng góc cạnh mặt đá mài phù hợp với các góc cạnh của dụng cụ và sản phẩm;


- Sự phù hợp về  định mức thời gian;


- Sự an toàn trong quá trình làm việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 

- Biết lựa chọn các loại đá phù hợp với từng công việc;

- Phân biệt được đá mài thô và đá mài màu;


- Biết sử dụng và vận hành các loại máy mài đá;


- Biết sửa và mài đá phù hợp với hình dáng và kích thước theo từng loại sản phẩm.

2. Kiến thức


- Nêu được các tính chất cơ bản về đá mài;

- Mô tả được qui trình các bước công việc khi sửa đá mài;

- Liệt kê được các loại dụng cụ, các loại sản phẩm thường dùng trong nghề;

- Mô tả được hình dáng và kích thước các loại sản phẩm chính của nghề;


- Nêu được các yêu cầu tiêu chuẩn về đá mài sản phẩm;


- Nêu được các biện pháp về công tác an toàn lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các loại đá mài ráp, đá mài màu;

- Các dụng cụ mài đá, máy mài đá;


- Các dụng cụ bảo hộ lao động;


- Phiếu các bước công việc;


- Khay đựng đá, các dụng cụ bảo hộ lao động;

- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đông đặc, hạt cát mịn đều, không có gân, không có sạn, sỏi;

- Sự phù hợp giữa mặt đá mài đối với góc tròn sản phẩm;

- Sự phù hợp giữa mặt đá mài đối với góc nhọn sản phẩm;

- Sự phù hợp giữa mặt đá mài đối với bề mặt phẳng sản phẩm;

- Sự phù hợp về định mức thời gian,


và an toàn trong quá trình làm việc.




		 - Quan sát kiểm tra bề mặt đá mài;

- Quan sát, và dùng đá mài ướm vào góc tròn sản phẩm; 


- Quan sát, dùng đá mài ướm vào góc nhọn sản phẩm; 


- Quan sát, dùng đá mài ướm vào bề mặt phẳng sản phẩm; 


- Theo dõi thời gian trong quá trình thao tác và làm việc. 







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CHUẨN BỊ THAN XOAN

 MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chọn gỗ xoan, đốt than và ủ than, lựa chọn than sạch để giã, rây lấy bột than xoan mịn không lẫn sạn, cát làm nguyên liệu đánh bóng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Gỗ xoan để đốt không có khuyết tật;


- Sau khi đốt than phải cháy ngấu, cháy hết;


- Than được lựa chọn để giã là than nõn sạch, không lấy than chưa ngấu;


- Than giã nghiền phải nhỏ mịn, tơi xốp;


- Bột than được chọn sau khi rây phải đen, nhỏ mịn, không lẫn sạn cát;


- An toàn lao động trong thao tác và làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận biết được chủng loại gỗ xoan; 


- Biết phương pháp đốt và ủ than;


- Biết phương pháp giã than, nghiền than, và rây than.

2. Kiến thức


- Mô tả được chủng loại gỗ xoan;

- Trình bày được các bước đốt và ủ than;


- Trình bày được các yêu cầu về chất lượng bột than;

- Nêu được phương pháp giã than, nghiền than, và rây than;

- Nêu được các biện pháp về công tác an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Gỗ xoan cành;


- Hố đốt than, bật lửa, hố ủ than, bùn ủ than;


- Rổ đựng than;


- Cối đá, chày giã;

- Rây mắt nhỏ, mâm nhôm;

- Hộp đựng bột than;


- Các dụng cụ bảo hộ lao động;


- Phiếu các bước công việc;

- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Gỗ xoan để đốt không có khuyết tật;


- Sau khi đốt than phải cháy ngấu, cháy hết;


- Than được lựa chọn để giã là than nõn sạch, than cháy ngấu;


- Than giã nghiền phải nhỏ mịn, tơi xốp;


- Bột than được chọn sau khi rây phải đen, nhỏ mịn, không lẫn sạn cát;


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn lao động trong thao tác, trong  làm việc.

		 - Quan sát thực tế trên gỗ xoan;

 - Bẻ đôi mẩu than đã đốt, quan sát thực tế trong lõi than; 

- Quan sát thực tế trên sản phẩm than sau khi đốt;

 - Dùng tay bóp, miết bột than, thấy mịn, mát tay, không nổi hạt;

 - Quan sát, dùng tay bóp, miết bột than, thấy mịn, mát tay;

 - Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian qui định, quan sát thực tế trong quá trình thao tác và làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: TINH CHẾ MÙN CƯA

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chọn mùn cưa, phơi khô mùn cưa, rây mùn cưa để chọn mùn cưa mịn hạt.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chọn đúng chủng loại mùn cưa gỗ từ nhóm 3 đến nhóm 5;


- Mùn cưa được phơi khô nỏ, tơi xốp;


- Mùn cưa được rây có hạt nhỏ mịn. 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng được các chủng loại gỗ; 


- Lựa chọn được mùn cưa gỗ của gỗ nhóm 3 đến nhóm 5;

- Biết kỹ thuật phơi hong mùn cưa;


- Biết  thao tác và kỹ thuật rây mùn cưa.


2. Kiến thức


- Mô tả được tính chất chung về vật liệu gỗ;

- Nêu được các đặc điểm của gỗ nhóm 3 đến nhóm 5;


- Mô tả được kỹ thuật rây mùn cưa;

- Mô tả được các yêu cầu tiêu chuẩn về tinh chế mùn cưa;


- Nêu được các biện pháp về công tác an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mùn cưa khô;


- Thúng đựng;


- Rây mắt nhỏ;


- Xẻng, hộp đựng mùn cưa; 

- Các dụng cụ bảo hộ lao động;


- Phiếu các bước công việc, bảng yêu cầu tiêu chuẩn về tinh chế mùn cưa;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn đúng chủng loại mùn cưa gỗ từ nhóm 3 đến nhóm 5;


- Mùn cưa được phơi khô nỏ, tơi xốp;


- Mùn cưa được rây có hạt nhỏ mịn;

 - Đảm bảo về định mức thời gian và an  toàn trong lao động.

		- Quan sát kiểm tra thực tế; 


- Quan sát kết hợp dùng tay kiểm tra kiểm tra; 


- Quan sát kết hợp dùng tay kiểm tra kiểm tra; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian qui định, quan sát thực tế trong quá trình thao tác và làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: TINH CHẾ BỘT ĐÁ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chọn bột đá mua ngoài thị trường, phơi khô bột đá. Rây bột đá khô để chọn bột đá tinh hạt nhỏ, khô, mịn.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bột đá được phơi khô nỏ;

- Bột đá  được rây tinh hạt nhỏ, mịn đều;


- Sự phù hợp về  định mức thời gian;


- Sự an toàn trong quá trình làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng được các loại bột đá; 


- Biết  lựa chọn bột đá phù hợp với công việc;

- Biết kỹ thuật phơi hong bột đá; 


- Biết  thao tác và kỹ thuật rây bột đá. 


2. Kiến thức


- Trình bày được tính chất, công dụng bột đá;

- Mô tả được kỹ thuật phơi hong bột đá; 

- Mô tả được kỹ  thuật rây bột đá; 


- Nêu được các biện pháp về công tác an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bột đá;


- Thúng đựng;


- Rây mắt nhỏ;


- Xẻng, hộp đựng bột đá ; 


- Các dụng cụ bảo hộ lao động;


- Phiếu các bước công việc, bảng yêu cầu tiêu chuẩn về tinh chế bột đá;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.



V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn đúng chủng loại bột đá;


- Bột đá được phơi khô nỏ, tơi xốp;


- Bột đá được rây có hạt nhỏ mịn;

- Đảm bảo về định mức thời gian và an  toàn trong lao động.

		- Quan sát kiểm tra thực tế; 


- Quan sát kết hợp dùng tay kiểm tra kiểm tra; 


- Quan sát kết hợp dùng tay kiểm tra kiểm tra; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian qui định, quan sát thực tế trong quá trình thao tác và làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: TINH CHẾ PHÙ XA

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B10 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chọn mua phù sa ngoài thị trường, ngâm phù sa vào vại nước trong khuấy đều, lọc phù sa được phù sa mịn như bột lọc.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chọn đúng đất phù sa không lẫn tạp chất, không lẫn cát;


- Khi ngâm phải để phù sa tan hết trong nước và lắng xuống;


- Khi lọc phù sa bột lọc phải mịn nhuyễn. 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận biết được đất phù sa;


- Lựa chọn đúng phù sa không cát, sạn và tạp chất;


- Biết phương pháp ngâm phù sa;


- Biết kỹ thuật khuấy, lọc phù sa.

2. Kiến thức


- Nêu được tính chất, công dụng của đất phù sa;


- Mô tả được kỹ thuật ngâm, khuấy đất phù sa;


- Trình bày được các tiêu chẩn chất lượng bột lọc phù sa; 


- Trình bày được qui trình kỹ thuật lọc đất phù sa;


- Nêu được các biện pháp về công tác an toàn lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Đất phù sa;


- Vại sành đựng, ngâm phù sa;


- Dụng cụ khuấy (Đũa tre, bay xương);


- Gáo  múc;


- Dụng cụ lọc (Rây lưới thép, vải màn);


- Xô, hộp đựng bột lọc phù sa; 


- Các dụng cụ bảo hộ lao động;


- Phiếu các bước công việc, bảng yêu cầu tiêu chuẩn về bột phù sa;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn đúng đất phù sa;


- Phù sa phải được ngâm cho đến khi tan hết;


- Bột phù sa khi lọc phải nhuyễn, nhỏ mịn, không lẫn sạn, cát và tạp chất;

- Đảm bảo về định mức thời gian và an  toàn trong lao động.

		- Quan sát kiểm tra thực tế; 


- Quan sát kết hợp dùng tay kiểm tra kiểm tra; 


- Quan sát kết hợp dùng tay kiểm tra kiểm tra; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian qui định, quan sát thực tế trong quá trình thao tác và làm việc.







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CHUẨN BỊ VỎ TRỨNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chọn vỏ trứng gà, vịt, bóc mạng vỏ trứng, phơi khô, giã vỏ trứng khô, rây và phân loại vỏ trứng tinh chế.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Vỏ trứng phải già, có độ cứng;

- Vỏ trứng phải còn nguyên màu (nâu, xanh nhạt, trắng nhờ) không bị biến chất;


- Vỏ trứng khô, nỏ, giòn, không còn mạng dính, không bị thối;


- Vỏ trứng được giã nhỏ từng mẻ theo từng loại màu;


- Vỏ trứng giã được rây bằng các loại rây có cỡ lưới khác nhau để chọn các loại kích thước vỏ trứng tinh chế;

- Vỏ trứng màu xanh, trắng, nâu được để riêng từng loại.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết quan sát lựa chọn vỏ trứng;


- Biết các kỹ thuật phơi vỏ trứng;


- Kỹ thuật giã vỏ trứng;

- Kỹ thuật rây vỏ trứng.


2. Kiến thức


- Trình bày được công dụng và những ứng dụng của vỏ trứng trong nghề;


- Mô tả được các loại vỏ trứng;

- Trình bày kỹ thuật qui trình giã, rây vỏ trứng;


- Mô tả việc phân loại vỏ trứng;

- Nêu được các biện pháp về công tác an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các loại vỏ trứng;

- Dụng cụ phơi; 


- Dụng cụ giã (cối, chày giả);

- Dụng cụ rây, hộp đựng vỏ trứng;


- Phiếu các bước công việc, bảng yêu cầu tiêu chuẩn về vỏ trứng;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.



V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Vỏ trứng phải già, có độ cứng;

- Vỏ trứng phải còn nguyên màu, không bị biến chất;


- Vỏ trứng khô, nỏ, giòn, không còn mạng dính, không bị thối;


- Vỏ trứng giã được rây bằng các loại rây có cỡ lưới khác nhau để chọn các loại kích thước vỏ trứng tinh chế;

- Vỏ trứng màu xanh, trắng, nâu được để riêng từng loại;

- Đảm bảo về định mức thời gian và an  toàn trong lao động.

		 - Quan sát kiểm tra thực tế; 


- Quan sát kết hợp dùng tay kiểm tra kiểm tra; 


- Quan sát kết hợp dùng tay kiểm tra kiểm tra;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian qui định, quan sát thực tế trong quá trình thao tác và làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CHUẨN BỊ TRAI

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chọn trai, nướng trai, giã trai nướng, rây và phân loại hạt trai đảm bảo đều hạt, màu sắc óng ánh.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Miếng tai trai và miếng lưỡi trai được lọc từ vỏ trai;

- Trai già  có màu sắc đẹp;

- Khi nướng vỏ trai chín rộp kêu “lách tách”;

- Khi vỏ trai nguội, lấy tay bóp vỡ vụn nhỏ ra là được;

- Không nướng quá lửa, vỏ trai cháy mất hết sắc óng ánh;

- Trai được giã vỡ vụn nhỏ;

- Hạt  trai giã được rây bằng rây mắt nhỏ và rây mắt to để được hai loại hạt trai: hạt trai nhỏ và hạt trai to màu sắc óng ánh.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết quan sát, nhận biết về sắc độ vỏ trai;

- Biết lựa chọn vỏ trai;

- Biết nướng giã vỏ trai;

- Biết kỹ thuật rây vỏ trai. 

2. Kiến thức


- Nêu được về tính chất, yêu cầu tiêu chuẩn chất lượng vỏ trai;

- Mô tả được cách thức nướng vỏ trai;


- Biết phương pháp chọn, nướng vỏ trai;


- Biết phương pháp giã, rây vỏ trai;


- Nêu được các biện pháp về công tác an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Vỏ trai, tai trai;


- Bếp nướng; 


- Dụng cụ giã (cối, chày giã);

- Dụng cụ rây, hộp đựng vỏ trai;


- Phiếu các bước công việc, bảng yêu cầu tiêu chuẩn về vỏ trai;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Trai già có màu sắc đẹp, có độ óng ánh;

- Khi nướng vỏ trai phải chín rộp; 


- Trai được giã phải vỡ vụn nhỏ;

- Hạt trai giã và rây được phân làm hai loại hạt. Hạt trai nhỏ và hạt trai to; 


- Đảm bảo về định mức thời gian và an  toàn trong lao động.

		 - Quan sát kiểm tra thực tế bằng mắt;

- Quan sát kết hợp dùng tay kiểm tra kiểm tra; 


- Quan sát kết hợp dùng tay kiểm tra kiểm tra; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian qui định, quan sát thực tế trong quá trình thao tác và làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CHUẨN BỊ MÀU

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chọn bột màu son trai, chọn bột màu son tươi, chọn bột màu son thắm, chọn bột màu son nhì, chọn những loại màu lấy ở chất đất  đá chọn những loại màu bột.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các màu sơn lựa chọn phải thuần chất, tinh khiết;

- Màu son trai phải đúng màu son trai;

 - Màu son tươi phải đúng màu son tươi;

- Màu  son thắm phải đúng màu son thắm;

- Màu đào ba tươi phải đúng màu đào ba;

- Màu đào thắm phải đúng màu đào thắm;

- Màu đào thắm sẫm phải đúng màu đào thắm sẫm;

- Màu xanh ve phải đúng màu xanh ve;

- Màu vàng đất phải đúng màu vàng đất;

- Màu vàng crôm phải đúng màu vàng crôm;


- Các màu xanh, đỏ, tím, vàng thuần chất, tinh khiết.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết quan sát phân biệt được các loại màu sắc;


- Biết lựa chọn các màu phù hợp với yêu cầu;


- Pha chế được các loại màu từ các màu gốc theo yêu cầu.


2. Kiến thức


- Liệt kê được các loại màu, hệ màu, sắc màu dùng trong nghề sơn mài;

- Mô tả được các phương pháp pha chế màu;

- Mô tả được các loại màu, sắc thường dùng trong nghề; 


- Nêu được các biện pháp về công tác an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các loại bột màu, sơn màu;


- Dụng cụ để pha màu, chứa đựng màu;


- Phiếu các bước công việc, bảng mẫu về tiêu chuẩn màu sắc;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Các màu sơn lựa chọn phải thuần chất, tinh khiết;


- Lựa chọn đúng các màu;

- Đảm bảo về định mức thời gian và an  toàn trong lao động.

		 Quan sát kiểm tra thực tế bằng mắt;

- Quan sát kết hợp dùng tay kiểm tra kiểm tra;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian qui định, quan sát thực tế trong quá trình thao tác và làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CHUẨN BỊ  PHÂN LOẠI SƠN SỐNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B14

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Phân loại để riêng các loại sơn mặt dầu, sơn giọt nhất, sơn giọt nhì, sơn thịt, loại bỏ nước thiếc.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Hớt sơn mặt dầu.- Màu nâu sẫm như nước vối đặc nổi trên mặt. Tỷ lệ dầu 90% (90o);

- Hớt sơn giọt nhất.- Màu sơn hơi ngả vàng, vị trí sát dưới sơn mặt dầu, tỷ lệ dầu 70% – 80% (70o – 80o);

- Hớt sơn giọt nhì  Màu trắng sữa, đặc hơn, nằm dưới lớp sơn giọt nhất, tỷ lệ dầu 60% - 65% (60o‑ -  65o) Sơn được hớt nhẹ nhàng;

. Hớt sơn thịt.Sơn đặc và màu trắng hơn sơn giọt nhì, nằm dưới lớp sơn giọt nhì, tỷ lệ dầu 50% - 55% (50o – 55o ); 


.- Sự phù hợp về  định mức thời gian;


- Sự an toàn trong quá trình làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận biết và phân loại được các lớp sơn ta: sơn mặt dầu, sơn giọt nhất, sơn giọt nhì, sơn thịt, sơn thiếc;

- Biết các thao tác hớt sơn;

- Sử dụng thành thạo các dụng cụ hớt sơn.

1. Kiến thức


- Mô tả được các loại sơn ta: sơn mặt dầu, sơn giọt nhất, sơn giọt nhì, sơn thịt, sơn thiếc;


- Trình bày được các thao tác hớt sơn;

- Nêu  được cách sử dụng các dụng cụ hớt sơn và dụng cụ bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sơn ta chưa phân loại trong thùng chứa;


- Dụng cụ để hớt, chứa đựng sơn;


- Dụng cụ đo nhiệt độ sơn;

- Dụng cụ bảo hộ lao động;

- Phiếu các bước công việc, bảng mẫu về các loại sơn ta;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phân loại, lựa chọn được đúng các lớp sơn theo tỷ lệ dầu và nhiệt độ phù hợp với từng loại;

- Thao tác hớt sơn gọn gàng, sạch sẽ;

- Đảm bảo về định mức thời gian và an  toàn trong lao động;

		- Quan sát kiểm tra thực tế bằng mắt và các dụng cụ đo nhiệt độ;

- Quan sát trong quá trình thao tác;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian qui định, quan sát thực tế trong quá trình thao tác và làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: ĐÁNH SƠN CÁNH DÁN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B15

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

Trút 1,5 kg – 2,0 kg sơn giọt nhất vào thúng đánh sơn. Dùng mỏ vầy quấy đảo tròn đều theo lòng thúng. Lấy mo sừng vét các chỗ sơn leo dính trên thành thúng và trên mỏ vầy thử sơn chín.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Sơn được trút gọn không rớt ra ngoài;


- Tốc độ quấy 30 – 35 vòng/1 phút;


- Không quấy nhanh quá hoặc chậm quá, lực quấy vừa phải;


- Thời gian quấy liên tục từ 16 – 20 giờ: Mùa đông: 1 giờ một lần vét; Mùa hè: từ 15 – 30 phút một lần vét;


- Quấy cho đến khi thấy sơn sủi bọt lăn tăn;


- Nâng mỏ vầy thấy sơn chảy mượt không đứt quãng là sơn đã chín.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết điều tiết tốc độ vòng quay của mỏ vây;


- Biết quan sát khi thấy sơn sủi bọt lăn tăn;


- Nhận biết, phân loại được khi sơn đã chín;


- Biết phương pháp, kỹ thuật đánh quấy sơn và vặn lọc sơn.


2. Kiến thức


- Nêu được các yêu cầu kỹ thuật khi đánh quấy sơn;


- Mô tả được các tiêu chuẩn, cách nhận biết độ khi sơn đã chín trong khi đánh quấy;


- Trình bày được tốc độ vòng quay khi đánh quấy sơn;


- Mô tả được các kỹ thuật đánh quấy sơn và vặn lọc sơn;


Nêu  được cách sử dụng các dụng cụ đánh quấy sơn và dụng cụ bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


`
- Sơn giọt nhất 1.5 kg – 2 kg;


- Chảo gang, mỏ vây bằng thanh sắt non, vại sành;


- Dụng cụ để hớt, chứa đựng sơn;


- Bảng yêu cầu tiêu chuẩn của sơn cánh dán;


- Phiếu các bước công việc;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thao tác trút sơn gọn gàng không để sơn rớt ra ngoài;


- Tốc độ quấy 30 – 35 vòng/1 phút;


- Đảm bảo lực quấy vừa phải, phù hợp;


- Đảm bảo Thời gian quấy phải được liên tục từ 16 đến 20 giờ;

- Quấy cho đến khi thấy sơn sủi bọt lăn tăn;


- Thử sơn thấy sơn chảy mượt không đứt quãng; 


- Sự phù hợp về thời gian và an toàn trong quá trình làm việc.




		 - Quan sát kiểm tra thực tế trong quá trình thao tác; 


- Quan sát thực tế trong quá trình đánh quấy;


- Quan sát thực tế, dùng đồng hồ để theo dõi thời gian; 


- Quan sát bằng mắt;


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian qui định, quan sát thực tế trong quá trình thao tác và làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: ĐÁNH SƠN ĐEN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B16

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Dùng thanh sắt non đánh sơn giọt nhất đựng trong chảo gang hoặc vại sành, vừa quay vừa mài cho màn đầu sắt để sắt thôi ra làm sơn đen. Dùng mỏ vầy đánh tiếp đến lúc sơn đen chín kỹ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Trút 1.5 kg – 2 kg sơn giọt nhất vào chảo gang hoặc vại sành;


- Sơn được trút vào vại sánh gọn không rớt ra ngoài;


- Dùng mỏ vây bằng thanh sắt non vừa quấy vừa mài;


- Tốc độ quấy 30 – 35 vòng/1 phút, lực quấy vừa phải;


- Thời gian quấy liên tục từ 16 –  20 giờ: Mùa đông: 1 giờ một lần vét; Mùa hè: từ 15 – 30 phút một lần vét;


- Quấy cho đến khi nâng mỏ vầy thấy sơn chảy mượt không đứt quãng, đủ độ đen.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết thao tác đánh quay, mài mỏ vây;


- Biết quan sát, nhận dạng được màu sơn khi đạt màu đen;


- Nhận biết, phân loại được khi sơn đã chín;


- Biết phương pháp, kỹ thuật đánh quấy sơn và vặn lọc sơn.


2. Kiến thức


- Nêu được các yêu cầu kỹ thuật khi đánh quấy sơn;


- Mô tả được các tiêu chuẩn, cách nhận biết mức độ sơn đạt màu đen trong khi đánh quấy;


- Trình bày được tốc độ vòng quay khi đánh quấy sơn;


- Mô tả được các kỹ thuật đánh quấy sơn và vặn lọc sơn;


- Nêu  được cách sử dụng các dụng cụ đánh quấy sơn và dụng cụ bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Sơn giọt nhất 1.5 kg – 2 kg;


- Chảo gang, mỏ vây bằng thanh sắt non, vại sành;

- Dụng cụ để hớt, chứa đựng sơn;


- Bảng yêu cầu tiêu chuẩn của sơn đen;


- Phiếu các bước công việc;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thao tác trút sơn gọn gàng không để sơn rớt ra ngoài;


- Tốc độ quấy 30 – 35 vòng/1 phút;


- Đảm bảo lực quấy vừa phải, phù hợp;


- Đảm bảo thời gian quấy phải được liên tục từ 16 đến 20 giờ;

- Sơn đạt màu đen, sơn chảy mượt không đứt quãng;

- Đảm bảo an toàn trong quá trình thao tác, vệ sinh nơi làm việc sạch sẽ, sắp xếp dụng cụ gọn gàng khoa học.

		 - Quan sát kiểm tra thực tế trong quá trình thao tác; 


- Quan sát thực tế trong quá trình đánh quấy;


- Quan sát thực tế, dùng đồng hồ để theo dõi thời gian; 


- Quan sát bằng mắt, dùng mỏ vây kiểm tra;


- Quan sát thực tế trong quá trình thao tác và làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: PHA NHỰA THÔNG VÀO SƠN CHÍN


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B17


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Nấu nhựa thông, thử đúng độ yêu cầu thì bắc nồi ra từ 5 đến 10 phút để nguội đỡ, pha nhựa thông vào sơn chín theo đúng tỷ lệ, đúng quy trình kỹ thuật.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Lượng nhựa thông đổ vào nồi khoảng 2/3 nồi;

- Vừa đun vừa quấy đến khi nhựa thông sôi thì nhỏ lửa không để nhựa trào ra ngoài;

- Thời gian đun từ 5 đến 10 phút cho đến khi nhựa sôi sủi bọt và chảy loãng ra; 


- Bắc nồi  ra khỏi bếp tiếp tục quấy đều từ 5 đến 10 phút;

- Pha đúng tỷ lệ:


+ Sơn cánh gián: 1 kg sơn chín lấy 200 gram đến 230 gram nhựa thông;

+ Sơn đen:1 kg sơn chín lấy 150 đến 200 gram nhựa thông.


- Nhựa được trút nhẹ nhàng vào sơn và quấy đều liên tục từ 30 phút đến 1 giờ;

- Quan sát thấy nhựa thông và sơn chín nhuyễn kỹ vào nhau, có độ bóng mịn, không vón cục.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết điều chỉnh nhiệt lượng của bếp lửa;

- Biết thao tác quấy sơn trong khi đun;


- Biết thử nhựa đến khi nhựa đạt yêu cầu;


- Biết thao tác trút sơn, quấy sơn, vét sơn và vặn lọc sơn.

2. Kiến thức


- Mô tả được tính chất nhựa thông;

- Nêu được qui trình pha chế nhựa thông vào sơn chín;


- Trình bày được các phương pháp đun nấu, thử nhựa thông khi đạt yêu cầu;


- Mô tả được các thao tác trút sơn, quấy sơn, vét sơn và vặn lọc sơn;


- Nêu được các biện pháp về công tác an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nồi nấu nhựa thông, bếp lửa, bếp điện, đũa tre, bát nước lã;

- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Phiếu các bước công việc, bảng mẫu về nhựa thông;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Pha trộn đúng tỷ lệ;

- Điều chỉnh nhiệt lượng của bếp lửa phù hợp;


- Trút sơn gọn gàng không để sơn rớt ra ngoài;


- Đảm bảo lực quấy vừa phải, phù hợp;

- Sơn đạt màu đen, chảy mượt không đứt quãng;


 - Sự phù hợp về thời gian và an toàn trong quá trình làm việc.

		- Dùng dụng cụ cân, đong kiểm tra;


 - Quan sát kiểm tra thực tế trong quá trình thao tác;


- Quan sát thực tế trong quá trình đánh quấy;


- Quan sát thực tế bằng mắt, dùng mỏ vây thử; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian qui định, quan sát thực tế trong quá trình thao tác và làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: PHA COLOPHAN VÀO SƠN CHÍN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B18


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Pha colophan vào sơn chín theo đúng tỷ lệ quy định, pha đúng kỹ thuật cho colophan và sơn nhuyễn vào nhau làm cho sơn bóng đẹp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Tỷ lệ pha:


+ Sơn cánh gián: 1 kg sơn chín lấy 100g đến 150g colophan;


+ Sơn đen: 1kg sơn chín lấy 50g đến 100g colophan.

- Locophan được đun nóng chảy loãng đều;


- Để  10 phút cho colophan nguội đỡ nóng;


- Trút colophan vào sơn chín quấy đều từ 30 phút đến 1 giờ;


- Hợp chất sơn nhuyễn đều, bóng mịn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Biết phương pháp và qui trình nấu colophan;

- Biết thao tác quấy sơn trong khi đun;


- Biết thử nhựa đến khi nhựa đạt yêu cầu;


- Biết thao tác trút sơn, quấy sơn, vét sơn và vặn lọc sơn.

2. Kiến thức


- Mô tả được tính chất, tác dụng của nhựa colophan;


- Nêu được qui trình pha chế nhựa colophan vào sơn chín;


- Trình bày được các phương pháp pha nhựa colophan vào sơn chín;


- Mô tả được các thao tác trút sơn, quấy sơn, vét sơn và vặn lọc sơn;


- Nêu được các biện pháp về công tác an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Nồi nấu nhựa, bếp lửa, bếp điện, đũa tre; 


- Nhựa colophan 150g, sơn cánh gián 100g;

- Dụng cụ đựng sơn, mỏ vây;


- Dụng cụ để hớt;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Phiếu các bước công việc;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Pha trộn đúng tỷ lệ;

- Điều chỉnh nhiệt lượng của bếp lửa phù hợp;


- Sơn gọn gàng không bị sơn rớt ra ngoài;


- Đảm bảo lực quấy vừa phải, phù hợp;


- Hợp chất sơn nhuyễn đều, bóng mịn, chảy mượt không đứt quãng;


 - Sự phù hợp về thời gian và an toàn trong quá trình làm việc.

		- Dùng dụng cụ cân, đong kiểm tra;


 - Quan sát kiểm tra thực tế trong quá trình thao tác;


- Quan sát thực tế thao tác trong quá trình đánh quấy, trút sơn;


- Quan sát thực tế bằng mắt, dùng mỏ vây thử; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian qui định, quan sát thực tế trong quá trình thao tác và làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: PHA DẦU TRẨU VÀO SƠN CHÍN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B19

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC



Nấu dầu trẩu đủ độ “cao 1 kim, cao 2 kim, cao 3 kim” pha dầu trẩu vào sơn chín theo đúng tỷ lệ quy định, đúng kỹ thuật, đánh quấy, vặn lọc . 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đun nhỏ lửa không để dầu trào ra ngoài;

- Giọt dầu kéo ra thành từng sợi theo các độ: “cao 1 kim”; “cao 2 kim”; “cao 3 kim”;

- Sơn và trẩu được pha đấu đúng tỷ lệ:1kg sơn chín pha 0,4 kg đến 0,5 kg dầu trẩu đã được nấu đủ độ;

- Sơn và dầu phải được đánh quấy đều liên tục;


- Sơn sau khi pha dầu trẩu phải được lọc sạch, có độ bóng mịn;


- Sự phù hợp về  định mức thời gian;


- Sự an toàn trong quá trình làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết điều tiết nhiệt độ của bếp lửa;

- Biết phương pháp thử độ cao kim;


- Nhận biết, phân loại được các độ cao kim của dầu trẩu;

- Biết phương pháp, kỹ thuật đánh quấy sơn và vặn lọc sơn.

2. Kiến thức


- Nêu được các yêu cầu kỹ thuật khi nấu dầu trẩu và pha đấu trẩu vào sơn;

- Mô tả được các tiêu chuẩn, cách nhận biết độ cao kim của dầu trẩu sau khi nấu;


- Trình bày được các mức độ về tỷ lệ pha đấu trẩu vào sơn;


- Mô tả được các kỹ thuật đánh quấy sơn và vặn lọc sơn;


- Nêu được cách sử dụng các dụng cụ đánh quấy sơn và dụng cụ bảo hộ lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bếp đun, nồi đựng sơn và dầu trẩu;

- Sơn ta, dầu trẩu;


- Dụng cụ đánh quấy sơn, vặn lọc sơn ;


- Dụng cụ thử độ cao kim;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Phiếu các bước công việc, bảng mẫu về các loại sơn ta;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khi đun nấu không được để trào dầu ra ngoài;


- Pha đấu đúng tỷ lệ giữa sơn và trẩu; 

- Sơn và dầu phải được đánh quấy đều và được lọc sạch, có độ bóng mịn;

- Sự phù hợp về thời gian và an toàn trong quá trình làm việc.




		 - Quan sát kiểm tra thực tế trong quá trình đun nấu;

- Quan sát kiểm tra trong quá trình pha đấu;

- Quan sát kiểm tra thực tế bằng mắt; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian qui định, quan sát thực tế trong quá trình thao tác và làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: PHA CHẾ SƠN CẦM


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B20

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Dùng sơn giọt nhất trộn với sơn giọt nhì theo tỷ lệ 1 - 1/2 quấy đều như ngả sơn chín, trộn dầu trẩu “cao 2 kim” theo tỷ lệ: sơn chín 1 - dầu 1/3 quấy nhuyễn lọc sạch.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Tỷ lệ pha trộn: 1 Kg sơn giọt nhất; 1/2 Kg sơn giọt nhì, 1/3Kg  dầu trẩu “cao 2 kim”; 


- Ba hợp chất  được đảo trộn nhuyễn vào nhau;

- Đánh quấy đều tay;


- Thời gian quấy từ 3giờ đến 4 giờ;

- Đến khi thử nâng mỏ vầy thấy sơn chảy mượt không đứt quãng mặt sơn bóng mịn;

- Sơn được lọc vắt sạch, không cặn, sạn.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Biết phương pháp và qui trình pha chế sơn cầm;


- Biết thao tác đánh quấy sơn;


- Biết quan sát và thử sơn đạt yêu cầu;


- Biết thao tác trút sơn, quấy sơn, vét sơn và vặn lọc sơn.

2. Kiến thức


- Nêu được các yêu cầu kỹ thuật pha chế sơn cầm;


- Mô tả được các tiêu chuẩn, yêu cầu chất lượng sơn cầm;


- Trình bày được các mức độ về tỷ lệ pha đấu sơn cầm;


- Mô tả được các kỹ thuật đánh quấy sơn và vặn lọc sơn cầm;


· Nêu  được cách sử dụng các dụng cụ đánh quấy sơn và dụng cụ bảo hộ lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- 1 Kg sơn giọt nhất; 1/2 Kg sơn giọt nhì, 1/3Kg  dầu trẩu “cao 2 kim”; 


- Dụng cụ đánh quấy sơn, vặn lọc sơn;


- Dụng cụ đựng sơn;


- Phiếu các bước công việc, bảng mẫu về sơn cầm;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Pha trộn đúng tỷ lệ;

- Khi đánh quấy không được để trào ra ngoài;


- Sơn và dầu trẩu phải được đánh quấy nhuyễn đều, có độ bóng mịn;


- Sơn được lọc vắt sạch, không cặn, sạn;

- Sự phù hợp về thời gian và an toàn trong quá trình làm việc.




		- Quan sát kiểm tra thực tế bằng dụng cụ cân, đong;


- Quan sát thực tế thao tác trong quá trình đánh quấy, trút sơn;


- Quan sát kiểm tra thực tế bằng mắt; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian qui định, quan sát thực tế trong quá trình thao tác và làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: PHA CHẾ SƠN PHỦ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B21

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Dùng 0,5 kg sơn cánh dán đã pha dầu trẩu trộn đánh đều với 1,5 kg sơn sống giọt nhì 65o lọc sơn đã đánh nhuyễn được sơn phủ hoàn kim bóng mịn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Tỷ lệ pha chế:


+ Sơn cánh dán đã pha dầu trẩu 0,5 kg;

+ Sơn sống giọt nhì 65o: 1,5 kg.

- Thời gian đánh liên tục từ 4 giờ đến 6 giờ;

- Sơn nhuyễn kỹ.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Biết phương pháp và qui trình pha chế sơn phủ;


- Biết thao tác đánh quấy sơn;


- Biết quan sát và thử sơn đạt yêu cầu;


- Biết thao tác trút sơn, quấy sơn, vét sơn và vặn lọc sơn.

2. Kiến thức


- Nêu được các yêu cầu kỹ thuật pha chế sơn phủ;


- Mô tả được các tiêu chuẩn, yêu cầu chất lượng sơn phủ;


- Trình bày được các mức độ về tỷ lệ pha đấu sơn phủ;


- Mô tả được các kỹ thuật đánh quấy sơn và vặn lọc sơn phủ;


· Nêu  được cách sử dụng các dụng cụ đánh quấy sơn và dụng cụ bảo hộ lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- 0.5 Kg Sơn cánh dán đã pha dầu trẩu, 1,5 Kg sơn giọt nhì 65o ; 

- Dụng cụ đánh quấy sơn, vặn lọc sơn;


- Dụng cụ đựng sơn;


- Phiếu các bước công việc, bảng mẫu về sơn phủ;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Pha trộn đúng tỷ lệ;

- Khi đánh quấy không được để trào ra ngoài;


- Hợp chất sơn phải được đánh quấy nhuyễn đều, có độ bóng mịn;


- Sơn được lọc vắt sạch, không cặn, sạn;

- Sự phù hợp về thời gian và an toàn trong quá trình làm việc.

		 - Quan sát kiểm tra thực tế bằng dụng cụ cân, đong;


- Quan sát thực tế thao tác trong quá trình đánh quấy, trút sơn;


- Quan sát kiểm tra thực tế bằng mắt; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian qui định, quan sát thực tế trong quá trình thao tác và làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CHUẨN BỊI DỤNG CỤ VẶN SƠN


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B22

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Chuẩn bị và kiểm tra các thiết bị của bàn vặn sơn, chuẩn bị và kiểm tra vải lọc chuẩn bị các dụng cụ đựng sơn. 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bàn vặn chắc chắn;

- Ren của trục vặn trơn nhẹ;

- Hai vấu để kẹp đầu vải có độ bám chắc; 

- Vải lọc sạch sẽ, mềm mỏng, dai, đủ kích thước;

- Dung lượng các dụng cụ đựng phù hợp với lượng sơn cần lọc;

- Các dụng cụ đựng sơn phải khô, được vệ sinh lau chùi sạch sẽ;

- Có đầy đủ giấy để đậy sau khi lọc sơn. 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Thao tác vận hành được các thiết bị của bàn vặn sơn;

- Biết thao tác thực hành xếp, quấn vải lọc; 


- Kỹ năng quan sát trong quá trình vặn.


2. Kiến thức


- Mô tả được được tính năng cấu tạo và tác dụng cuả bàn vặn sơn;

- Trìmh bày được trình tự, phương pháp  xếp, quấn vải lọc; 


- Mô tả được yêu cầu kỹ thuật dụng cụ đựng sơn.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bàn vặn;

- Thúng đựng sơn, chậu sành, lon nhựa, ca nhựa, gáo múc sơn;


- Mỏ vầy, mo sừng;  


- Phiếu các bước công việc;

- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Bàn vặn chắc chắn;

- Khi xiết vặn không bị tuột; 


- Vải lọc sạch sẽ, mềm mỏng, dai, đủ kích thước;

- Dụng cụ đựng phù hợp;

- Giấy đậy đầy đủ đạt tiêu chuẩn;


- Sự phù hợp về thời gian và an toàn trong quá trình làm việc.

		- Kiểm tra thực tế trên bàn vặn;


- Quan sát thực tế trong quá trình vặn sơn;


- Quan sát kiểm tra thực tế bằng mắt; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian qui định, quan sát thực tế trong quá trình thao tác và làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: VẶN SƠN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B23

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Trải vải lọc lên miệng bát, trút sơn vào bát, túm gọn miếng vải thành 2 đầu, tiến hành vặn hai đầu ngược chiều nhau. 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Vải sợi bông nằm trong lòng chậu thành bầu lọc và được giữ chặt;

- Không để vải lọc tuột xuống chậu;

- Không để sơn chín chưa lọc tràn qua mép vải;

- Hai đầu bầu lọc được mắc chặt vào hai đầu tay quay bàn vặn sơn; 


- Vặn từ từ để sơn chui qua mắt vải chảy xuống chậu hứng sơn;

- Sơn sau khi vặn trong sạch không có cặn sạn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Thao tác vận hành được các thiết bị của bàn vặn sơn;


- Biết thao tác thực hành xếp, quấn vải lọc; 


- Biết thao tác vận hành quay, vặn, lọc sơn;


- Kỹ năng quan sát trong quá trình vặn.


2. Kiến thức


- Mô tả được được tính năng cấu tạo và tác dụng cuả bàn vặn sơn;


- Trình bày được trình tự, phương pháp xếp, quấn vải lọc; 


- Trình bày được các yêu cầu chất lượng sơn sau khi vặn;

- Mô tả được yêu cầu kỹ thuật dụng cụ đựng sơn.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bàn vặn;


- Vải sợi bông loại mềm, vải màn, bông nõn;


- Phiếu các bước công việc;


- Chậu, ca, hộp đựng sơn;


- Gáo múc sơn;


- Mỏ vầy;


- Mo sừng;


- Giấy đậy sơn;


- Phiếu các bước công việc;

- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Bầu lọc và được giữ chặt;

- Không để sơn chưa lọc tràn qua mép vải;


- Hai đầu bầu lọc được mắc chặt vào hai đầu tay quay bàn vặn sơn; 


 - Sơn sau khi vặn trong sạch không có cặn sạn;

 - Sự phù hợp về thời gian và an toàn trong quá trình làm việc.

		 - Kiểm tra thực tế trên bàn vặn;


- Quan sát bằng mắt trong quá trình vặn sơn;


- Quan sát kiểm tra thực tế bằng mắt; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian qui định, quan sát thực tế trong quá trình thao tác và làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CHUẨN BỊ DỤNG CỤ ĐỰNG SƠN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B24


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Chọn dụng cụ đựng, vệ sinh lau sạch, chọn vật liệu che đậy và bảo quản sơn. 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Dung tích dụng cụ đựng phù hợp với lượng sơn; 


- Dụng cụ đựng được làm bằng vật liệu bền chắc; 

- Dụng cụ đựng sạch sẽ không có cát sạn; 


- Giấy che đậy là loại mềm, dai. Không rách, thủng; 


- Sau khi sơn được vắt lọc và che đậy phải để vào nơi râm mát, nhiệt độ dưới 30o.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết quan sát, lựa chọn được các dụng cụ đựng;

- Biết thao tác lau chùi, vệ sinh các dụng cụ đựng; 

- Biết lựa chọn đụng cụ che đậy phù hợp;

- Biết phương pháp bảo quản sơn.

2. Kiến thức


- Mô tả được các dụng cụ đựng sơn;

- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật về dụng cụ đựng sơn;

- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật về dụng cụ đựng sơn;

- Nêu được tính chất của vải  bông; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật về vật liệu đậy sơn;

- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật về bảo quản sơn. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Chậu, ca, hộp, lon, xô đựng sơn;


- Gáo múc sơn;


- Mỏ vầy;


- Mo sừng;


- Phiếu các bước công việc;

- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Dung tích dụng cụ đựng phù hợp với lượng sơn; 


- Dụng cụ đựng được làm bằng vật liệu bền chắc; 


- Dụng cụ đựng sạch sẽ không có cát sạn; 


- Giấy che đậy là loại mềm, dai, không rách, thủng; 


- Sau khi sơn được vắt lọc và che đậy phải để vào nơi râm mát, nhiệt độ dưới 30o;

- Sự phù hợp về thời gian và an toàn trong quá trình làm việc.

		- Kiểm tra thực tế  bằng mắt;


- Quan sát kiểm tra thực tế bằng mắt; 


- Quan sát bằng mắt trong quá trình vặn sơn;

- Quan sát kiểm tra thực tế;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian qui định, quan sát thực tế trong quá trình thao tác và làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: CHUẨN BỊ BỂ MÀI


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B25

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chọn vị trí xây bể mài, chọn thiết kế xây bể mài, thuê xây bể mài, nghiệm thu bể mài đạt tiêu chuẩn kỹ thuật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bể mài được xây đúng thiết kế, đúng chủng loại, vật liệu, đủ tiêu chuẩn chất lượng xây dựng;

- Vị trí bể thuận tiện cho việc sử dụng, gần nguồn cấp nước, dễ thoát nước;


- Kích thước bể mài phù hợp kích thước sản phẩm mài;


- Có thiết kế nguồn cấp nước sạch và thoát nước;


- Thành bể, lòng bể được đánh xi măng nhẵn, phẳng, không rò rỉ nước.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Kỹ năng quan sát;


- Kỹ năng đọc bản vẽ;


- Kỹ năng giám sát thi công xây dựng.

2. Kiến thức


- Kỹ thuật sơn mài;

- Vẽ kỹ thuật;

- Kỹ thuật thi công và giám sát thi công xây dựng.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mặt bằng xưởng sơn mài;

- Bản vẽ thiết kế, bản vẽ chi tiết bể mài;

- Dự toán;

- Hợp đồng xây dựng;

- Biên bản nghiệm thu;

- Phiếu các bước công việc;

- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Bể mài được xây đúng thiết kế;

- Kích thước bể mài phù hợp với kích thước sản phẩm mài;


- Có đầy đủ nguồn cấp nước sạch và thoát nước;


- Thành bể, lòng bể được đánh xi măng nhẵn phẳng, không rò rỉ nước;

- Đảm bảo đúng tiến độ và thời gian.

		- Đối chiếu với bản vẽ thiết kế;

- So sánh với kích thước sản phẩm;

- Quan sát trực tiếp trên sản phẩm bể;

- Quan sát trực tiếp trên các bề mặt lòng bể, và xả  nước chứa để kiểm tra bể có rò rỉ không;

- So sánh với tiến độ trong hợp đồng.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CHUẨN BỊ BUỒNG Ủ SƠN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B26


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chọn buồng ủ sơn kín gió, không bụi, chọn giá để chiếu, tải dấp nước, chọn giá để hàng sơn phù hợp để ủ sơn đúng kỹ thuật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Buồng ủ kín gió, diện tích phù hợp, có lối đi lại thuận tiện;


- Buồng ủ không có ruồi, muỗi, nhện, không có bụi;


- Có đầy đủ giá để hàng, giá để che đậy hàng; 


- Kích thước giá để hàng đa dạng, phù hợp với kích cỡ sản phẩm sơn;


- Giá để, giá che đậy hàng phải chắc chắn, dễ xếp, dễ lấy hàng;


- Khoảng cách từ giá để che đậy cách sản phẩm từ 15 cm đến 20 cm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Biết thao tác và sử dụng các thiết bị tạo ẩm trong buồng ủ;


- Biết quan sát và lựa chọn các vị trí xếp đặt sản phẩm phù hợp;


- Biết bố trí, sắp đặt các sản phẩm sơn hợp lý;


- Biết thao tác và sử dụng các thiết bị che đậy một cách khéo léo.


2. Kiến thức


- Mô tả được hình dáng và kích thước của một số mặt hàng sơn; 


- Liệt kê được các yêu cầu và các tiêu chuẩn của buồng ủ sơn;


- Liệt kê được các tiêu chuẩn của giá để sản phẩm ủ sơn;


- Mô tả được cách thức và phương pháp che đậy sản phẩm sơn;


- Mô tả được trình tự các bước ủ sơn.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Buồng ủ sơn; 


- Các dụng cụ vệ sinh buồng ủ;


- Các sản phẩm  hàng hoá sơn;



- Các giá để xếp sản phẩm sơn;


- Các dụng cụ dùng để che đậy sản phẩm;


- Dụng cụ, thiết bị tạo độ ẩm trong phòng ủ sơn.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ kín gió của buồng ủ;

- Mức độ sạch trong buồng ủ;

- Sự phù hợp về khoảng cách kích thước giữa các lớp giá để sản phẩm;

- Có đầy đủ các thiết che đậy cho sản phẩm, thiết bị phun ẩm trong buồng. 

		- Quan sát kiểm tra các hệ thống cửa  thiết bị che chắn gió;

- Quan sát và dùng dụng cụ kiểm tra nồng độ bụi trong không khí;

- Quan sát, so sánh với tiêu chuẩn;

- Kiểm tra, quan sát thực tế các thiết bị và dùng dụng cụ kiểm tra độ ẩm trong không khí.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: MÀI DAO BĂM

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Dao băm được mài bằng đá mài thô và đá mài mịn, mài vát hai má dao đều nhau.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đá mài phẳng;

- Mài dao băm đúng tiêu chuẩn KT;

- Mặt hai bên dao băm mài phẳng;

- Góc mài từ  300 - 450;

- Đảm bảo độ sắc của dao băm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được đá mài;


- Biết phân biệt được đá mài thô và đá mài mịn;

- Mài đúng độ vát góc mài;

- Mài được dao băm đúng yêu cầu kỹ thuật.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước mài dao băm; 

- Mô tả được cấu tạo của dao băm; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn đá mài; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật mài dao băm. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu dao băm;


- Bộ đá mài, chậu nước;


- Dao băm;


- Khăn khô, hộp đựng dụng cụ;


- Bảng yêu cầu kỹ thuật, bảng trình tự các bước mài dao băm;


- Phiếu các bước công việc mài dao băm;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng yêu cầu theo mẫu;


- Thực hiện đúng quy trinh, thao tác;

- Hai má dao mài phẳng; 


- Mài đúng độ vát;


- Đảm bảo độ sắc của lưỡi dao;


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: MÀI ĐỤC CHẠY

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Đục chạy được mài bằng đá mài thô và đá mài mịn, mài vát hai má đục chạy đều nhau.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đá mài phẳng;

- Mài đục chạy đúng tiêu chuẩn KT;

- Mặt hai bên đục chạy mài phẳng;

- Góc mài từ  250 - 300;

- Đảm bảo độ sắc của đục chạy.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được đá mài;


- Biết phân biệt được đá mài thô và đá mài mịn;

- Mài đúng độ vát góc mài;

- Mài được đục chạy đúng yêu cầu kỹ thuật.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước mài đục chạy; 

- Mô tả được cấu tạo của đục chạy; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn đá mài; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật mài đục chạy. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu đục chạy;


- Bộ đá mài, chậu nước;


- Đục chạy;


- Khăn khô, hộp đựng dụng cụ;


- Bảng yêu cầu kỹ thuật, bảng trình tự các bước mài đục chạy;


- Phiếu các bước công việc mài đục chạy;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng yêu cầu theo mẫu;


- Hai má đục chạy mài phẳng; 


- Đúng độ vát;


- Đảm bảo độ sắc của lưỡi đục chạy;


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: MÀI ĐỤC BẠT


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Đục bạt được mài bằng đá mài thô và đá mài mịn, mài đục bạt một mặt phẳng và một mặt vát.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đá mài phẳng;

- Mài đục bạt đúng tiêu chuẩn KT;

- Mặt vát đục bạt mài phẳng;

- Mặt mài vát từ  300 - 350 ;

- Đảm bảo độ sắc, bén của đục bạt.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được đá mài;


- Biết phân biệt được đá mài thô và đá mài mịn;

- Mài đúng mặt phẳng;

- Mài đúng độ vát góc mài;

- Mài được đục bạt đúng yêu cầu kỹ thuật.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước mài đục bạt; 

- Mô tả được cấu tạo của đục bạt; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn đá mài; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật mài đục bạt. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu đục bạt;


- Bộ đá mài, chậu nước;


- Đục bạt;


- Khăn khô, hộp đựng dụng cụ;


- Bảng yêu cầu kỹ thuật, bảng trình tự các bước mài đục bạt;


- Phiếu các bước công việc mài đục bạt;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng yêu cầu theo mẫu;


- Hai má đục bạt một má phẳng, một má vát đúng yêu cầu kỹ thuật; 


- Đảm bảo độ sắc của lưỡi đục bạt;


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm;

- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: MÀI ĐỤC SẤN


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Đục sấn được mài bằng đá mài thô và đá mài mịn, mài vát hai má đục sấn đều nhau.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đá mài phẳng;

- Mài đục sấn đúng tiêu chuẩn KT;

- Mặt hai bên đục sấn mài phẳng;

- Góc mài từ  250 - 300;

- Đảm bảo độ sắc của đục sấn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được đá mài;


- Biết phân biệt được đá mài thô và đá mài mịn;

- Mài đúng độ vát góc mài;

- Mài được đục sấn đúng yêu cầu kỹ thuật.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước mài đục sấn; 

- Mô tả được cấu tạo của đục sấn; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn đá mài; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật mài đục sấn; 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu đục sấn;


- Bộ đá mài, chậu nước;


- Đục sấn;


- Khăn khô, hộp đựng dụng cụ;


- Bảng yêu cầu kỹ thuật, bảng trình tự các bước mài đục sấn;


- Phiếu các bước công việc mài đục sấn;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng yêu cầu theo mẫu;


- Hai má đục sấn mài phẳng; 


- Đúng độ vát;


- Đảm bảo độ sắc của lưỡi đục sấn;


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: MÀI ĐỤC XÉN TĂM



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Đục xén tăm được mài bằng đá mài thô và đá mài mịn, mài một mặt phẳng, một mặt vát và mài hai má đục xén tăm đều nhau.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đá mài phẳng;

- Mài đục xén tăm đúng tiêu chuẩn KT;

- Mặt vát đục xén tăm mài phẳng;

- Mặt mài vát từ  300 - 350;

- Đảm bảo độ sắc, bén của đục xén tăm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được đá mài;


- Biết phân biệt được đá mài thô và đá mài mịn;

- Mài hai má đục đều nhau;

- Mài đúng độ vát góc mài;

- Mài được đục xén tăm đúng yêu cầu kỹ thuật.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước mài đục xén tăm; 

- Mô tả được cấu tạo của đục xén tăm; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn đá mài; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật mài đục xén tăm. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu đục xén tăm;


- Bộ đá mài, chậu nước;


- Đục xén tăm;


- Khăn khô, hộp đựng dụng cụ;


- Bảng yêu cầu kỹ thuật, bảng trình tự các bước mài đục xén tăm;


- Phiếu các bước công việc mài đục xén tăm;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng yêu cầu theo mẫu;


- Hai má đục xén tăm mài phẳng; 


- Đúng độ vát;


- Đảm bảo độ sắc của lưỡi đục sấn;


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm;

- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: MÀI DAO TÁCH NÉT



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Dao tách nét được mài bằng đá mài thô và đá mài mịn, mài một mặt phẳng, hai mặt vát đều nhau, gáy dao tách nét mài vát.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đá mài phẳng;

- Mài dao tách nét đúng tiêu chuẩn KT;

- Lưỡi dao mài vát từ 300 - 350  ;        

- Gáy dao mài vát từ  400 - 450 ;

- Hai má dao mài vát đều nhau từ 300 - 350   ;     


- Đảm bảo độ sắc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được đá mài;


- Biết phân biệt được đá mài thô và đá mài mịn;

- Mài đúng độ vát góc mài của lưỡi và gáy dao tách nét;

- Mài hai má dao tách nét đều nhau;

- Mài được dao tách nét đúng yêu cầu kỹ thuật.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước mài dao tách nét; 

- Mô tả được cấu tạo của dao tách nét; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn đá mài; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật mài dao tách nét. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu dao tách nét;


- Bộ đá mài, chậu nước;


- Dao tách nét;


- Khăn khô, hộp đựng dụng cụ;


- Bảng yêu cầu kỹ thuật, bảng trình tự các bước mài dao tách nét;


- Phiếu các bước công việc mài dao tách nét;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng yêu cầu theo mẫu;


- Hai má dao tách nét mài đúng độ vát, lưỡi và gáy dao đúng góc mài;

- Đảm bảo độ sắc của lưỡi dao tách nét;


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: BĂM CƯA CẮT TRAI



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Băm tạo mấu, quấn chỉ, căng cưa, băm tạo răng lưỡi cưa.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Khung cưa đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;

- Đe băm cưa chắc chắn;

- Phôi lưỡi cưa thẳng đều;        

- Mấu buộc chỉ đảm bảo độ chắc;

- Lưỡi cưa căng không vặn;        


- Đảm bảo độ đều của răng cưa.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được phôi lưỡi cưa đạt yêu cầu kỹ thuật;


- Chọn được khung cưa chuẩn, dao băm sắc, đe băm, chỉ buộc chắc chắn;

- Băm mấu buộc chỉ đúng độ căng lưỡi cưa;

- Băm được cưa đúng yêu cầu kỹ thuật.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước băm cưa; 

- Mô tả được cấu tạo của cưa cắt trai; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn phôi lưỡi cưa; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật băm cưa cắt trai. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu cưa cắt trai;


- Dao băm, đe băm cưa, chỉ;


- Khung cưa, phôi lưỡi cưa;


- Hộp đựng lưỡi cưa;


- Bảng yêu cầu kỹ thuật, bảng trình tự các bước băm cưa cắt trai;


- Phiếu các bước công việc băm cưa cắt trai;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng yêu cầu theo mẫu;


- Răng cưa được băm và mở đều;


- Đảm bảo độ căng của lưỡi cưa;


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Dùng tay bóp khung cưa kiểm tra độ căng lưỡi cưa;

- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: CÁN VẬT LIỆU TRAI


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Đặt vật liệu trai lên gỗ phẳng, tỳ mặt cán tiếp xúc với vật liệu đẩy đi, kéo lại nhiều lần đến khi vật liệu trai phẳng, dầy đồng đều.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Dũa cán vật liệu trai đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;

- Bàn cán vật liệu trai chắc chắn;

- Vật liệu trai đầy đủ không dập nứt;

- Độ dầy vật liệu ± 1mm; 


- Cán được vật liệu trai đạt yêu cầu kỹ thuật.        

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn, phân loại được vật liệu khảm đạt yêu cầu kỹ thuật;


- Biết sử dụng dũa cán vật liệu trai;

- Cán vật liệu trai đạt độ dầy đều nhau;

- Cán vật liệu trai đúng yêu cầu kỹ thuật.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước cán vật liệu trai; 

- Mô tả được cấu tạo dũa cán vật liệu trai; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn vật liệu trai; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật cán vật liệu trai. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu cán vật liệu trai;


- Dũa cán vật liệu, bàn cán vật liệu;


- Vật liệu khảm;


- Hộp chia ngăn để đựng các loại vật liệu trai;


- Bảng yêu cầu kỹ thuật, bảng trình tự các bước cán vật liệu trai;


- Phiếu các bước công việc cán vật liệu trai;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng yêu cầu theo mẫu;


- Vật liệu trai khi cán đạt độ dầy đều nhau;

- Vật liệu trai không nứt, vỡ;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu, quan sát bằng mắt;

- Dùng tay ấn lên bề mặt vật liệu kiểm tra độ dầy, mỏng;

- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: ÉP PHẲNG VẬT LIỆU TRAI


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xếp vật liệu trai vào khuôn vặn bàn ép, đổ nước, đưa khuôn ép lên bếp lò, khi nhiệt độ đạt 60º duy trì nhiệt độ trong 1 tiếng, sau đó đưa khuôn ép ra khỏi bếp lò để trong 7 tiếng rồi vớt vật liệu trai ra ngoài để khô.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Khuôn và bàn ép đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;

- Bếp lò đạt được nhiệt độ theo yêu cầu;

- Vật liệu trai xếp gối sóng theo lớp; 


- Độ dầy không quá 4cm;

- Đảm bảo nhiệt độ không quá  60º;

- Vật liệu trai đạt độ phẳng theo yêu cầu; 

- Ép được vật liệu trai đạt yêu cầu kỹ thuật.        

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn, phân loại được vật liệu trai đạt yêu cầu kỹ thuật;


- Biết cách xếp các lớp vỏ trai đạt yêu cầu;

- Biết cách vận hành bàn ép;

- Biết sử dụng thủy kế để kiểm tra nhiệt độ;

- Ép vật liệu trai đúng yêu cầu kỹ thuật.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước ép vật liệu trai; 

- Mô tả được cấu tạo khuôn, bàn ép; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn vật liệu trai; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật ép vật liệu trai. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu cán vật liệu khảm;


- Khuôn, bàn ép;


- Bếp lò, than;


- Vỏ trai;

- Khay đựng vật liệu trai;


- Bảng yêu cầu kỹ thuật, bảng trình tự các bước ép vật liệu trai;


- Phiếu các bước công việc ép vật liệu trai;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng yêu cầu theo mẫu;


- Vật liệu trai sau khi ép đạt độ phẳng theo yêu cầu;

- Vật liệu trai không nứt, dập;

- Vật liệu trai không bị mất màu do quá nhiệt độ;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm;

- Kiểm tra màu sắc của vật liệu trai dưới ánh sáng ngoài trời;

- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: CHUẨN BỊ VẬT LIỆU TRAI


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vật liệu trai sau khi chuẩn bị có độ dầy ± 1mm, mầu sắc phù hợp với yêu cầu của mẫu khảm.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Vật liệu trai có mầu sắc phù hợp với mẫu;

- Kích thước vừa với chi tiết của mẫu yêu cầu;

- Độ dầy của vật liệu trai đạt ± 1mm;

- Đảm bảo vật liệu trai không bị thủng, nứt, vỡ. 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết phân loại được vật liệu trai đạt yêu cầu kỹ thuật;


- Biết lựa chọn hợp lý mầu sắc của vật liệu trai; 


- Biết cách lựa kích thước của vật liệu trai;

- Chọn được vật liệu trai đúng yêu cầu kỹ mỹ thuật.

2. Kiến thức


- Mô tả các bước chuẩn bị vật liệu trai; 

- Trình bày cách nhận biết mầu sắc trong hội họa; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật việc chuẩn bị vật liệu trai. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu;


- Mẫu khảm;


- Vật liệu trai;


- Khay đựng vật liệu trai;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước chuẩn bị vật liệu trai;


- Phiếu các bước công việc chuẩn bị vật liệu trai;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng yêu cầu theo mẫu;


- Vật liệu trai sau khi chuẩn bị đạt theo yêu cầu;

- Vật liệu trai không nứt, dập, mầu sắc phù hợp;

- Đảm bảo định mức thời gian.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CHUẨN BỊ VẬT LIỆU ỐC

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vật liệu ốc sau khi chuẩn bị có độ dầy ± 1mm, mầu sắc phù hợp với yêu cầu của mẫu khảm.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Vật liệu ốc có mầu sắc phù hợp với mẫu;

- Kích thước vừa với chi tiết của mẫu yêu cầu;

- Độ dầy của vật liệu ốc đạt ± 1mm;

- Đảm bảo vật liệu ốc không bị thủng, nứt, vỡ. 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết phân loại được vật liệu ốc đạt yêu cầu kỹ thuật;


- Biết lựa chọn hợp lý mầu sắc của vật liệu ốc;

- Biết cách lựa kích thước của vật liệu ốc;

- Chọn được vật liệu ốc đúng yêu cầu kỹ mỹ thuật.

2. Kiến thức


- Mô tả các bước chuẩn bị vật liệu ốc; 

- Trình bày cách nhận biết mầu sắc trong hội họa; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật việc chuẩn bị vật liệu ốc. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu;


- Mẫu khảm;


- Vật liệu ốc;


- Khay đựng vật liệu ốc;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước chuẩn bị vật liệu ốc;


- Phiếu các bước công việc chuẩn bị vật liệu ốc;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng yêu cầu theo mẫu;


- Vật liệu ốc sau khi chuẩn bị đạt theo yêu cầu;

- Vật liệu ốc không nứt, dập, mầu sắc phù hợp;

- Đảm bảo định mức thời gian. 

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CHUẨN BỊ VẬT LIỆU SÁC

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C12


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vật liệu sác sau khi chuẩn bị có độ dầy ± 1mm, mầu sắc phù hợp với yêu cầu của mẫu khảm.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Vật liệu sác có mầu sắc phù hợp với mẫu;

- Kích thước vừa với chi tiết của mẫu yêu cầu;

- Độ dầy của vật liệu sác đạt ± 1mm;

- Đảm bảo vật liệu sác không bị thủng, nứt, vỡ. 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết phân loại được vật liệu sác đạt yêu cầu kỹ thuật;


- Biết lựa chọn hợp lý mầu sắc của vật liệu sác;

- Biết cách lựa kích thước của vật liệu sác;

- Chọn được vật liệu trai đúng yêu cầu kỹ mỹ thuật.

2. Kiến thức


- Mô tả các bước chuẩn bị vật liệu sác; 

- Trình bày cách nhận biết mầu sắc trong hội họa; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật việc chuẩn bị vật liệu sác. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu;


- Mẫu khảm;


- Vật liệu sác;


- Khay đựng vật liệu ốc;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước chuẩn bị vật liệu sác;


- Phiếu các bước công việc chuẩn bị vật liệu sác;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng yêu cầu theo mẫu;


- Vật liệu sác sau khi chuẩn bị đạt theo yêu cầu;

- Vật liệu sác không nứt, dập, mầu sắc phù hợp;

- Đảm bảo định mức thời gian. 

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CHUẨN BỊ VẬT LIỆU CỬU KHỔNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C13


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vật liệu cửu khổng sau khi chuẩn bị có độ dầy ± 1mm, mầu sắc phù hợp với yêu cầu của mẫu khảm.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Vật liệu cửu khổng có mầu sắc phù hợp với mẫu;

- Kích thước vừa với chi tiết của mẫu yêu cầu;

- Độ dầy của vật liệu sác đạt ± 1mm;

- Đảm bảo vật liệu cửu khổng không bị thủng, nứt, vỡ. 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết phân loại được vật liệu cửu khổng đạt yêu cầu kỹ thuật;


- Biết lựa chọn hợp lý mầu sắc của vật liệu cửu khổng;

- Biết cách lựa kích thước của vật liệu cửu khổng;

- Chọn được vật liệu trai đúng yêu cầu kỹ mỹ thuật.

2. Kiến thức


- Mô tả các bước chuẩn bị vật liệu cửu khổng; 

- Trình bày cách nhận biết mầu sắc trong hội họa; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật việc chuẩn bị vật liệu cửu khổng. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu;


- Mẫu khảm;


- Vật liệu cửu khổng;


- Khay đựng vật liệu ốc;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước chuẩn bị vật liệu cửu khổng;


- Phiếu các bước công việc chuẩn bị vật liệu cửu khổng;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng yêu cầu theo mẫu;


- Vật liệu cửu khổng sau khi chuẩn bị đạt theo yêu cầu;

- Vật liệu cửu khổng không nứt, dập, mầu sắc phù hợp;

- Đảm bảo định mức thời gian. 

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: SỬA CỐT

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định những khuyết tật cần sửa, trộn sơn gắn, gắn sơn ở những vị trí khuyết tật, gọt sửa những chỗ gắn sơn.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Đánh dấu những vết nứt, khe hở, sứt sẹo trên cốt;

- Pha trộn sơn giọt nhì 65o với mùn cưa để gắn. lấp đầy những vị trí khuyết tật của cốt gỗ đã được đánh dấu; 


- Sau 2 đến 3 ngày sơn khô gọt sạch nhẵn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn gắn;

- Gọt sửa cốt đạt yêu cầu kỹ thuật. 


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Trình bày được quy trình trộn sơn, gắn sơn, gọt sửa cốt;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sơn giọt nhì 65o, sơn giọt nhì 60o;

- Mùn cưa, cốt gỗ, bay xương, mo sừng, miếng ván lót, dao gọt;

- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đánh dấu chính xác những vết nứt, khe hở, sứt sẹo trên cốt; 


- Chọn sơn đúng chủng loại, trộn sơn đúng tỉ lệ; 


- Mặt cốt phẳng không bị lòi lõm;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan;

- Quan sát, cân đong, đo;

- Sử dụng thước thẳng, thước kẹp; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: BÓ VẢI

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thảo một lượt sơn mỏng, xoa giấy ráp, ra sơn, bó vải màn, rắc mùn cưa, rắc mùn cưa lần 2, kiểm tra sửa khuyết tật, xoa đá bọt lên mặt vải.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Sơn loãng 30o được xoa đều trên mặt cốt;

- Sau khoảng 1 ngày sơn khô sờ không bắt tay, mặt cốt thảo sơn được xoa một lượt giấy ráp; 


- Dùng sơn sống 50o  - 55o quét đậm sơn, đều trên mặt cốt; 


- Vải màn có kích thước phù hợp được phủ đều khắp mặt cốt;

- Vải màn phủ không được dồn sợi, gấp nếp; 


- Sơn được bổ sung vào chỗ nào vải màn còn loang lổ trắng; 


- Mùn cưa được rắc và san đều lên khắp mặt vải; 


- Mùn cưa được dàn đều phẳng, thấm đều sơn; 


- Khi sơn khô, mặt vải được xoa đá bọt nhẹ nhàng cho phẳng.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn gắn;

- Quét sơn đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Mài sửa cốt đạt yêu cầu kỹ thuật; 


- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Trình bày được quy trình ra sơn, bó vải, mài sửa cốt;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Cốt, sơn sống 30o , sơn sống 50o  - 55o;

- Thép sơn, bay xương, mo sừng, vải màn;

- Xốp xoa, giấy ráp 240, đá bọt;

- Chổi đót, mùn cưa, dao sắc;

- Phiếu các bước công việc.


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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn, phân loại sơn;

- Quét sơn dàn đều trên mặt cốt;

- Bọc vải phẳng, không được dồn sợi, gấp nếp;

- Mài cốt phẳng;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Sử dụng thước thẳng, trực quan; 


- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: BÓ SƠN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Trộn sơn bó, ra sơn nền, mài phẳng, kiểm tra nền bó sơn, chỉnh sửa khuyết tật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Sơn 25o - 35o trộn với mùn cưa, bột đá thành hỗn hợp nhuyễn nhão;

- Ra sơn nền trên mặt vóc đã bó vải, độ dầy sơn đều từ 1 đến 2 mm trên bề mặt sản phẩm; 


- Ủ sơn, buồng ủ sơn luôn ẩm; 


- Khoảng 1 đến 2 ngày sơn khô đem cốt ra mài, nền cốt phẳng đều, không có sóng gợn, cạnh nuột nà.  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn bó;

- Ra sơn nền đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Ủ được sơn đảm bảo độ khô;

- Mài cốt đạt yêu cầu kỹ thuật, chỉnh sửa được những khuyết tật của cốt; 


- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Mô tả được quy trình ủ sơn;

- Trình bày được quy trình ra sơn nền, mài phẳng cốt;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Cốt vóc, sơn 25o – 35o ;

- Mùn cưa, bột đá, bay xương, mo sừng, tấm ván lót;

- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước;

- Đá mài ráp, bể mài;

- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn, đều;

- Ra sơn nền phẳng đều;

- Mài cốt phẳng, nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Quan sát, phỏng vấn; 


- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: HOM SƠN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Pha trộn sơn hom, ra sơn hom, ủ sơn, mài hom sơn, kiểm tra nền hom sơn, chỉnh sửa khuyết tật.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Dùng sơn sống pha trộn với đất phù sa theo tỷ lệ:


+ Sơn 50o: 30% sơn, 70% đất phù sa tinh lọc;

+ Sơn 40o: 35% sơn, 65% đất phù sa tinh lọc.


- Sơn hom được trộn nhuyễn đều;

- Sơn hom được trang đều, độ dầy 0,5 mm; 


- Ủ sơn trong buồng ủ sơn luôn ẩm, thời gian ủ sơn từ 1,5 ngày đến 2ngày; 


- Cốt hom sơn đã ủ khô được mài phẳng nhẵn. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn hom;

- Ra sơn hom đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Ủ được sơn đảm bảo độ khô;

- Mài cốt đạt yêu cầu kỹ thuật, chỉnh sửa được những khuyết tật của cốt; 


- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Trình bày được quy trình ra sơn hom, mài phẳng cốt;

- Mô tả được quy trình ủ sơn;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sơn sống 45o - 50o,  sơn hom, đất phù sa tinh lọc;

- Bay xương, mo sừng, mảnh gỗ trộn sơn;

- Cốt đã bọc sơn, cốt đã hom sơn;

- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước;

- Cốt hom sơn đã ủ;

- Đá mài mịn, giấy ráp 240 – 400, bể mài, giẻ lau;

- Cốt hom sơn đã mài, ván lót;

- Phiếu các bước công việc.


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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn, đều;

- Ra sơn nền phẳng đều;

- Mài cốt phẳng, nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Quan sát, phỏng vấn; 


- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: LÓT SƠN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Pha sơn lót, lót sơn, ủ sơn, mài sơn lót.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Sơn sống 35o - 40o pha dầu hoả đánh đều cho hoà tan và nhuyễn; 


- Sơn lót được trang rất mỏng: 0,1 mm trang lượt ngang lượt dọc, sơn toả phẳng; 


- Thời gian ủ sơn khoảng 2 ngày;

- Mặt cốt mài phẳng không gai gợn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn lót;

- Trang sơn đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Ủ được sơn đảm bảo độ khô;

- Mài cốt đạt yêu cầu kỹ thuật; 


- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Mô tả được quy trình ủ sơn;

- Trình bày được quy trình lót sơn, mài phẳng cốt;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sơn sống 35o – 40o, dầu hoả;

- Xoong nhôm, đũa cả, bát đựng;

- Thép tóc mịn;

- Cốt đã hom sơn;

- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước;

- Giấy ráp 240 – 400, đá mài mịn, bể mài, giẻ lau;

- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn, đều;

- Ra sơn nền phẳng đều;

- Mài cốt phẳng, nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Quan sát, phỏng vấn; 


- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KẸT SƠN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định những chỗ lõm, sứt mẻ vóc sau khi mài sơn lót, pha sơn kẹt, kẹt vào các chỗ lõm nứt, mài sơn kẹt.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Trên mặt vóc được đánh dấu vị trí lõm, sứt;

- Sơn đen pha với vôi tôi rồi đang dẻo, tỷ lệ vôi – sơn: từ 1/5 đến 1/6;

- Mặt cốt phẳng nhẵn, cạnh nuột.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn kẹt;

- Kẹt sơn đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Mài cốt đạt yêu cầu kỹ thuật; 


- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Trình bày được quy trình kẹt sơn, mài phẳng cốt;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Cốt lót sơn sau khi mài;

- Bút đánh dấu;

- Sơn đen, vôi tôi rồi, sơn kẹt;

- Ván lót, bay xương, dao trổ, mo sừng;

- Cốt sau khi kẹt đã khô sơn;

- Đá mài mịn, giấy ráp 240 – 400, bể mài, giẻ lau;

- Phiếu các bước công việc.


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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn, đều;

- Kẹt sơn đúng vị trí; 


- Mài cốt phẳng, nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Quan sát, phỏng vấn; 


- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: THÍ SƠN LẦN 1

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Chọn sơn thí, ra sơn thí lần 1 ủ sơn thí, mài sơn thí lần 1.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Sơn đen, sơn quang được dùng làm sơn thí;

- Sơn đặc được pha dầu hoả để loãng bớt;

- Độ dày sơn 0,2 mm;

- Sơn được trang đều phẳng;

- Buồng ủ sơn luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi;

- Thời gian ủ sơn từ 1,5 ngày đến 2 ngày; 


- Mặt cốt mài phẳng nhẵn không gai gợn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn thí;

- Trang sơn đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Ủ được sơn đảm bảo độ khô;

- Mài cốt đạt yêu cầu kỹ thuật; 


- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Mô tả được quy trình ủ sơn;

- Trình bày được quy trình thí sơn, mài phẳng cốt;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sơn đen, sơn quang, dầu hoả, sơn thí;

- Cốt đã mài kẹt;

- Bát đựng, thép tóc;

- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước;

- Đá gan gà, giấy ráp 240 – 400, bể mài, giẻ lau;

- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn, đều;

- Ra sơn nền phẳng đều;

- Mài cốt phẳng, nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Quan sát, phỏng vấn; 


- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: THÍ SƠN LẦN 2

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Ra sơn thí lần 2, ủ sơn thí lần 2, mài sơn thí lần 2 vóc tương đối phẳng không cần thí sơn lần 3.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Sơn thí lần 1 được dùng để thí sơn lần 2; 


- Sơn được trang đều, dày 0,2mm;

- Buồng ủ sơn luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi;

- Thời gian ủ sơn từ 1,5 ngày đến 2 ngày; 


- Mặt cốt mài phẳng nhẵn mịn, không gai gợn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn thí;

- Trang sơn đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Ủ được sơn đảm bảo độ khô;

- Mài cốt đạt yêu cầu kỹ thuật; 


- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Mô tả được quy trình ủ sơn;

- Trình bày được quy trình thí sơn, mài phẳng cốt;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động .

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sơn đen, sơn quang, dầu hoả, sơn thí;

- Cốt đã mài thí lần 1;

- Bát đựng, thép tóc;

- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước;

- Đá gan gà, giấy ráp 240 – 400, bể mài, giẻ lau;

- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn, đều;

- Ra sơn nền phẳng đều;

- Mài cốt phẳng, nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Quan sát, phỏng vấn; 


- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: SƠN QUANG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vóc đã được mài sơn thí lần 2 phủ lớp sơn quang sau đó ủ khô, mài phẳng đều.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Không còn bụi bẩn sót lại trên mặt vóc; 


- Mặt vóc được lau thật khô;

- Sơn cánh gián được dùng để  sơn quang; 


- Sơn được trang đều, dày 0,2mm;

- Buồng ủ sơn luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi;

- Thời gian ủ sơn từ 1,5 ngày đến 2 ngày;

- Mặt cốt mài phẳng nhẵn mịn, không gai gợn. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn quang;

- Trang sơn đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Ủ được sơn đảm bảo độ khô;

- Mài cốt đạt yêu cầu kỹ thuật; 


- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Mô tả được quy trình ủ sơn;

- Trình bày được quy trình phủ sơn, mài phẳng cốt;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Giẻ mềm, chậu nước sạch, bát đựng, thép tóc;

- Sản phẩm đã mài thí lần 2;

- Sơn cánh gián;

- Cốt đã ra sơn quang;

- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước;

- Đá gan gà, giấy ráp 240 – 400; bể mài;

- Phiếu các bước công việc.


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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại;

- Ra sơn nền phẳng đều;

- Mài cốt phẳng, nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: NÙN THAN ĐÁNH BÓNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Cuộn mớ tóc rối với bông nõn, chấm bột than xoan ướt sát đi sát lại hoặc quay tròn trên mặt sản phẩm  đã mài ra, chấm bột than xoan vào lòng bàn tay xoa đi xoa lại, lau mặt sản phẩm thật sạch, xả nước, chấm bột than xoan hoặc bột ti tan vào lòng bàn tay xoa lại lần nữa mặt sơn mài bóng loáng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Nhúm tóc rối, bông nõn chấm bột than xoan ướt được quay nhẹ tay đều;

- Mặt sản phẩm mịn, nhẵn bóng;

- Mặt sơn bóng loáng;

- Soi mặt lên nền sơn đánh bóng nhìn thấy rõ nét lông mi, lông mày.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Đánh bóng được sản phẩm đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Nùn than đánh bóng đúng quy trình, kỹ thuật. 


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, công dụng của bột than xoan, bột ti tan;

- Mô tả được quy trình kỹ thuật nùn than đánh bóng;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sản phẩm mài ra đã được mài chỉnh sửa nhẵn bóng;

- Tóc rối, bông nõn, bột than xoan;

- Bát nước, giẻ lau mềm, sạch;

- Bột trắng ti tan;

- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ nhẵn bóng đánh bóng bằng tóc với bông nõn chấm bột than xoan;

- Độ nhẵn bóng đánh bóng bằng lòng bàn tay chấm bột than xoan, bột ti tan;

- Độ nhẵn, bóng của sản phẩm;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Trực quan, phỏng vấn;

- Trực quan, kiểm tra độ nhẵn, bóng của sản phẩm theo yêu cầu kỹ thuật;

- Đói chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: BỒI HỒ LÀM KHUÔN CỐT GIẤY

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Nấu hồ để dán và nén ép cốt bồi sau đó ngâm dầu, đun cách thủy để cho sản phẩm khô sau đó gọt sửa cốt. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Tỉ lệ nước nấu với bột hồ ( 0.50 lít nấu với 50gr bột sắn hoặc bột khoai tây);

- Pha giấy các tông dầy 1mm ra từng băng, dán từ 3 đến 4 lớp bìa để tạo bề dầy của cốt;

- Cốt giấy ép đã để khô ngâm vào dầu trẩu pha với 20℅ dầu hỏa trong 24 giờ; 


- Cốt giấy hấp trong thùng tôn hai vỏ sau đó hong khô và sấy từ 7 đến 10 giờ với nhiệt độ 700​C;

- Sau 2, 3 ngày sơn khô cốt được gọt sạch nhẵn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Trộn bột hồ với nước đúng tỉ lệ;

- Nấu được hồ đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật;

- Dán được cốt đúng tiêu chuẩn, kích thước theo yêu cầu;

- Nén được cốt đảm bảo đúng quy trình kỹ thuật;

- Pha được dầu trẩu với dầu hỏa đúng tỉ lệ, ngâm cốt đảm bảo thời gian;

- Hấp và sấy được cốt đúng quy trình kỹ thuật, đúng nhiệt độ;

- Gọt sửa được cốt đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, công dụng của bột hồ;

- Mô tả được quy trình kỹ thuật bồi hồ làm khuôn cốt;

- Trình bày được kỹ thuật nén ép khuôn cốt;

- Nêu được đặc điểm, tính chất, công dụng của dầu trẩu, dầu hỏa;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Giấy các tông;

- Bột hồ + nước, dụng cụ để nấu, hồ đã nấu;

- Giấy các tông đã pha thành từng băng;

- Dụng cụ phết hồ;

- Khuôn, bàn ép;

- Cốt giấy ép đã khô;

- Dầu trẩu, dầu hỏa;

- Bình thủy tinh;

- Cốt đã ngâm dầu;

- Thùng tôn hai vỏ, lò sấy;

- Phiếu các bước công việc.


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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tỉ lệ trộn hồ, kỹ thuật nấu hồ; 


- Làm khuôn cốt đúng theo yêu cầu;

- Gọt, sửa cốt phẳng nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Dụng cụ cân, đo, quan sát;

- Thước đo, thước kẹp, thước vuông;

- Đói chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: BÓ VẢI

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thảo một lượt sơn mỏng, xoa giấy ráp, ra sơn, bó vải màn, rắc mùn cưa, rắc mùn cưa lần 2, kiểm tra sửa khuyết tật, xoa đá bọt lên mặt vải.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Sơn loãng 30o được xoa đều trên mặt cốt;

- Sau khoảng 1 ngày sơn khô sờ không bắt tay, mặt cốt thảo sơn được xoa một lượt giấy ráp; 


- Dùng sơn sống 50o  - 55o quét đậm sơn, đều trên mặt cốt; 


- Vải màn có kích thước phù hợp được phủ đều khắp mặt cốt;

- Vải màn phủ không được dồn sợi, gấp nếp; 


- Sơn được bổ sung vào chỗ nào vải màn còn loang lổ trắng; 


- Mùn cưa được rắc và san đều lên khắp mặt vải; 


- Mùn cưa được dàn đều phẳng, thấm đều sơn; 


- Khi sơn khô, mặt vải được xoa đá bọt nhẹ nhàng cho phẳng.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ trong nghề;

- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn gắn;

- Quét sơn đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Mài sửa cốt đạt yêu cầu kỹ thuật; 


- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Trình bày được quy trình ra sơn, bó vải, mài sửa cốt;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Cốt, sơn sống 30o  sơn sống 50o  - 55o;

- Thép sơn, bay xương, mo sừng, vải màn;

- Xốp xoa, giấy ráp 240, đá bọt;

- Chổi đót, mùn cưa, dao sắc;

- Phiếu các bước công việc. 

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn, phân loại sơn;

- Quét sơn dàn đều trên mặt cốt;

- Bọc vải phẳng, không được dồn sợi, gấp nếp;

- Mài cốt phẳng;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Sử dụng thước thẳng, trực quan; 


- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: BÓ SƠN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Trộn sơn bó, ra sơn nền, mài phẳng, kiểm tra nền bó sơn, chỉnh sửa khuyết tật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Sơn 25o - 35o trộn với mùn cưa, bột đá thành hỗn hợp nhuyễn nhão;

- Ra sơn nền trên mặt vóc đã bó vải, độ dầy sơn đều từ 1 đến 2 mm trên bề mặt sản phẩm; 


- Ủ sơn, buồng ủ sơn luôn ẩm; 


- Khoảng 1 đến 2 ngày sơn khô đem cốt ra mài, nền cốt phẳng đều, không có sóng gợn, cạnh nuột nà.  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ trong nghề;

- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn bó;

- Ra sơn nền đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Ủ được sơn đảm bảo độ khô;

- Mài cốt đạt yêu cầu kỹ thuật, chỉnh sửa được những khuyết tật của cốt;

- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Mô tả được quy trình ủ sơn;

- Trình bày được quy trình ra sơn nền, mài phẳng cốt;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Cốt vóc, sơn 25o – 35o ;

- Mùn cưa, bột đá, bay xương, mo sừng, tấm ván lót;

- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước;

- Đá mài ráp, bể mài;

- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn, đều;

- Ra sơn nền phẳng đều;

- Mài cốt phẳng, nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Quan sát, phỏng vấn; 


- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





 TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: HOM SƠN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Pha trộn sơn hom, ra sơn hom, ủ sơn, mài hom sơn, kiểm tra nền hom sơn, chỉnh sửa khuyết tật.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Dùng sơn sống pha trộn với đất phù sa theo tỷ lệ:


+ Sơn 50o: 30% sơn, 70% đất phù sa tinh lọc;

+ Sơn 40o: 35% sơn, 65% đất phù sa tinh lọc.


- Sơn hom được trộn nhuyễn đều;

- Sơn hom được trang đều, độ dầy 0,5 mm; 


- Ủ sơn trong buồng ủ sơn luôn ẩm, thời gian ủ sơn từ 1,5 ngày đến 2 ngày; 


- Cốt hom sơn đã ủ khô được mài phẳng nhẵn .

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ trong nghề;

- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn hom;

- Ra sơn hom đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Ủ được sơn đảm bảo độ khô;

- Mài cốt đạt yêu cầu kỹ thuật, chỉnh sửa được những khuyết tật của cốt; 


- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Trình bày được quy trình ra sơn hom, mài phẳng cốt;

- Mô tả được quy trình ủ sơn;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sơn sống 45o - 50o ,  sơn hom, đất phù sa tinh lọc;

- Bay xương, mo sừng, mảnh gỗ trộn sơn;

- Cốt đã bọc sơn, cốt đã hom sơn;

- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước;

- Cốt hom sơn đã ủ;

- Đá mài mịn, giấy ráp 240 – 400, bể mài, giẻ lau;

- Cốt hom sơn đã mài; ván lót;

- Phiếu các bước công việc.


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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn, đều;

- Ra sơn nền phẳng đều;

- Mài cốt phẳng, nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Quan sát, phỏng vấn; 


- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: LÓT SƠN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Pha sơn lót, lót sơn, ủ sơn, mài sơn lót.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Sơn sống 35o - 40o pha dầu hoả đánh đều cho hoà tan và nhuyễn; 


- Sơn lót được trang rất mỏng: 0,1 mm trang lượt ngang lượt dọc, sơn toả phẳng; 


- Thời gian ủ sơn khoảng 2 ngày;

- Mặt cốt mài phẳng không gai gợn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ trong nghề;

- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn lót;

- Trang sơn đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Ủ được sơn đảm bảo độ khô;

- Mài cốt đạt yêu cầu kỹ thuật; 


- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Mô tả được quy trình ủ sơn;

- Trình bày được quy trình lót sơn, mài phẳng cốt;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sơn sống 35o – 40o, dầu hoả;

- Xoong nhôm, đũa cả, bát đựng;

- Thép tóc mịn;

- Cốt đã hom sơn;

- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước;

- Giấy ráp 240 – 400, đá mài mịn, bể mài; giẻ lau;

- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn, đều;

- Ra sơn nền phẳng đều;

- Mài cốt phẳng, nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Quan sát, phỏng vấn; 


- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KẸT SƠN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định những chỗ lõm, sứt mẻ vóc sau khi mài sơn lót, pha sơn kẹt, kẹt vào các chỗ lõm nứt, mài sơn kẹt.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Trên mặt vóc được đánh dấu vị trí lõm, sứt;

- Sơn đen pha với vôi tôi rồi đang dẻo, tỷ lệ vôi – sơn: từ 1/5 đến 1/6;

- Mặt cốt phẳng nhẵn, cạnh nuột.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ trong nghề;

- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn kẹt;

- Kẹt sơn đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Mài cốt đạt yêu cầu kỹ thuật; 


- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Trình bày được quy trình kẹt sơn, mài phẳng cốt;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Cốt lót sơn sau khi mài;

- Bút đánh dấu;

- Sơn đen, vôi tôi rồi, sơn kẹt;

- Ván lót, bay xương, dao trổ, mo sừng;

- Cốt sau khi kẹt đã khô sơn;

- Đá mài mịn, giấy ráp 240 – 400, bể mài, giẻ lau;

- Phiếu các bước công việc.


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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn, đều;

- Kẹt sơn đúng vị trí;

- Mài cốt phẳng, nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Quan sát, phỏng vấn; 


- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: THÍ SƠN LẦN 1

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Chọn sơn thí, ra sơn thí lần 1, ủ sơn thí, mài sơn thí lần 1.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Sơn đen, sơn quang được dùng làm sơn thí;

- Sơn đặc được pha dầu hoả để loãng bớt;

- Độ dày sơn 0,2 mm;

- Sơn được trang đều phẳng;

- Buồng ủ sơn luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi;

- Thời gian ủ sơn từ 1,5 ngày đến 2 ngày; 


- Mặt cốt mài phẳng nhẵn không gai gợn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ trong nghề;

- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn thí;

- Trang sơn đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Ủ được sơn đảm bảo độ khô;

- Mài cốt đạt yêu cầu kỹ thuật; 


- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Mô tả được quy trình ủ sơn;

- Trình bày được quy trình thí sơn, mài phẳng cốt;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sơn đen, sơn quan, dầu hoả, sơn thí;

- Cốt đã mài kẹt;

- Bát đựng, thép tóc;

- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước;

- Đá gan gà, giấy ráp 240 – 400, bể mài, giẻ lau;

- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn, đều;

- Ra sơn nền phẳng đều;

- Mài cốt phẳng, nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Quan sát, phỏng vấn; 


- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: THÍ SƠN LẦN 2

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Ra sơn thí lần 2, ủ sơn thí lần 2, mài sơn thí lần 2 vóc tương đối phẳng không cần thí sơn lần 3.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Sơn thí lần 1 được dùng để thí sơn lần 2; 


- Sơn được trang đều, dày 0,2mm;

- Buồng ủ sơn luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi;

- Thời gian ủ sơn từ 1,5 ngày đến 2 ngày; 


- Mặt cốt mài phẳng nhẵn mịn, không gai gợn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ trong nghề;

- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn thí;

- Trang sơn đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Ủ được sơn đảm bảo độ khô;

- Mài cốt đạt yêu cầu kỹ thuật; 


- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Mô tả được quy trình ủ sơn;

- Trình bày được quy trình thí sơn, mài phẳng cốt;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sơn đen, sơn quang, dầu hoả, sơn thí;

- Cốt đã mài thí lần 1;

- Bát đựng, thép tóc;

- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước;

- Đá gan gà, giấy ráp 240 – 400, bể mài, giẻ lau;

- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn, đều;

- Ra sơn nền phẳng đều;

- Mài cốt phẳng, nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Quan sát, phỏng vấn;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: SƠN QUANG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vóc đã được mài sơn thí lần 2 phủ lớp sơn quang sau đó ủ khô, mài phẳng đều.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Không còn bụi bẩn sót lại trên mặt vóc; 


- Mặt vóc được lau thật khô;

- Sơn cánh gián được dùng để  sơn quang; 


- Sơn được trang đều, dày 0,2mm;

- Buồng ủ sơn luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi;

- Thời gian ủ sơn từ 1,5 ngày đến 2 ngày;

- Mặt cốt mài phẳng nhẵn mịn, không gai gợn. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ trong nghề;

- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn quang;

- Trang sơn đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Ủ được sơn đảm bảo độ khô;

- Mài cốt đạt yêu cầu kỹ thuật; 


- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Mô tả được quy trình ủ sơn;

- Trình bày được quy trình phủ sơn, mài phẳng cốt;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Giẻ mềm, chậu nước sạch, bát đựng, thép tóc;

- Sản phẩm đã mài thí lần 2;

- Sơn cánh gián;

- Cốt đã ra sơn quang;

- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước;

- Đá gan gà, giấy ráp 240 – 400, bể mài;

- Phiếu các bước công việc.


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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại;

- Ra sơn nền phẳng đều;

- Mài cốt phẳng, nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: NÙN THAN ĐÁNH BÓNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Cuộn mớ tóc rối với bông nõn, chấm bột than xoan ướt sát đi sát lại hoặc quay tròn trên mặt sản phẩm  đã mài ra, chấm bột than xoan vào lòng bàn tay xoa đi xoa lại, lau mặt sản phẩm thật sạch, xả nước, chấm bột than xoan hoặc bột ti tan vào lòng bàn tay xoa lại lần nữa mặt sơn mài bóng loáng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Nhúm tóc rối, bông nõn chấm bột than xoan ướt được quay nhẹ tay đều;

- Mặt sản phẩm mịn, nhẵn bóng;

- Mặt sơn bóng loáng;

- Soi mặt lên nền sơn đánh bóng nhìn thấy rõ nét lông mi, lông mày.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Đánh bóng được sản phẩm đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Nùn than đánh bóng đúng quy trình, kỹ thuật. 


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, công dụng của bột than xoan, bột ti tan;

- Mô tả được quy trình kỹ thuật nùn than đánh bóng;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sản phẩm mài ra đã được mài chỉnh sửa nhẵn bóng.


- Tóc rối, bông nõn, bột than xoan.


- Bát nước, giẻ lau mềm, sạch.


- Bột trắng ti tan.


- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ nhẵn bóng đánh bóng bằng tóc với bông nõn chấm bột than xoan;

- Độ nhẵn bóng đánh bóng bằng lòng bàn tay chấm bột than xoan, bột ti tan;

- Độ nhẵn, bóng của sản phẩm;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Trực quan, phỏng vấn;

- Trực quan, kiểm tra độ nhẵn, bóng của sản phẩm theo yêu cầu kỹ thuật;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: VẼ NÉT CHI TIẾT

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Can bản vẽ mẫu lên vóc, vẽ nét chi tiết, rắc bạc vụn lên các khóm lá theo bố cục mẫu, xoa nhẹ giấy ráp để lia nhẵn mặt.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Nét phấn trắng in xuống mặt tấm vóc thành một bức vẽ lên nền vóc.


- Các chi tiết rõ ràng, không nhoè, không mờ.

- Từng lá cây, thân cây được vẽ tỉa.


- Hình người, mặt mũi, nếp quần áo được vẽ nét.


- Gần vẽ trước sơn dày hơn.


- Xa vẽ sau sơn mỏng hơn.

- Khi sơn vẽ nét chi tiết vừa ráo mặt thì rắc bạc vụn để kết dính tốt.


- Bạc vụn thể hiện vùng sáng ở các khóm lá.

- Nét vẽ phẳng, không gai gợn.


- Phần lớn bạc vụn dính chặt vào các nét vẽ.


- Sau khi rắc vàng, bạc vụn, vỏ trai, trứng vụn sơn khô mới được xoa giấy ráp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Can được bản vẽ mẫu lên vóc đảm bảo yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Vẽ được các nét theo đúng bản mẫu;

- Vẽ được các nét theo đúng quy trình;

- Xoa được giấy ráp theo đúng yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Chọn, sửa được các loại bút vẽ nét.

2. Kiến thức:


- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mô tả được quy trình can mẫu, vẽ nét chi tiết;

- Nêu được kỹ thuật vẽ nét;

- Trình bày được kỹ thuật rắc vàng, bạc vụn, vỏ trai, vỏ trứng vụn;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Tấm vóc, bản vẽ mẫu, bản vẽ giấy can.


- Giấy pơ luya xát bột trắng ti tan một mặt.


- Bút chì cứng, bút lông, sơn chín, bột mầu, dầu hoả.


- Ván lót, mo sừng, thép sơn, bay xương, giẻ mềm.


- Tấm vóc đã can mẫu.


- Bút lông mềm.


- Tấm vóc đã vẽ nét chi tiết.


- Vàng vụn, bạc vụn, bát, giấy ráp 1000.


- Tấm vóc đã rắc bạc vụn vào các nét vẽ chi tiết.


- Chổi lông mềm.


- Phiếu các bước công việc


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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- In can mẫu rõ nét, chính xác;

- Vẽ nét chi tiết rõ ràng, không nhòe, không mờ;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Bản vẽ mẫu;

- Quan sát, phỏng vấn;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: TÔ MẢNG MÀU CÁC BỘ PHẬN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Tô mảng cây  , tô mảng mặt người, chân tay, quần áo , đồ vật, rắc bạc vụn, vỏ trai, trứng vụn, xoa nhẹ giấy ráp, quét nền phông trời đất.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Mầu được chọn đúng với mầu mẫu.


- Gần tô trước, sơn dầy hơn, xa tô sau sơn mỏng hơn.

- Các mảng mầu mặt người, chân tay, quần áo, đồ vật, cây   cối được xoa nhẵn mặt.


- Sơn khô mới được xoa giấy ráp.


- Sơn được quét tràn cả lên cây cối, hình người và đồ vật.


- Mầu sơn được chọn theo mẫu.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Chọn  được mầu đúng theo bản vẽ mẫu;

- Tô được các mảng mầu theo đúng bản mẫu;

- Tô được các mảng mầu theo đúng quy trình;

- Xoa được giấy ráp theo đúng yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Quét được sơn phẳng, đều;

- Chọn, sửa được các loại bút tô, vẽ. 


2. Kiến thức:


- Nêu được đặc điểm, tính chất của từng loại bột mầu;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mô tả được quy trình tô mảng mầu;

- Nêu được kỹ thuật tô mảng;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ mẫu, bút lông, sơn chín, bột mầu, dầu hoả.


- Ván lót, mo sừng, thép sơn, bay xương.


- Tấm vóc vẽ chi tiết đã xoa giấy ráp.


- Tấm vóc đã tô các mảng mầu vừa ráo mặt.


- Tấm vóc đã tô mảng mầu. 


- Giấy ráp 1000, chổi lông mềm, giẻ lau mềm, sạch.


- Tấm vóc đã xoa giấy ráp trên mảng mầu.


- Phiếu các bước công việc.


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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá





		- Mầu được chọn đúng với mầu mẫu;

- Tô mảng chính xác, gần tô dầy, xa tô mỏng;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Bản vẽ mẫu;

- Quan sát, phỏng vấn;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CẦM SƠN THẾP

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: : Pha sơn cầm, cầm sơn thếp, ủ sơn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Sơn giọt loại nhì 70o  pha với 1/2 sơn giọt ba 65o dùng đũa tre đánh trộn cho sơn nhuyễn vào nhau thật đều, pha trộn 1/3 dầu trẩu 5 kim tiếp tục dùng đũa tre đánh trộn cho sơn nhuyễn vào nhau thật đều.


- Sơn được quét đèu phủ kín mặt vóc, độ dầy sơn 0,2mm.


- Buồng ủ luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi.


- Thời gian ủ 1.5 ngày đến 2 ngày.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ trong nghề;

- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn cầm;

- Cầm sơn đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Ủ được sơn đảm bảo độ khô;

- Chọn, sửa được các loại thép. 


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu sơn ta, dầu trẩu;

- Trình bày được quy trình cầm sơn thếp;

- Mô tả được quy trình ủ sơn;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sơn giọt loại nhì 70o,  sơn giọt loại ba 65o ,  dầu trẩu, dầu hỏa;

- Bay xương, mo sừng, thép sơn, bút lông, bát đựng, giẻ lau;

- Sơn phủ đã pha đạt yêu cầu;

- Tấm vóc đã vẽ;

- Tấm vóc đã cầm sơn;

- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước;

- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại, pha sơn đúng tỉ lệ; 


- Trộn sơn nhuyễn, đều;

- Phủ sơn đều, độ dầy sơn 0.2mm;

- Ủ sơn khô đảm bảo đọ kết dính;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Cân, đong, đo;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, phỏng vấn;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: THẾP BẠC LÁ, VÀNG LÁ


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra độ bắt dính của sơn, xếp bạc lá, vàng lá vào những chỗ đã cầm sơn thếp, dùng thép tóc quét cho bạc lá, vàng lá bám chặt xuống phần đã cầm sơn thếp sau đó ủ cho khô.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Sơn cầm vừa đủ độ bắt dính;

- Vàng lá, bạc lá được xếp kín vào những phần đã cầm sơn thếp;  


- Dùng thép lau ( lông dài, mềm ) quét lau đều cho bạc lá, vàng lá dính phủ kín lên  sơn;

- Buồng ủ luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi;

- Thời gian ủ 1.5 ngày đến 2 ngày.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Chọn được đúng thời điểm sơn bắt dính;

- Thếp bạc lá, vàng lá đúng quy trình;

- Thếp được bạc lá, vàng lá đảm bảo yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ủ được sản phẩm thếp khô bóng.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu sơn ta, dầu trẩu;

- Trình bày được quy trình thếp bạc lá, vàng lá;

- Liệt kê được các yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Mô tả được quy trình ủ sơn;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Vàng lá, bạc lá;

- Tấm vóc đã cầm sơn thếp;

- Tấm vóc đã xếp bạc lá,vàng lá;

- Thép sơn, mo sừng, bút lông; 


- Tấm vóc đã thếp bạc lá, vàng lá;

- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước;

- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thếp bạc lá, vàng lá kín, bóng đều;

- Ủ sơn khô đều, bạc lá, vàng lá không bị nhăn, không rạn nứt;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, kiểm tra độ đều, bóng; của vàng, bac lá theo yêu cầu kỹ thuật


- Quan sát, phỏng vấn;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: RẮC VÀNG, BẠC VỤN, VỎ TRAI VỎ TRỨNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra độ bắt dính của sơn, rắc bạc, vàng vụn, vỏ trai, vỏ trứng vào những chỗ đã cầm sơn thếp, dùng thép tóc quét cho bạc, vàng vụn, vỏ trai, vỏ trứng dính chặt xuống phần đã cầm sơn thếp sau đó ủ cho khô.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Sơn cầm vừa đủ độ bắt dính;

- Vàng, bạc vụn, vỏ trai, vỏ trứng được rắc kín vào những phần đã cầm sơn thếp; 


- Dùng thép lau ( lông dài, mềm ) quét lau đều cho bạc, vàng vụn, vỏ trai, vỏ trứng  dính phủ kín lên  sơn;

- Buồng ủ luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi;

- Thời gian ủ 1.5 ngày đến 2 ngày.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Chọn được đúng thời điểm sơn bắt dính;

- Rắc bạc, vàng vụn, vỏ trai, vỏ trứng đúng quy trình;

- Rắc bạc, vàng vụn, vỏ trai, vỏ trứng đảm bảo yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ủ được sản phẩm thếp khô bóng.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu sơn ta, dầu trẩu;

- Trình bày được quy trình rắc bạc, vàng vụn, vỏ trai, vỏ trứng;

- Liệt kê được các yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Mô tả được quy trình ủ sơn;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Vàng, bạc vụn, vỏ trai, vỏ trứng;

- Tấm vóc đã cầm sơn thếp;

- Tấm vóc đã rắc bạc, vàng vụn, vỏ trai, vỏ trứng;

- Thép sơn, mo sừng, bút lông;

- Tấm vóc đã thếp bạc, vàng vụn, vỏ trai, vỏ trứng;

- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước; 


- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thếp bạc, vàng vụn, vỏ trai, vỏ trứng đều, kín;

- Ủ sơn khô đều;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, kiểm tra độ đều, bóng của vàng, bac vụn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, phỏng vấn;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: PHỦ SƠN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Pha sơn phủ, thử  sơn phủ, phủ sơn, ủ sơn.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Sơn cánh gián được trộn với bột mầu, mầu sơn phù hợp với mẫu;

- Sơn được phủ đều trên vóc, ủ từ 1,5 đến 2 ngày;

- Mặt sơn phủ được mài, độ bóng, mầu sắc phù hợp với mẫu thì sơn phủ mới đạt yêu cầu; 


- Buồng ủ luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi;

- Thời gian ủ 1.5 ngày đến 2 ngày.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ trong nghề;

- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn phủ; 


- Phủ sơn đúng quy trình, kỹ thuật;

- Ủ được sơn đảm bảo độ khô;

- Chọn, sửa các loại thép phủ.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu sơn ta, bột mầu;

- Trình bày được quy trình phủ sơn;

- Kể tên được các yêu cầu kỹ thuật phủ sơn;

- Mô tả được quy trình ủ sơn;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sơn cánh gián, bột mầu.


- Bay xương, mo sừng, thép sơn, bút lông, bát.


- Sơn phủ đã pha mầu.


- Tấm vóc phủ.


- Tấm vóc đã phủ sơn.


- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước.


- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại, pha sơn đúng tỉ lệ; 


- Trộn sơn nhuyễn, đều;

- Phủ sơn đều, độ dầy sơn 0.2mm;

- Ủ sơn khô đều không bị khô cướp, không bị nhăn, không bị mờ;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Cân, đong, đo;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, phỏng vấn;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: MÀI RA

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC Mài ra hiện mảng mầu trời đất, mài ra hiện ra mảng mầu cây   cối, người và cảnh vật, mài ra hiện các nét chi tiết.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Mức độ hiện ra, màu sắc hài hoà phù hợp với mẫu.


- Khi mài ra chú ý phần cần hiện rõ, phần nào không cần cho hiện rõ đế xác định mức độ mài, thường mài hơi non.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Mài ra được mảng mầu trời đất, cảnh vật, người đúng theo bản vẽ mẫu; 


- Mài ra được mảng mầu, các nét chi tiết đảm bảo yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mài ra được mảng mầu, các nét chi tiết theo đúng quy trình;

- Chọn được các loại giấy ráp đúng tiêu chuẩn. 


2. Kiến thức:


- Nêu được đặc điểm, tính chất của từng loại bột mầu;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mô tả được quy trình mài ra;

- Nêu được kỹ thuật mài;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ mẫu.


- Vóc phủ sơn đã ủ.


- Giấy ráp 400 -  1000 - 1200 - 1500.


- Bể mài, giẻ lau.


- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mài ra được các mảng mầu, nét chi tiết đảm bảo dộ giống mẫu;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, kiểm tra mức độ mài theo yêu cầu kỹ thuật bản vẽ mẫu;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KIỂM TRA, MÀI CHỈNH SỬA


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC Kiểm tra, mài ra, đánh dấu khuyết tật để chỉnh sửa, mài chỉnh sửa, nghiệm thu vẽ mài ra.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Các chi tiết, các mảng mầu mài chưa tới được đánh dấu để mài tiếp.


- Các mảng mầu, các mảng chi tiét được hiện ra nhiều ít theo ý đồ thể hiện và theo mẫu.


- Hình khối, mảng mầu, đường nét chi tiét lung linh, sinh động.


- Mặt sản phẩm mịn bóng.

- Các khuyết tật đánh dấu đã được mài chỉnh sửa đạt yêu cầu mới được nghiệm thu.


- Khuyết tật được đánh dấu nhưng mài chỉnh sửa chưa đạt yêu cầu phải mài chỉnh sửa lại.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Kiểm tra đánh giá được mức độ mài;

- Mài ra được mảng mầu trời đất, cảnh vật, người đúng theo bản vẽ mẫu; 


- Mài ra được mảng mầu, các nét chi tiết đảm bảo yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mài ra được mảng mầu, các nét chi tiết theo đúng quy trình;

- Chọn được các loại giấy ráp đúng tiêu chuẩn.

2. Kiến thức:


- Nêu được đặc điểm, tính chất của từng loại bột mầu;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mô tả được quy trình mài ra;

- Nêu được kỹ thuật mài;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ mẫu.


- Sản phẩm đã được mài ra đánh dấu  các phần chỉnh sửa.


- Giấy ráp 400 - 100 - 1200 - 1500.


- Bể mài, giẻ lau mềm.


- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mài ra được các mảng mầu, nét chi tiết đảm bảo dộ giống mẫu;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, kiểm tra mức độ mài theo yêu cầu kỹ thuật;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨNTHỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: PHỦ QUANG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC Cuộn mớ tóc rối với bông nõn, chấm bột than xoan ướt sát đi sát lại hoặc quay tròn trên mặt sản phẩm  đã mài ra, chấm bột than xoan vào lòng bàn tay xoa đi xoa lại, lau mặt sản phẩm thật sạch, xả nước, chấm bột than xoan hoặc bột ti tan vào lòng bàn tay xoa lại lần nữa mặt sơn mài bóng loáng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Nhúm tóc rối, bông nõn chấm bột than xoan ướt được quay nhẹ tay đều.


- Mặt sản phẩm mịn, nhẵn bóng.

- Mặt sơn bóng loáng.


- Soi mặt lên nền sơn đánh bóng nhìn thấy rõ nét lông mi, lông mày.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Đánh bóng được sản phẩm đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Nùn than đánh bóng đúng quy trình, kỹ thuật. 


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, công dụng của bột than xoan, bột ti tan;

- Mô tả được quy trình kỹ thuật nùn than đánh bóng;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sản phẩm mài ra đã được mài chỉnh sửa nhẵn bóng.


- Tóc rối, bông nõn, bột than xoan, bát nước.


- Giẻ lau mềm, sạch.


- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ nhẵn bóng đánh bóng bằng tóc với bông nõn chấm bột than xoan;

- Độ nhẵn bóng đánh bóng bằng lòng bàn tay chấm bột than xoan, bột ti tan;

- Độ nhẵn, bóng của sản phẩm;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Trực quan, phỏng vấn;

- Trực quan, kiểm tra độ nhẵn, bóng của sản phẩm theo yêu cầu kỹ thuật;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: LAU XI, ĐÁNH BÓNG  


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Rửa, lau sạch sản phẩm mài ra, phết xi lên mặt sản phẩm xoa đều bằng lòng bàn tay, dùng mút pha cao su quay tròn trên mặt sản phẩm nhiều lần.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Rửa, lau sạch sản phẩm không còn bột than xoan sót lại trên mặt sơn, mặt sơn được lau thật khô.


- Mặt sản phẩm mịn, nhẵn bóng.

- Mặt sơn bóng loáng.


- Soi mặt lên nền sơn đánh bóng nhìn thấy rõ nét lông mi, lông mày.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Đánh bóng được sản phẩm đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Lau xi đúng quy trình, kỹ thuật. 


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, công dụng của xi;

- Mô tả được quy trình kỹ thuật lau xi;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm ;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Giẻ mềm.


- Chậu nước sạch.


- Sản phẩm mài ra đã đánh bóng.


- Xi.


- Khăn mềm, sạch.


- Sản phẩm mài ra rửa đã khô.


- Mút pha cao su.


- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xi lau đều, bóng;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, kiểm tra theo yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: NGHIỆM THU SẢN PHẨM 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Nghiệm thu hình dạng, chất liệu, kích thước sản phẩm, nghiệm thu hoạ tiết, hình khối, mầu sắc, nghiệm thu độ phẳng nhẵn, độ bóng sản phẩm.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Sản phẩm có hình dạng, kích thước, chất liệu đúng mẫu.


- Sản phẩm không xước, vỡ, nứt, lồi lõm.


- Các hoạ tiết thể hiện đúng mẫu vẽ nét, về mầu sắc từng bộ phận và tổng thể.


- Các chi tiết gọn, sắc sảo,  mỹ thuật.

- Bề mặt sản phẩm phẳng nhẵn, bóng loáng, có thể soi gương được.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Kiểm tra đánh giá được hình dạng, kích thước, chất liệu của sản phẩm;

- Kiểm tra đánh giá được yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm. 


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, công dụng của vật liệu, màu sắc;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm ;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sản phẩm sơn mài truyền thống.


- Kính lúp.


- Tranh mẫu.


- Bản vẽ mẫu.


- Sản phẩm mẫu.


- Giấy bút ghi chép.


- Phiếu các bước công việc.


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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sản phẩm có hình dạng, kích thước, chất liệu đúng mẫu.


- Sản phẩm không xước, vỡ, nứt, lồi lõm.


- Các hoạ tiết thể hiện đúng mẫu vẽ nét, về mầu sắc từng bộ phận và tổng thể.


- Các chi tiết gọn, sắc sảo,  mỹ thuật.

- Bề mặt sản phẩm phẳng nhẵn, bóng loáng, có thể soi gương được.

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Thước đo, sản phẩm mẫu;

- Quan sát, thước thẳng;

- Trực quan, sản phẩm mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: VẼ TRANH PHONG CẢNH ĐỒNG LÚA

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu cánh đồng lúa, vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, ủ cho sơn khô sau đó mài ra, đánh bóng, lau xi để được bức tranh phong cảnh cánh đồng lúa hoàn thiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định chính xác kích thước, hình dáng, mầu sắc, bố cục tranh.

- Từng lá cây , thân cây   được vẽ tỉa.


- Gần vẽ trước sơn dày hơn.


- Xa vẽ sau sơn mỏng hơn.

- Mầu được chọn phù hợp với mầu mẫu.


- Gần tô trước, sơn dầy hơn, xa tô sau sơn mỏng hơn.

- Sơn được quét đèu phủ kín mặt vóc, độ dầy sơn 0,2mm.


- Buồng ủ luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi.


- Thời gian ủ 1.5 ngày đến 2 ngày. 


- Mức độ hiện ra, màu sắc hài hoà phù hợp với mẫu.


- Khi mài ra chú ý phần cần hiện rõ, phần nào không cần cho hiện rõ đế xác định mức độ mài, thường mài hơi non.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng theo bản vẽ mẫu; 


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đảm bảo yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng quy trình;

- Gọt sửa được các loại dụng cụ, thép trong nghề;

- Chọn được các loại giấy ráp đúng tiêu chuẩn. 


2. Kiến thức:


- Nêu được đặc điểm, tính chất của từng loại sơn, bột mầu;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mô tả được quy trình vẽ tranh;

- Nêu được kỹ thuật vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mẫu tranh cánh đồng lúa, thước đo, bản vẽ mẫu.

- Sơn chín, bột mầu, dầu hoả.


- Ván lót, mo sừng, thép sơn, bay xương,bút lông, giẻ mềm, bát.


- Tấm vóc đã can mẫu.


- Tấm vóc vẽ chi tiết đã xoa giấy ráp.


- Sơn phủ đã thử đạt yêu cầu.


- Tấm vóc đã vẽ mài ra.


- Tấm vóc đã phủ sơn.


- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước.


- Bản vẽ mẫu.


- Sản phẩm đã được mài ra đánh dấu  các phần chỉnh sửa.


- Giấy ráp 400 - 100 - 1200 – 1500, bể mài, giẻ lau mềm.


- Phiếu các bước công việc

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ thuật in can mẫu;

- Kỹ thuật vẽ nét;

- Kỹ thuật chọn mầu;

- Kỹ thuật tô mảng;

- Kỹ năng chọn sơn, phân loại sơn;

- Kỹ thuật trộn sơn;

- Kỹ năng phủ sơn;

- Kỹ thuật ủ sơn;

- Kỹ năng đánh bóng sản phẩm;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Bản vẽ mẫu;

- Trực quan, phỏng vấn;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Cân, đong, đo;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng, của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, phỏng vấn;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: VẼ TRANH PHONG CẢNH SÔNG NƯỚC

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu, vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, ủ cho sơn khô sau đó mài ra, đánh bóng, lau xi để được bức tranh phong cảnh hoàn thiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định chính xác kích thước, hình dáng, mầu sắc, bố cục tranh. 


- Từng họa tiết, chi tiết được vẽ tỉa.


- Gần vẽ trước sơn dày hơn.


- Xa vẽ sau sơn mỏng hơn.

- Mầu được chọn phù hợp với mầu mẫu.


- Gần tô trước, sơn dầy hơn, xa tô sau sơn mỏng hơn.

- Sơn được quét đèu phủ kín mặt vóc, độ dầy sơn 0,2mm.


- Buồng ủ luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi.


- Thời gian ủ 1.5 ngày đến 2 ngày. 


- Mức độ hiện ra, màu sắc hài hoà phù hợp với mẫu.


- Khi mài ra chú ý phần cần hiện rõ, phần nào không cần cho hiện rõ đế xác định mức độ mài, thường mài hơi non.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng theo bản vẽ mẫu; 


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đảm bảo yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng quy trình;

- Gọt sửa được các loại dụng cụ, thép trong nghề;

- Chọn được các loại giấy ráp đúng tiêu chuẩn. 


2. Kiến thức:


- Nêu được đặc điểm, tính chất của từng loại sơn, bột mầu;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mô tả được quy trình vẽ tranh;

- Nêu được kỹ thuật vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mẫu tranh, thước đo, bản vẽ mẫu;

- Sơn chín bột mầu, dầu hỏa;


- Ván lót, mo sừng, thép sơn, bay xương, bút lông, giẻ mềm, bát đựng;

- Tấm vóc đã can mẫu;

- Tấm vóc vẽ chi tiết đã xoa giấy ráp;

- Sơn phủ đã thử đạt yêu cầu;

- Tấm vóc đã vẽ mài ra;

- Tấm vóc đã phủ sơn;

- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước;

- Sản phẩm đã được mài ra đánh dấu  các phần chỉnh sửa;

- Giấy ráp 400 - 100 - 1200 – 1500, bể mài, giẻ lau mềm;

- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- In can mẫu chính xác, rõ nét;

- Vẽ nét đúng theo mẫu, không nhòe, không mờ;

- Chọn mầu đúng theo mầu của mẫu;

- Tô mảng chính xác theo mẫu, gần tô dầy xa tô mỏng;

- Chọn sơn, phân loại sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn đều;

- Phủ sơn dàn đều không bị đọng, không bị cháy;

- Ủ sơn khô đều;

- Mài ra đúng theo yêu cầu của bản mẫu;

- Sản phẩm đánh bóng đều, không xước, không mờ;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Cân, đong, đo;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, phỏng vấn;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm, quan sát;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: VẼ TRANH PHONG CẢNH MÂY NÚI

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu, vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, ủ cho sơn khô sau đó mài ra, đánh bóng, lau xi để được bức tranh phong cảnh hoàn thiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định chính xác kích thước, hình dáng, mầu sắc, bố cục tranh. 


- Từng họa tiết, chi tiết được vẽ tỉa.


- Gần vẽ trước sơn dày hơn.


- Xa vẽ sau sơn mỏng hơn.

- Mầu được chọn phù hợp với mầu mẫu.


- Gần tô trước, sơn dầy hơn, xa tô sau sơn mỏng hơn.

- Sơn được quét đèu phủ kín mặt vóc, độ dầy sơn 0,2mm.


- Buồng ủ luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi.


- Thời gian ủ 1.5 ngày đến 2 ngày. 


- Mức độ hiện ra, màu sắc hài hoà phù hợp với mẫu.


- Khi mài ra chú ý phần cần hiện rõ, phần nào không cần cho hiện rõ đế xác định mức độ mài, thường mài hơi non.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng theo bản vẽ mẫu; 


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đảm bảo yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng quy trình;

- Gọt sửa được các loại dụng cụ, thép trong nghề;

- Chọn được các loại giấy ráp đúng tiêu chuẩn.

2. Kiến thức:


- Nêu được đặc điểm, tính chất của từng loại sơn, bột mầu;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mô tả được quy trình vẽ tranh;

- Nêu được kỹ thuật vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mẫu tranh, thước đo, bản vẽ mẫu;

- Sơn chín. bột mầu, dầu hỏa;

- Ván lót, mo sừng, thép sơn. bay xương, bút lông, giẻ mềm, bát đựng;

- Tấm vóc đã can mẫu;

- Tấm vóc vẽ chi tiết đã xoa giấy ráp;

- Sơn phủ đã thử đạt yêu cầu;

- Tấm vóc đã vẽ mài ra;

- Tấm vóc đã phủ sơn;

- Buồng ủ. giá để sản phẩm, chiếu dấp nước;

- Sản phẩm đã được mài ra đánh dấu  các phần chỉnh sửa;

- Giấy ráp 400 - 100 - 1200 – 1500, bể mài, giẻ lau mềm;

- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- In can mẫu chính xác, rõ nét;

- Vẽ nét đúng theo mẫu, không nhòe, không mờ;

- Chọn mầu đúng theo mầu của mẫu;

- Tô mảng chính xác theo mẫu, gần tô dầy xa tô mỏng;

- Chọn sơn, phân loại sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn đều;

- Phủ sơn dàn đều không bị đọng, không bị cháy;

- Ủ sơn khô đều;

- Mài ra đúng theo yêu cầu của bản mẫu;

- Sản phẩm đánh bóng đều, không xước, không mờ;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Cân, đong, đo;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, phỏng vấn;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm, quan sát;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: VẼ TRANH PHONG CẢNH MÙA XUÂN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu, vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, ủ cho sơn khô sau đó mài ra, đánh bóng, lau xi để được bức tranh phong cảnh hoàn thiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định chính xác kích thước, hình dáng, mầu sắc, bố cục tranh.

- Từng họa tiết, chi tiết được vẽ tỉa.


- Gần vẽ trước sơn dày hơn.


- Xa vẽ sau sơn mỏng hơn.

- Mầu được chọn phù hợp với mầu mẫu.


- Gần tô trước, sơn dầy hơn, xa tô sau sơn mỏng hơn.

- Sơn được quét đèu phủ kín mặt vóc, độ dầy sơn 0,2mm.


- Buồng ủ luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi.


- Thời gian ủ 1.5 ngày đến 2 ngày. 


- Mức độ hiện ra, màu sắc hài hoà phù hợp với mẫu.


- Khi mài ra chú ý phần cần hiện rõ, phần nào không cần cho hiện rõ đế xác định mức độ mài, thường mài hơi non.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng theo bản vẽ mẫu; 


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đảm bảo yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng quy trình;

- Gọt sửa được các loại dụng cụ, thép trong nghề;

- Chọn được các loại giấy ráp đúng tiêu chuẩn. 


2. Kiến thức:


- Nêu được đặc điểm, tính chất của từng loại sơn, bột mầu;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mô tả được quy trình vẽ tranh;

- Nêu được kỹ thuật vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mẫu tranh, thước đo, bản vẽ mẫu.

- Sơn chín, bột mầu, dầu hỏa.

- Ván lót, mo sừng, thép sơn, bay xương, bút lông, giẻ mềm, bát đựng.

- Tấm vóc đã can mẫu.


- Tấm vóc vẽ chi tiết đã xoa giấy ráp.


- Sơn phủ đã thử đạt yêu cầu.


- Tấm vóc đã vẽ mài ra.


- Tấm vóc đã phủ sơn.


- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước.


- Sản phẩm đã được mài ra đánh dấu  các phần chỉnh sửa.


- Giấy ráp 400 - 100 - 1200 – 1500, bể mài, giẻ lau mềm.


- Phiếu các bước công việc

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- In can mẫu chính xác, rõ nét;

- Vẽ nét đúng theo mẫu, không nhòe, không mờ;

- Chọn mầu đúng theo mầu của mẫu;

- Tô mảng chính xác theo mẫu, gần tô dầy xa tô mỏng;

- Chọn sơn, phân loại sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn đều;

- Phủ sơn dàn đều không bị đọng, không bị cháy;

- Ủ sơn khô đều;

- Mài ra đúng theo yêu cầu của bản mẫu;

- Sản phẩm đánh bóng đều, không xước, không mờ;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Cân, đong, đo;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, phỏng vấn;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm, quan sát;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: VẼ TRANH PHONG CẢNH MÙA HẠ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu, vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, ủ cho sơn khô sau đó mài ra, đánh bóng, lau xi để được bức tranh phong cảnh hoàn thiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định chính xác kích thước, hình dáng, mầu sắc, bố cục tranh. 


- Từng họa tiết, chi tiết được vẽ tỉa.


- Gần vẽ trước sơn dày hơn.


- Xa vẽ sau sơn mỏng hơn.

- Mầu được chọn phù hợp với mầu mẫu.


- Gần tô trước, sơn dầy hơn, xa tô sau sơn mỏng hơn.

- Sơn được quét đèu phủ kín mặt vóc, độ dầy sơn 0,2mm.


- Buồng ủ luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi.


- Thời gian ủ 1.5 ngày đến 2 ngày. 


- Mức độ hiện ra, màu sắc hài hoà phù hợp với mẫu.


- Khi mài ra chú ý phần cần hiện rõ, phần nào không cần cho hiện rõ đế xác định mức độ mài, thường mài hơi non.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng theo bản vẽ mẫu; 


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đảm bảo yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng quy trình;

- Gọt sửa được các loại dụng cụ, thép trong nghề;

- Chọn được các loại giấy ráp đúng tiêu chuẩn. 


2. Kiến thức:


- Nêu được đặc điểm, tính chất của từng loại sơn, bột mầu;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mô tả được quy trình vẽ tranh;

- Nêu được kỹ thuật vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mẫu tranh, thước đo, bản vẽ mẫu.

- Sơn chín, bột mầu, dầu hỏa.

- Ván lót, mo sừng, thép sơn, bay xương, bút lông, giẻ mềm, bát đựng


- Tấm vóc đã can mẫu.


- Tấm vóc vẽ chi tiết đã xoa giấy ráp.


- Sơn phủ đã thử đạt yêu cầu.


- Tấm vóc đã vẽ mài ra.


- Tấm vóc đã phủ sơn.


- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước.


- Sản phẩm đã được mài ra đánh dấu các phần chỉnh sửa.


- Giấy ráp 400 - 100 - 1200 – 1500, bể mài, giẻ lau mềm.


- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- In can mẫu chính xác, rõ nét;

- Vẽ nét đúng theo mẫu, không nhòe, không mờ;

- Chọn mầu đúng theo mầu của mẫu;

- Tô mảng chính xác theo mẫu, gần tô dầy xa tô mỏng;

- Chọn sơn, phân loại sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn đều;

- Phủ sơn dàn đều không bị đọng, không bị cháy;

- Ủ sơn khô đều;

- Mài ra đúng theo yêu cầu của bản mẫu;

- Sản phẩm đánh bóng đều, không xước, không mờ;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Cân, đong, đo;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, phỏng vấn;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm, quan sát;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: VẼ TRANH PHONG CẢNH MÙA THU

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu, vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, ủ cho sơn khô sau đó mài ra, đánh bóng, lau xi để được bức tranh phong cảnh hoàn thiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định chính xác kích thước, hình dáng, mầu sắc, bố cục tranh. 


- Từng họa tiết, chi tiết được vẽ tỉa.


- Gần vẽ trước sơn dày hơn.


- Xa vẽ sau sơn mỏng hơn.

- Mầu được chọn phù hợp với mầu mẫu.


- Gần tô trước, sơn dầy hơn, xa tô sau sơn mỏng hơn.

- Sơn được quét đèu phủ kín mặt vóc, độ dầy sơn 0,2mm.


- Buồng ủ luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi.


- Thời gian ủ 1.5 ngày đến 2 ngày. 


- Mức độ hiện ra, màu sắc hài hoà phù hợp với mẫu.


- Khi mài ra chú ý phần cần hiện rõ, phần nào không cần cho hiện rõ đế xác định mức độ mài, thường mài hơi non.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng theo bản vẽ mẫu; 


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đảm bảo yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng quy trình;

- Gọt sửa được các loại dụng cụ, thép trong nghề;

- Chọn được các loại giấy ráp đúng tiêu chuẩn. 


2. Kiến thức:


- Nêu được đặc điểm, tính chất của từng loại sơn, bột mầu;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mô tả được quy trình vẽ tranh;

- Nêu được kỹ thuật vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mẫu tranh, thước đo, bản vẽ mẫu.

- Sơn chín, bột mầu, dầu hỏa.

- Ván lót, mo sừng, thép sơn, bay xương, bút lông, giẻ mềm, bát đựng


- Tấm vóc đã can mẫu.


- Tấm vóc vẽ chi tiết đã xoa giấy ráp.


- Sơn phủ đã thử đạt yêu cầu.


- Tấm vóc đã vẽ mài ra.


- Tấm vóc đã phủ sơn.


- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước.


- Sản phẩm đã được mài ra đánh dấu  các phần chỉnh sửa.


- Giấy ráp 400 - 100 - 1200 – 1500, bể mài, giẻ lau mềm.


- Phiếu các bước công việc

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- In can mẫu chính xác, rõ nét;

- Vẽ nét đúng theo mẫu, không nhòe, không mờ;

- Chọn mầu đúng theo mầu của mẫu;

- Tô mảng chính xác theo mẫu, gần tô dầy xa tô mỏng;

- Chọn sơn, phân loại sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn đều;

- Phủ sơn dàn đều không bị đọng, không bị cháy;

- Ủ sơn khô đều;

- Mài ra đúng theo yêu cầu của bản mẫu;

- Sản phẩm đánh bóng đều, không xước, không mờ;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Cân, đong, đo;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, phỏng vấn;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm, quan sát;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: VẼ TRANH PHONG CẢNH MÙA ĐÔNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu, vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, ủ cho sơn khô sau đó mài ra, đánh bóng, lau xi để được bức tranh phong cảnh hoàn thiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định chính xác kích thước, hình dáng, mầu sắc, bố cục tranh. 


- Từng họa tiết, chi tiết được vẽ tỉa.


- Gần vẽ trước sơn dày hơn.


- Xa vẽ sau sơn mỏng hơn.

- Mầu được chọn phù hợp với mầu mẫu.


- Gần tô trước, sơn dầy hơn, xa tô sau sơn mỏng hơn.

- Sơn được quét đèu phủ kín mặt vóc, độ dầy sơn 0,2mm.


- Buồng ủ luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi.


- Thời gian ủ 1.5 ngày đến 2 ngày. 


- Mức độ hiện ra, màu sắc hài hoà phù hợp với mẫu.


- Khi mài ra chú ý phần cần hiện rõ, phần nào không cần cho hiện rõ đế xác định mức độ mài, thường mài hơi non.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng theo bản vẽ mẫu; 


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đảm bảo yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng quy trình;

- Gọt sửa được các loại dụng cụ, thép trong nghề;

- Chọn được các loại giấy ráp đúng tiêu chuẩn. 


2. Kiến thức:


- Nêu được đặc điểm, tính chất của từng loại sơn, bột mầu;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mô tả được quy trình vẽ tranh;

- Nêu được kỹ thuật vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mẫu tranh, thước đo, bản vẽ mẫu.

- Sơn chín, bột mầu, dầu hỏa.

- Ván lót, mo sừng, thép sơn, bay xương, bút lông, giẻ mềm, bát đựng.

- Tấm vóc đã can mẫu.


- Tấm vóc vẽ chi tiết đã xoa giấy ráp.


- Sơn phủ đã thử đạt yêu cầu.


- Tấm vóc đã vẽ mài ra.


- Tấm vóc đã phủ sơn.


- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước.


- Sản phẩm đã được mài ra đánh dấu  các phần chỉnh sửa.


- Giấy ráp 400 - 100 - 1200 – 1500, bể mài, giẻ lau mềm.


- Phiếu các bước công việc

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- In can mẫu chính xác, rõ nét;

- Vẽ nét đúng theo mẫu, không nhòe, không mờ;

- Chọn mầu đúng theo mầu của mẫu;

- Tô mảng chính xác theo mẫu, gần tô dầy xa tô mỏng;

- Chọn sơn, phân loại sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn đều;

- Phủ sơn dàn đều không bị đọng, không bị cháy;

- Ủ sơn khô đều;

- Mài ra đúng theo yêu cầu của bản mẫu;

- Sản phẩm đánh bóng đều, không xước, không mờ;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Cân, đong, đo;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, phỏng vấn;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm, quan sát;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: VẼ TRANH PHONG CẢNH KIẾN TRÚC NHÀ, PHỐ CỔ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu, vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, ủ cho sơn khô sau đó mài ra, đánh bóng, lau xi để được bức tranh phong cảnh kiến trúc hoàn thiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định chính xác kích thước, hình dáng, mầu sắc, bố cục tranh. 


- Từng họa tiết, chi tiết được vẽ tỉa.


- Gần vẽ trước sơn dày hơn.


- Xa vẽ sau sơn mỏng hơn.

- Mầu được chọn phù hợp với mầu mẫu.


- Gần tô trước, sơn dầy hơn, xa tô sau sơn mỏng hơn.

- Sơn được quét đèu phủ kín mặt vóc, độ dầy sơn 0,2mm.


- Buồng ủ luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi.


- Thời gian ủ 1.5 ngày đến 2 ngày. 


- Mức độ hiện ra, màu sắc hài hoà phù hợp với mẫu.


- Khi mài ra chú ý phần cần hiện rõ, phần nào không cần cho hiện rõ đế xác định mức độ mài, thường mài hơi non.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng theo bản vẽ mẫu; 


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đảm bảo yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng quy trình;

- Gọt sửa được các loại dụng cụ, thép trong nghề;

- Chọn được các loại giấy ráp đúng tiêu chuẩn. 


2. Kiến thức:


- Nêu được đặc điểm, tính chất của từng loại sơn, bột mầu;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mô tả được quy trình vẽ tranh;

- Nêu được kỹ thuật vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mẫu tranh, thước đo, bản vẽ mẫu.

- Sơn chín, bột mầu, dầu hỏa.

- Ván lót, mo sừng, thép sơn, bay xương, bút lông, giẻ mềm, bát đựng.

- Tấm vóc đã can mẫu.


- Tấm vóc vẽ chi tiết đã xoa giấy ráp.


- Sơn phủ đã thử đạt yêu cầu.


- Tấm vóc đã vẽ mài ra.


- Tấm vóc đã phủ sơn.


- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước.


- Sản phẩm đã được mài ra đánh dấu  các phần chỉnh sửa.


- Giấy ráp 400 - 100 - 1200 – 1500, bể mài, giẻ lau mềm.


- Phiếu các bước công việc

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- In can mẫu chính xác, rõ nét;

- Vẽ nét đúng theo mẫu, không nhòe, không mờ;

- Chọn mầu đúng theo mầu của mẫu;

- Tô mảng chính xác theo mẫu, gần tô dầy xa tô mỏng;

- Chọn sơn, phân loại sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn đều;

- Phủ sơn dàn đều không bị đọng, không bị cháy;

- Ủ sơn khô đều;

- Mài ra đúng theo yêu cầu của bản mẫu;

- Sản phẩm đánh bóng đều, không xước, không mờ;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Cân, đong, đo;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, phỏng vấn;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm, quan sát;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: VẼ TRANH PHONG CẢNH KIẾN TRÚC CẦU

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu, vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, ủ cho sơn khô sau đó mài ra, đánh bóng, lau xi để được bức tranh phong cảnh kiến trúc hoàn thiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định chính xác kích thước, hình dáng, mầu sắc, bố cục tranh. 


- Từng họa tiết, chi tiết được vẽ tỉa.


- Gần vẽ trước sơn dày hơn.


- Xa vẽ sau sơn mỏng hơn.

- Mầu được chọn phù hợp với mầu mẫu.


- Gần tô trước, sơn dầy hơn, xa tô sau sơn mỏng hơn.

- Sơn được quét đèu phủ kín mặt vóc, độ dầy sơn 0,2mm.


- Buồng ủ luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi.


- Thời gian ủ 1.5 ngày đến 2 ngày. 


- Mức độ hiện ra, màu sắc hài hoà phù hợp với mẫu.


- Khi mài ra chú ý phần cần hiện rõ, phần nào không cần cho hiện rõ đế xác định mức độ mài, thường mài hơi non.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng theo bản vẽ mẫu; 


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đảm bảo yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng quy trình;

- Gọt sửa được các loại dụng cụ, thép trong nghề;

- Chọn được các loại giấy ráp đúng tiêu chuẩn. 


2. Kiến thức:


- Nêu được đặc điểm, tính chất của từng loại sơn, bột mầu;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mô tả được quy trình vẽ tranh;

- Nêu được kỹ thuật vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mẫu tranh, thước đo, bản vẽ mẫu.

- Sơn chín, bột mầu, dầu hỏa.

- Ván lót, mo sừng, thép sơn, bay xương, bút lông, giẻ mềm, bát đựng


- Tấm vóc đã can mẫu.


- Tấm vóc vẽ chi tiết đã xoa giấy ráp.


- Sơn phủ đã thử đạt yêu cầu.


- Tấm vóc đã vẽ mài ra.


- Tấm vóc đã phủ sơn.


- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước.


- Sản phẩm đã được mài ra đánh dấu các phần chỉnh sửa.


- Giấy ráp 400 - 100 - 1200 – 1500, bể mài, giẻ lau mềm.


- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- In can mẫu chính xác, rõ nét;

- Vẽ nét đúng theo mẫu, không nhòe, không mờ;

- Chọn mầu đúng theo mầu của mẫu;

- Tô mảng chính xác theo mẫu, gần tô dầy xa tô mỏng;

- Chọn sơn, phân loại sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn đều;

- Phủ sơn dàn đều không bị đọng, không bị cháy;

- Ủ sơn khô đều;

- Mài ra đúng theo yêu cầu của bản mẫu;

- Sản phẩm đánh bóng đều, không xước, không mờ;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Cân, đong, đo;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, phỏng vấn;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm, quan sát;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: VẼ TRANH PHONG CẢNH KIẾN TRÚC ĐÌNH CHÙA

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu, vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, ủ cho sơn khô sau đó mài ra, đánh bóng, lau xi để được bức tranh phong cảnh kiến trúc hoàn thiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định chính xác kích thước, hình dáng, mầu sắc, bố cục tranh. 


- Từng họa tiết, chi tiết được vẽ tỉa.


- Gần vẽ trước sơn dày hơn.


- Xa vẽ sau sơn mỏng hơn.

- Mầu được chọn phù hợp với mầu mẫu.


- Gần tô trước, sơn dầy hơn, xa tô sau sơn mỏng hơn.

- Sơn được quét đèu phủ kín mặt vóc, độ dầy sơn 0,2mm.


- Buồng ủ luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi.


- Thời gian ủ 1.5 ngày đến 2 ngày. 


- Mức độ hiện ra, màu sắc hài hoà phù hợp với mẫu.


- Khi mài ra chú ý phần cần hiện rõ, phần nào không cần cho hiện rõ đế xác định mức độ mài, thường mài hơi non.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra, đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng theo bản vẽ mẫu; 


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra, đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đảm bảo yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra, đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng quy trình;

- Gọt sửa được các loại dụng cụ, thép trong nghề;

- Chọn được các loại giấy ráp đúng tiêu chuẩn. 


2. Kiến thức:


- Nêu được đặc điểm, tính chất của từng loại sơn, bột mầu;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mô tả được quy trình vẽ tranh;

- Nêu được kỹ thuật vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mẫu tranh, thước đo, bản vẽ mẫu.

- Sơn chín, bột mầu, dầu hỏa.

- Ván lót, mo sừng, thép sơn, bay xương, bút lông, giẻ mềm, bát đựng


- Tấm vóc đã can mẫu.


- Tấm vóc vẽ chi tiết đã xoa giấy ráp.


- Sơn phủ đã thử đạt yêu cầu.


- Tấm vóc đã vẽ mài ra.


- Tấm vóc đã phủ sơn.


- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước.


- Sản phẩm đã được mài ra đánh dấu  các phần chỉnh sửa.


- Giấy ráp 400 - 100 - 1200 – 1500, bể mài, giẻ lau mềm.


- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- In can mẫu chính xác, rõ nét;

- Vẽ nét đúng theo mẫu, không nhòe, không mờ;

- Chọn mầu đúng theo mầu của mẫu;

- Tô mảng chính xác theo mẫu, gần tô dầy xa tô mỏng;

- Chọn sơn, phân loại sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn đều;

- Phủ sơn dàn đều không bị đọng, không bị cháy;

- Ủ sơn khô đều


- Mài ra đúng theo yêu cầu của bản mẫu;

- Sản phẩm đánh bóng đều, không xước, không mờ;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Cân, đong, đo;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, phỏng vấn;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm, quan sát;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: VẼ TRANH PHONG CẢNH KIẾN TRÚC CỔNG LÀNG.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu, vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, ủ cho sơn khô sau đó mài ra, đánh bóng, lau xi để được bức tranh phong cảnh kiến trúc hoàn thiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định chính xác kích thước, hình dáng, mầu sắc, bố cục tranh. 


- Từng họa tiết, chi tiết được vẽ tỉa.


- Gần vẽ trước sơn dày hơn.


- Xa vẽ sau sơn mỏng hơn.

- Mầu được chọn phù hợp với mầu mẫu.


- Gần tô trước, sơn dầy hơn, xa tô sau sơn mỏng hơn.

- Sơn được quét đèu phủ kín mặt vóc, độ dầy sơn 0,2mm.


- Buồng ủ luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi.


- Thời gian ủ 1.5 ngày đến 2 ngày. 


- Mức độ hiện ra, màu sắc hài hoà phù hợp với mẫu.


- Khi mài ra chú ý phần cần hiện rõ, phần nào không cần cho hiện rõ đế xác định mức độ mài, thường mài hơi non.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra, đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng theo bản vẽ mẫu; 


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra, đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đảm bảo yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra, đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng quy trình;

- Gọt sửa được các loại dụng cụ, thép trong nghề;

- Chọn được các loại giấy ráp đúng tiêu chuẩn. 


2. Kiến thức:


- Nêu được đặc điểm, tính chất của từng loại sơn, bột mầu;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mô tả được quy trình vẽ tranh;

- Nêu được kỹ thuật vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mẫu tranh, thước đo, bản vẽ mẫu.

- Sơn chín, bột mầu, dầu hỏa.

- Ván lót, mo sừng, thép sơn, bay xương, bút lông, giẻ mềm, bát đựng.

- Tấm vóc đã can mẫu.


- Tấm vóc vẽ chi tiết đã xoa giấy ráp.


- Sơn phủ đã thử đạt yêu cầu.


- Tấm vóc đã vẽ mài ra.


- Tấm vóc đã phủ sơn.


- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước.


- Sản phẩm đã được mài ra đánh dấu các phần chỉnh sửa.


- Giấy ráp 400 - 100 - 1200 - 1500, bể mài, giẻ lau mềm.


- Phiếu các bước công việc

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- In can mẫu chính xác, rõ nét;

- Vẽ nét đúng theo mẫu, không nhòe, không mờ;

- Chọn mầu đúng theo mầu của mẫu;

- Tô mảng chính xác theo mẫu, gần tô dầy xa tô mỏng;

- Chọn sơn, phân loại sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn đều;

- Phủ sơn dàn đều không bị đọng, không bị cháy;

- Ủ sơn khô đều;

- Mài ra đúng theo yêu cầu của bản mẫu;

- Sản phẩm đánh bóng đều, không xước, không mờ;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Cân, đong, đo;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, phỏng vấn;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm, quan sát;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: VẼ TRANH  TÍCH CỔ ĐÁM CƯỚI CHUỘT

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G12


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu, vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, ủ cho sơn khô sau đó mài ra, đánh bóng, lau xi để được bức tranh tích cổ hoàn thiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định chính xác kích thước, hình dáng, mầu sắc, bố cục tranh. 


- Từng họa tiết, chi tiết được vẽ tỉa.


- Gần vẽ trước sơn dày hơn.


- Xa vẽ sau sơn mỏng hơn.

- Mầu được chọn phù hợp với mầu mẫu.


- Gần tô trước, sơn dầy hơn, xa tô sau sơn mỏng hơn.

- Sơn được quét đèu phủ kín mặt vóc, độ dầy sơn 0,2mm.


- Buồng ủ luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi.


- Thời gian ủ 1.5 ngày đến 2 ngày. 


- Mức độ hiện ra, màu sắc hài hoà phù hợp với mẫu.


- Khi mài ra chú ý phần cần hiện rõ, phần nào không cần cho hiện rõ đế xác định mức độ mài, thường mài hơi non.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng theo bản vẽ mẫu; 


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đảm bảo yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng quy trình;

- Gọt sửa được các loại dụng cụ, thép trong nghề;

- Chọn được các loại giấy ráp đúng tiêu chuẩn. 


2. Kiến thức:


- Nêu được đặc điểm, tính chất của từng loại sơn, bột mầu;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mô tả được quy trình vẽ tranh;

- Nêu được kỹ thuật vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mẫu tranh, thước đo, bản vẽ mẫu.

- Sơn chín. bột mầu, dầu hỏa.

- Ván lót. mo sừng. thép sơn, bay xương, bút lông, giẻ mềm, bát đựng;

- Tấm vóc đã can mẫu.


- Tấm vóc vẽ chi tiết đã xoa giấy ráp.


- Sơn phủ đã thử đạt yêu cầu.


- Tấm vóc đã vẽ mài ra.


- Tấm vóc đã phủ sơn.


- Buồng ủ. giá để sản phẩm, chiếu dấp nước.


- Sản phẩm đã được mài ra đánh dấu  các phần chỉnh sửa.


- Giấy ráp 400 - 100 - 1200 – 1500, bể mài, giẻ lau mềm.


- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- In can mẫu chính xác, rõ nét;

- Vẽ nét đúng theo mẫu, không nhòe, không mờ;

- Chọn mầu đúng theo mầu của mẫu;

- Tô mảng chính xác theo mẫu, gần tô dầy xa tô mỏng;

- Chọn sơn, phân loại sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn đều;

- Phủ sơn dàn đều không bị đọng, không bị cháy;

- Ủ sơn khô đều;

- Mài ra đúng theo yêu cầu của bản mẫu;

- Sản phẩm đánh bóng đều, không xước, không mờ;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Cân, đong, đo;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, phỏng vấn;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm, quan sát;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: VẼ TRANH  TÍCH CỔ KẾT NGHĨA VƯỜN ĐÀO.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G13


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu, vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, ủ cho sơn khô sau đó mài ra, đánh bóng, lau xi để được bức tranh tích cổ hoàn thiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định chính xác kích thước, hình dáng, mầu sắc, bố cục tranh.

- Từng họa tiết, chi tiết được vẽ tỉa.


- Gần vẽ trước sơn dày hơn.


- Xa vẽ sau sơn mỏng hơn.

- Mầu được chọn phù hợp với mầu mẫu.


- Gần tô trước, sơn dầy hơn, xa tô sau sơn mỏng hơn.

- Sơn được quét đèu phủ kín mặt vóc, độ dầy sơn 0,2mm.


- Buồng ủ luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi.


- Thời gian ủ 1.5 ngày đến 2 ngày. 


- Mức độ hiện ra, màu sắc hài hoà phù hợp với mẫu.


- Khi mài ra chú ý phần cần hiện rõ, phần nào không cần cho hiện rõ đế xác định mức độ mài, thường mài hơi non.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng theo bản vẽ mẫu; 


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đảm bảo yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng quy trình;

- Gọt sửa được các loại dụng cụ, thép trong nghề;

- Chọn được các loại giấy ráp đúng tiêu chuẩn. 


2. Kiến thức:


- Nêu được đặc điểm, tính chất của từng loại sơn, bột mầu;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mô tả được quy trình vẽ tranh;

- Nêu được kỹ thuật vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mẫu tranh, thước đo, bản vẽ mẫu.

- Sơn chín, bột mầu, dầu hỏa.

- Ván lót, mo sừng, thép sơn, bay xương, bút lông, giẻ mềm, bát đựng.

- Tấm vóc đã can mẫu.


- Tấm vóc vẽ chi tiết đã xoa giấy ráp.


- Sơn phủ đã thử đạt yêu cầu.


- Tấm vóc đã vẽ mài ra.


- Tấm vóc đã phủ sơn.


- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước.


- Sản phẩm đã được mài ra đánh dấu  các phần chỉnh sửa.


- Giấy ráp 400 - 100 - 1200 – 1500, bể mài, giẻ lau mềm.


- Phiếu các bước công việc

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- In can mẫu chính xác, rõ nét;

- Vẽ nét đúng theo mẫu, không nhòe, không mờ;

- Chọn mầu đúng theo mầu của mẫu;

- Tô mảng chính xác theo mẫu, gần tô dầy xa tô mỏng;

- Chọn sơn, phân loại sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn đều;

- Phủ sơn dàn đều không bị đọng, không bị cháy;

- Ủ sơn khô đều;

- Mài ra đúng theo yêu cầu của bản mẫu;

- Sản phẩm đánh bóng đều, không xước, không mờ;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Cân, đong, đo;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, phỏng vấn;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm, quan sát;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: VẼ TRANH  TÍCH CỔ VINH QUY BÁI TỔ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G14


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu, vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, ủ cho sơn khô sau đó mài ra, đánh bóng, lau xi để được bức tranh tích cổ hoàn thiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định chính xác kích thước, hình dáng, mầu sắc, bố cục tranh. 


- Từng họa tiết, chi tiết được vẽ tỉa.


- Gần vẽ trước sơn dày hơn.


- Xa vẽ sau sơn mỏng hơn.

- Mầu được chọn phù hợp với mầu mẫu.


- Gần tô trước, sơn dầy hơn, xa tô sau sơn mỏng hơn.

- Sơn được quét đèu phủ kín mặt vóc, độ dầy sơn 0,2mm.


- Buồng ủ luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi.


- Thời gian ủ 1.5 ngày đến 2 ngày. 


- Mức độ hiện ra, màu sắc hài hoà phù hợp với mẫu.


- Khi mài ra chú ý phần cần hiện rõ, phần nào không cần cho hiện rõ đế xác định mức độ mài, thường mài hơi non.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng theo bản vẽ mẫu; 


- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đảm bảo yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh đúng quy trình;

- Gọt sửa được các loại dụng cụ, thép trong nghề;

- Chọn được các loại giấy ráp đúng tiêu chuẩn. 


2. Kiến thức:


- Nêu được đặc điểm, tính chất của từng loại sơn, bột mầu;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mô tả được quy trình vẽ tranh;

- Nêu được kỹ thuật vẽ nét chi tiết, tô mảng màu các bộ phận, phủ sơn, mài ra , đánh bóng hoàn thiện được bức tranh;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mẫu tranh, thước đo, bản vẽ mẫu.

- Sơn chín, bột mầu, dầu hỏa.

- Ván lót. mo sừng, thép sơn, bay xương, bút lông, giẻ mềm, bát đựng;

- Tấm vóc đã can mẫu.


- Tấm vóc vẽ chi tiết đã xoa giấy ráp.


- Sơn phủ đã thử đạt yêu cầu.


- Tấm vóc đã vẽ mài ra.


- Tấm vóc đã phủ sơn.


- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước.


- Sản phẩm đã được mài ra đánh dấu các phần chỉnh sửa.


- Giấy ráp 400 - 100 - 1200 – 1500, bể mài, giẻ lau mềm.


- Phiếu các bước công việc

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- In can mẫu chính xác, rõ nét;

- Vẽ nét đúng theo mẫu, không nhòe, không mờ;

- Chọn mầu đúng theo mầu của mẫu;

- Tô mảng chính xác theo mẫu, gần tô dầy xa tô mỏng;

- Chọn sơn, phân loại sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn đều;

- Phủ sơn dàn đều không bị đọng, không bị cháy;

- Ủ sơn khô đều;

- Mài ra đúng theo yêu cầu của bản mẫu;

- Sản phẩm đánh bóng đều, không xước, không mờ;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Cân, đong, đo;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, phỏng vấn;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm, quan sát;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





 TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: ĐÁNH CÁT MẶT KIM LOẠI

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định bề mặt kim loại để đánh cát sau đó dùng cát thô hoặc giấy ráp thô đánh tạo ra độ bám sơn cho bề mặt kim loại.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Kích thước sản phẩm, tính chất kim loại;

- Cát ẩm và sạch;

- Bề mặt kim loại được tạo độ ráp đều;

- Kiểm tra bề mặt kim loại về độ bám sơn; 


- Kim loại dược rửa sạch và lau khô không còn cát, bụi.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đánh, tạo độ ráp đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;

- Đánh cát mặt kim loại đúng quy trình;

- Chọn được các loại giấy ráp, cát đúng tiêu chuẩn.

2. Kiến thức:


- Nêu được đặc điểm, tính chất kim loại; 


- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật;

- Mô tả được quy trình đánh cát;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Cát thô, giấy ráp nước thô;

- Bề mặt kim loại;

- Phiếu các bước công việc;

- Nước sạch, khăn lau, máy hơi, chối phẩy.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn cát, giấy ráp đúng loại;

- Đánh cát, giấy ráp đảm bảo độ ráp; 


- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Yêu cầu kỹ thuật của sản phẩm;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: BÓ SƠN


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Trộn sơn bó, ra sơn nền, mài phẳng, kiểm tra nền bó sơn, chỉnh sửa khuyết tật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Sơn 25o - 35o trộn với mùn cưa, bột đá thành hỗn hợp nhuyễn nhão.


- Ra sơn nền trên mặt vóc đã bó vải, độ dầy sơn đều từ 1 đến 2 mm trên bề mặt sản phẩm. 


- Ủ sơn, buồng ủ sơn luôn ẩm. 


- Khoảng 1 đến 2 ngày sơn khô đem cốt ra mài, nền cốt phẳng đều, không có sóng gợn, cạnh nuột nà.  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ trong nghề;

- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn bó;

- Ra sơn nền đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Ủ được sơn đảm bảo độ khô;

- Mài cốt đạt yêu cầu kỹ thuật, chỉnh sửa được những khuyết tật của cốt; 


- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Mô tả được quy trình ủ sơn;

- Trình bày được quy trình ra sơn nền, mài phẳng cốt;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Cốt vóc.

- Sơn 25o – 35o, mùn cưa, bột đá.


- Bay xương, mo sừng, tấm ván lót.


- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước.


- Đá mài ráp, bể mài.


- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn, đều;

- Ra sơn nền phẳng đều;

- Mài cốt phẳng, nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Quan sát, phỏng vấn; 


- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





 TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: HOM SƠN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Pha trộn sơn hom, ra sơn hom, hấp sơn, mài hom sơn, kiểm tra nền hom sơn, chỉnh sửa khuyết tật.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Dùng sơn sống pha trộn với đất phù sa theo tỷ lệ:


+ Sơn 50o: 30% sơn, 70% đất phù sa tinh lọc;

+ Sơn 40o: 35% sơn, 65% đất phù sa tinh lọc.


- Sơn hom được trộn nhuyễn đều.

- Sơn hom được trang đều, độ dầy 0,5 mm .

- Hấp sơn trong buồng hấp nhiệt độ từ 80 đến 900.

- Cốt hom sơn đã ủ khô được mài phẳng nhẵn.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ trong nghề;

- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn hom;

- Ra sơn hom đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Hấp được sơn đảm bảo độ khô;

- Mài cốt đạt yêu cầu kỹ thuật, chỉnh sửa được những khuyết tật của cốt;

- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Trình bày được quy trình ra sơn hom, mài phẳng cốt;

- Mô tả được quy trình hấp sơn;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sơn sống 45o - 50o, đất phù sa tinh lọc, sơn hom. ván lót.


- Bay xương, mo sừng, mảnh gỗ trộn sơn.


- Cốt đã bọc sơn.


- Cốt đã hom sơn.

- Lò hấp sơn, giá để sản phẩm.


- Cốt hom sơn đã hấp;

- Đá mài mịn, giấy ráp 240 – 400, bể mài, giẻ lau.


- Cốt hom sơn đã mài.


- Sơn hom.


- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn, đều;

- Ra sơn nền phẳng đều;

- Mài cốt phẳng, nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Quan sát, phỏng vấn; 


- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: LÓT SƠN


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Pha sơn lót, lót sơn, ủ sơn, mài sơn lót.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Sơn sống 35o - 40o pha dầu hoả đánh đều cho hoà tan và nhuyễn. 


- Sơn lót được trang rất mỏng: 0,1 mm trang lượt ngang lượt dọc, sơn toả phẳng. 


- Thời gian ủ sơn khoảng 2 ngày.

- Mặt cốt mài phẳng không gai gợn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ trong nghề;

- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn lót;

- Trang sơn đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Ủ được sơn đảm bảo độ khô;

- Mài cốt đạt yêu cầu kỹ thuật; 


- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Mô tả được quy trình ủ sơn;

- Trình bày được quy trình lót sơn, mài phẳng cốt;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sơn sống 35o – 40o, dầu hoả.


- Xoong nhôm, đũa cả, bát đựng, thép tóc mịn.


- Cốt đã hom sơn.


- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước.


- Giấy ráp 240 – 400, đá mài mịn, bể mài, giẻ lau.

- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn, đều;

- Ra sơn nền phẳng đều;

- Mài cốt phẳng, nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Quan sát, phỏng vấn; 


- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KẸT SƠN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định những chỗ lõm, sứt mẻ vóc sau khi mài sơn lót, pha sơn kẹt, kẹt vào các chỗ lõm nứt, mài sơn kẹt.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Trên mặt vóc được đánh dấu vị trí lõm, sứt.


- Sơn đen pha với vôi tôi rồi đang dẻo, tỷ lệ vôi – sơn: từ 1/5 đến 1/6.


- Mặt cốt phẳng nhẵn, cạnh nuột.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ trong nghề;

- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn kẹt;

- Kẹt sơn đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Mài cốt đạt yêu cầu kỹ thuật; 


- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Trình bày được quy trình kẹt sơn, mài phẳng cốt;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Cốt lót sơn sau khi mài.


- Bút đánh dấu.


- Sơn đen, vôi tôi rồi, ván lót, bay xương, dao trổ, mo sừng, sơn kẹt .


- Cốt sau khi kẹt đã khô sơn.


- Đá mài mịn, giấy ráp 240 – 400, bể mài, giẻ lau.


- Phiếu các bước công việc.


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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn, đều;

- Kẹt sơn đúng vị trí; 


- Mài cốt phẳng, nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Quan sát, phỏng vấn; 


- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: THÍ SƠN LẦN 1

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Chọn sơn thí, ra sơn thí lần 1, ủ sơn thí, mài sơn thí lần 1.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Sơn đen, sơn quang được dùng làm sơn thí.


- Sơn đặc được pha dầu hoả để loãng bớt.

- Độ dày sơn 0,2 mm.


- Sơn được trang đều phẳng.

- Buồng ủ sơn luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi.


- Thời gian ủ sơn từ 1,5 ngày đến 2 ngày. 


- Mặt cốt mài phẳng nhẵn không gai gợn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ trong nghề;

- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn thí;

- Trang sơn đúng quy trình, kỹ thuật;

- Ủ được sơn đảm bảo độ khô;

- Mài cốt đạt yêu cầu kỹ thuật; 


- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Mô tả được quy trình ủ sơn;

- Trình bày được quy trình thí sơn, mài phẳng cốt;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sơn đen, sơn quang, dầu hoả, sơn thí.


- Cốt đã mài kẹt.


- Bát đựng, thép tóc.


- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước.


- Đá gan gà, giấy ráp 240 – 400, bể mài, giẻ lau.


- Phiếu các bước công việc


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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn, đều;

- Ra sơn nền phẳng đều;

- Mài cốt phẳng, nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Quan sát, phỏng vấn; 


- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: THÍ SƠN LẦN 2


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Ra sơn thí lần 2, ủ sơn thí lần 2, mài sơn thí lần 2 vóc tương đối phẳng không cần thí sơn lần 3.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Sơn thí lần 1 được dùng để thí sơn lần 2. 


- Sơn được trang đều, dày 0,2mm.


- Buồng ủ sơn luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi.


- Thời gian ủ sơn từ 1,5 ngày đến 2 ngày. 


- Mặt cốt mài phẳng nhẵn mịn, không gai gợn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ trong nghề;

- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn thí;

- Trang sơn đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Ủ được sơn đảm bảo độ khô;

- Mài cốt đạt yêu cầu kỹ thuật; 


- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Mô tả được quy trình ủ sơn;

- Trình bày được quy trình thí sơn, mài phẳng cốt;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sơn đen, sơn quang, dầu hoả, sơn thí.


- Cốt đã mài thí lần 1.

- Bát đựng, thép tóc.


- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước.


- Đá gan gà, giấy ráp 240 – 400, bể mài, giẻ lau.


- Phiếu các bước công việc


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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá





		- Chọn sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn, đều;

- Ra sơn nền phẳng đều;

- Mài cốt phẳng, nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Quan sát, phỏng vấn; 


- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: SƠN QUANG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vóc đã được mài sơn thí lần 2 phủ lớp sơn quang sau đó ủ khô, mài phẳng đều.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Không còn bụi bẩn sót lại trên mặt vóc. 


- Mặt vóc được lau thật khô.


- Sơn cánh gián được dùng để  sơn quang. 


- Sơn được trang đều, dày 0,2mm.


- Buồng ủ sơn luôn ẩm, không nắng, nóng, không bụi.


- Thời gian ủ sơn từ 1,5 ngày đến 2 ngày.

- Mặt cốt mài phẳng nhẵn mịn, không gai gợn. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ trong nghề;

- Phân biệt được các loại sơn, tỉ lệ pha trộn sơn quang;

- Trang sơn đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Ủ được sơn đảm bảo độ khô;

- Mài cốt đạt yêu cầu kỹ thuật; 


- Chọn, sửa các loại đá mài đúng chủng loại.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, đặc điểm của vật liệu gỗ, sơn ta;

- Mô tả được quy trình ủ sơn;

- Trình bày được quy trình phủ sơn, mài phẳng cốt;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Giẻ mềm, chậu nước sạch.


- Sản phẩm đã mài thí lần 2.

- Sơn cánh gián, bát đựng, thép tóc.


- Cốt đã ra sơn quang.

- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước.


- Đá gan gà, giấy ráp 240 – 400, bể mài.


- Phiếu các bước công việc.


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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn sơn đúng loại;

- Ra sơn nền phẳng đều;

- Mài cốt phẳng, nhẵn;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, sử dụng thước; 


- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: NÙN THAN ĐÁNH BÓNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Cuộn mớ tóc rối với bông nõn, chấm bột than xoan ướt sát đi sát lại hoặc quay tròn trên mặt sản phẩm  đã mài ra, chấm bột than xoan vào lòng bàn tay xoa đi xoa lại, lau mặt sản phẩm thật sạch, xả nước, chấm bột than xoan hoặc bột ti tan vào lòng bàn tay xoa lại lần nữa mặt sơn mài bóng loáng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Nhúm tóc rối, bông nõn chấm bột than xoan ướt được quay nhẹ tay đều.

- Mặt sản phẩm mịn, nhẵn bóng.


- Mặt sơn bóng loáng.


- Soi mặt lên nền sơn đánh bóng nhìn thấy rõ nét lông mi, lông mày.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Đánh bóng được sản phẩm đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Nùn than đánh bóng đúng quy trình, kỹ thuật. 


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, công dụng của bột than xoan, bột ti tan;

- Mô tả được quy trình kỹ thuật nùn than đánh bóng;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sản phẩm mài ra đã được mài chỉnh sửa nhẵn bóng.


- Tóc rối, bông nõn, bột than xoan, bột trắng ti tan.


- Giẻ lau mềm, sạch, bát nước sạch.

- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ nhẵn bóng đánh bóng bằng tóc với bông nõn chấm bột than xoan;

- Độ nhẵn bóng đánh bóng bằng lòng bàn tay chấm bột than xoan, bột ti tan;

- Độ nhẵn, bóng của sản phẩm;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Trực quan, phỏng vấn;

- Trực quan, phỏng vấn;

- Trực quan, kiểm tra độ nhẵn, bóng của sản phẩm theo yêu cầu kỹ thuật;

- Đói chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨNTHỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: VẼ ĐỒ NÉT

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: I1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Can bản  vẽ lên vóc, vẽ đồ nét, hong khô, xoa nhẵn, phủ sơn, ủ sơn, mài nhẵn, đánh bóng, lau xi.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Các chi tiết rõ, không bị nhoè, mờ.


- Tranh được vẽ từng nét riêng biệt, không tô mảng, nét vẽ chắc, khoẻ.


- Không để sản phẩm bị nắng, nóng, bụi, sạn.


- Hong khô từ 0,5 ngày đến 1 ngày.


- Các hoạ tiết nhẵn, đường nét  sắc, không gợn.


- Sơn được phủ một lớp mỏng từ 0,1 mm đến 0,2 mm không che lấp nét vẽ.


- Mầu sơn phủ hợp mầu sản phẩm mẫu.


- Buồng ủ luôn ấm, không nắng, nóng, bụi.


- Thời gian ủ từ 2 đến 3 ngày.


- Mặt sản phẩm nhẵn bóng, phẳng đều.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Vẽ đồ nét phủ sơn, mài nhẵn, đánh bóng đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Vẽ đồ nét đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Ủ được sản phẩm đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;

- Sửa chữa được các dụng cụ trong nghề.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, công dụng của sơn, bột than xoan, bột ti tan;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mô tả được quy trình kỹ thuật vẽ đồ nét phủ sơn, mài nhẵn, đánh bóng;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Tấm vóc, bản vẽ mẫu.


- Giấy can, giấy pơ luya sát bột trắng ti tan một mặt.


- Bút chì cứng, bút lông, sơn đen, sơn mầu, sơn cánh gián, thép sơn.


- Tấm vóc đã can bản vẽ.


- Sản phẩm mẫu.


- Sản phẩm vẽ đồ nét đã hong khô.


- Giấy ráp 1000 – 1500, khăn lau mềm.


- Sản phẩm vẽ đồ nét đã xoa nhẵn.


- Sản phẩm vẽ đồ nét đã phủ sơn.


- Buồng ủ sơn, giá để sản phẩm chiếu dấp nước.


- Sản phẩm đã ủ sơn. 


- Bể mài, giẻ lau.


- Sản phẩm đã mài nhẵn


- Tóc rối, bông nõn, bột than xoan, bát nước, giẻ lau mềm


- Sản phẩm đã đánh bóng.


- Xi, khăn mềm, sạch, chậu nước sạch, mút pha cao su.

- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- In can mẫu chính xác, rõ nét;

- Vẽ nét đúng theo mẫu, không nhòe, không mờ;

- Chọn sơn, phân loại sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn đều;

- Phủ sơn dàn đều không bị đọng, không bị cháy;

- Ủ sơn khô đều;

- Mài ra đúng theo yêu cầu của bản mẫu;

- Sản phẩm đánh bóng đều, không xước, không mờ;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Bản vẽ mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Cân, đong, đo;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Quan sát, phỏng vấn;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm, quan sát;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨNTHỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: ĐẮP NỔI

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: I2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Can hình hoạ tiết đắp nổi, đắp nổi sơn, hong khô, rắc trai vỏ trứng, vàng, bạc vụn theo mẫu, ủ sơn, mài nhẵn, toát sơn, ủ sơn, mài bóng, đánh bóng, lau xi.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Hình hoạ tiết được can chính xác in rõ trên nền vóc.


- Mầu sắc, độ dày sơn đắp nổi đúng theo mẫu.


- Mầu tô, tỉa đúng mẫu.


- Không để sản phẩm bị nắng, bụi


- Thời gian sơn đắp nổi khô mặt: 1/2 ngày.

- Trai, vỏ trứng, vàng, bạc vụn được kết dính với sơn vừa khô mặt và được kết dính sâu hơn do búa gỗ gõ nhẹ.


- Buồng ủ luôn ấm, không nắng, nóng, bụi.


- Thời gian ủ từ 2 đến 3 ngày.


- Chỉ mài các hoạ tiết đắp nổi.


- Mặt mài phẳng nhẵn, không để rụng, mòn hết vàng, bạc, trai trứng đã rắc.

- Lớp sơn mỏng trang đều trên bề mặt sản phẩm.


- Mặt sản phẩm bóng loáng.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Can họa tiết, đắp nổi, phủ sơn, mài nhẵn, đánh bóng đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Đắp nổi đúng quy trình, kỹ thuật; 


- Ủ được sản phẩm đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;

- Sửa chữa được các dụng cụ trong nghề.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, công dụng của sơn, bột than xoan, bột ti tan;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mô tả được quy trình kỹ thuật đắp nổi, phủ sơn, mài nhẵn, đánh bóng;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ mẫu, sản phẩm mẫu.


- Sản phẩm đã làm vóc. 


- Giấy can, giấy trắng sát bột trắng ti tan một mặt.


- Bút chì cứng.


- Sản phẩm đã can hình hoạ tiết đắp nổi.


- Sơn đen, sơn cánh gián. bột mầu.


- Bút lông, thép tóc, bát đựng, mảng gỗ lót, giẻ lau mềm, búa gỗ.


- Sản phẩm mẫu.


- Sản phẩm đã đắp nổi sơn.


- Buồng ủ, giá để sản phẩm, chiếu dấp nước.


- Sản phẩm đắp nổi sơn se mặt.


- Vỏ trai, trứng, vàng, bạc vụn.


- Mẫu sản phẩm.


- Sản phẩm đã rắc hạt trai, trứng, vàng, bạc vụn.


- Sản phẩm đã ủ.


- Giấy ráp 240 – 400, bể mài, giẻ lau.


- Sản phẩm đã mài nhẵn.


- Tóc rối, bông nõn, bột than xoan, bát nước, giẻ lau mềm.


- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- In can mẫu chính xác, rõ nét;

- Đắp nổi họa tiết theo đúng bản mẫu;

- Chọn sơn, phân loại sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn đều;

- Phủ sơn dàn đều không bị đọng, không bị cháy;

- Ủ sơn khô đều;

- Mài ra đúng theo yêu cầu của bản mẫu;

- Sản phẩm đánh bóng đều, không xước, không mờ;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Bản vẽ mẫu;

- Cân, đong, đo, trực quan;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm;

- Bản mẫu;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm, quan sát;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨNTHỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  GẮN TRAI, VỎ TRỨNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: I3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Can bản vẽ hoạ tiết  lên vóc, chọn sơn, ra sơn trên bề mặt họa tiết đã can, hong khô, chọn trai, vỏ trứng, gắn trai  vỏ trứng, gõ nhẹ cho trai , vỏ trứng kết dính với sơn, gọt sửa mảng hoạ tiết, mài nhẵn, toát sơn, ủ sơn, mài bóng, đánh bóng, lau xi.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Can chi tết rõ không bị nhoè, mờ.


- Sơn được chọn theo mầu cần thể hiện.


- Sơn được trang đều, trùm hơi rộng hơn cả mảng hoạ tiết can từ 1 mm đến 2 mm.


- Không để sản phẩm bị nắng, nóng, bụi.


- Thời gian sơn ráo mặt từ 20 đến 30 phút. 


- Kích thước, mầu hạt chọn theo thiết kế.


- Trai vỏ trứng vụn được gắn kín đều trên cả mảng hoạ tiết, gắn diện rộng hơn từ 1 mm đến 2 mm.


- Trai, vỏ trứng chìm xuống lớp sơn.


- Không gõ mạnh làm lồi lõm mặt sơn. 


- Mảng hoạ tiết được gọt sửa theo đúng mẫu.


- Buồng ủ sơn luôn ẩm, không nắng, nóng, khô.

- Thời gian ủ từ 2 đến 3 ngày.


- Mặt mài nhẵn, phẳng đều, không lồi lõm, gợn.


- Sơn được toát mỏng, trang đều trên bề mặt sản phẩm, độ dày 0,1mm.


- Buồng ủ sơn luôn ẩm, không nắng, nóng, khô.

- Thời gian ủ từ 1,5 đến 2 ngày.


- Sản phẩm nhẵn bóng, trên mặt không có vết xước mờ, trai, vỏ trứng phẳng. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Can bản vẽ, ra sơn trên bề mặt họa tiết đã can,gắn vỏ trai, vỏ trứng, phủ sơn, mài nhẵn, đánh bóng đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Gắn vỏ trai, vỏ trứng đúng quy trình, kỹ thuật ;

- Ủ được sản phẩm đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;

- Sửa chữa được các dụng cụ trong nghề.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất, công dụng của sơn, bột than xoan, bột ti tan;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Mô tả được quy trình kỹ thuật gắn vỏ trai, vỏ trứng, phủ sơn, mài nhẵn, đánh bóng;

- Nêu được các biện pháp an toàn và bảo hộ lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ mẫu, sản phẩm mẫu.


- Sản phẩm đã làm vóc. 


- Giấy can, giấy pơ luya sát bột trắng ti tan một mặt.


- Bút chì cứng, sơn cánh gián, sơn đen, bát đựng, thép sơn.


- Tấm vóc đã can bản vẽ.


- Vóc đã ra sơn.


- Giá để sản phẩm, buồng ủ sơn, chiếu dấp nước.


- Trai vỏ trứng đã tinh chế.


- Vóc đã ra sơn ráo mặt.


- Sản phẩm mẫu.


- Sản phẩm đã gắn trai, vỏ trứng. 


- Búa gỗ, dao trổ.


- Sản phẩm mẫu.


- Đá mài xanh, bể mài, giẻ lau, giấy ráp 1000 - 1500. 


- Sản phẩm đã ủ sơn


- Sản phẩm đã toát sơn. 


- Sản phẩm toát sơn đã ủ.


- Sản phẩm đã mài bóng.


- Tóc rối, bông nõn, bột than xoan, xi, bát nước, giẻ lau mềm sạch.


- Phiếu các bước công việc.

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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- In can mẫu chính xác, rõ nét;

- Chọn sơn, phân loại sơn đúng loại;

- Trộn sơn nhuyễn đều;

- Phủ sơn dàn đều không bị đọng, không bị cháy


- Chọn trai, vỏ trứng đúng loại, mầu sắc;

- Gắn trai, vỏ trứng theo đúng mẫu;

- Mài sản phẩm phẳng, nhẵn;

- Ủ sơn khô đều;

- Sản phẩm đánh bóng đều, không xước, không mờ;

- Sự phù hợp về định mức thời gian và an toàn lao động.

		- Bản vẽ mẫu;

- Cân, đong, đo, trực quan;

- Trực quan;

- Trực quan, kiểm tra độ đều, phẳng của sơn theo yêu cầu kỹ thuật;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm


- Bản mẫu;

- Thước thẳng, trực quan;

- Yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm, quan sát;

- Đối chiếu thời gian thao tác với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CHỈ THẲNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu chỉ thẳng, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn chỉ thẳng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép;


- Nét tách chỉ thẳng rõ ràng; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng.


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, xác phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc đều nhau;

- Cưa được vật liệu trai ốc đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu chỉ thẳng;

- Khảm được chỉ thẳng đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu


- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm chỉ thẳng; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của chỉ thẳng; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm chỉ thẳng; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm chỉ thẳng. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm chỉ thẳng;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm chỉ thẳng;


- Phiếu các bước công việc khảm chỉ thẳng;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết rõ ràng;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC:  KHẢM CHỈ CONG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu chỉ cong, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn chỉ cong.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép;


- Nét tách chỉ cong mềm mại, rõ ràng; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, xác phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc đều nhau;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu chỉ cong;

- Khảm được chỉ cong đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm chỉ cong; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của chỉ cong; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm chỉ cong; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm chỉ cong. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm chỉ cong;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm chỉ cong;


- Phiếu các bước công việc khảm chỉ cong;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại rõ ràng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu.

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm. 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng. 


- Quan sát bằng mắt. 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  KHẢM HẠT TRÒN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu hạt tròn, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn hạt tròn.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép;


- Nét tách hạt tròn mềm mại, rõ ràng; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, xác phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc đều nhau;

- Cưa được vật liệu trai ốc đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu hạt tròn;

- Khảm được hạt tròn đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm hạt tròn; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của hạt tròn; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm hạt tròn; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm hạt tròn. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm hạt tròn;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm hạt tròn;


- Phiếu các bước công việc khảm hạt tròn;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại rõ ràng;  

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm;

- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  KHẢM GẤM CẨM QUY

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu gấm cẩm quy, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn gấm cẩm quy.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép;


- Nét tách gấm cẩm quy mềm mại, rõ ràng; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, xác phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc đều nhau;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu gấm cẩm quy;

- Khảm được gấm cẩm quy đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm gấm cẩm quy; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của gấm cẩm quy; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm gấm cẩm quy; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm gấm cẩm quy. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm gấm cẩm quy;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm gấm cẩm quy;


- Phiếu các bước công việc khảm gấm cẩm quy;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại rõ ràng;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  KHẢM HOA VĂN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu hoa văn, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn gấm hoa văn.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép;


- Nét tách Hoa văn mềm mại, rõ ràng; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, xác phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc đều nhau;

- Cưa được vật liệu trai ốc đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu hoa văn;

- Khảm được hoa văn đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm hoa văn; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của hoa văn; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm hoa văn; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm hoa văn. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm hoa văn;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm hoa văn;


- Phiếu các bước công việc khảm hoa văn;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của hoa văn;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm;

- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC:  KHẢM DÂY NHO

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu dây nho, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn gấm Dây nho.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép;


- Nét tách dây nho mềm mại, rõ ràng; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, xác phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc đều nhau;

- Cưa được vật liệu trai ốc đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu dây nho;

- Khảm được dây nho đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm dây nho; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của dây nho; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm dây nho; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm dây nho. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm dây nho;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm dây nho;


- Phiếu các bước công việc khảm dây nho;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá





		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của dây nho;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm;

- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CÂY CẢNH

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu cây cảnh, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn gấm cây cảnh.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép;


- Nét tách cây cảnh mềm mại, rõ ràng; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, xác phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc đều nhau;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu cây cảnh;

- Khảm được cây cảnh đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm cây cảnh; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của cây cảnh; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm cây cảnh; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm cây cảnh. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Sản phẩm mẫu khảm cây cảnh;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm cây cảnh;


- Phiếu các bước công việc khảm cây cảnh;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của cây cảnh;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC:  KHẢM HOA LÁ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu hoa lá, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn gấm Hoa lá.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép;


- Nét tách hoa lá mềm mại, rõ ràng; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, xác phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc đều nhau;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu hoa lá;

- Khảm được hoa lá đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch;

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm hoa lá; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của hoa lá; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm hoa lá; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm hoa lá. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm cây cảnh;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm hoa lá;


- Phiếu các bước công việc khảm hoa lá;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của Hoa lá;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt;

- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  KHẢM VÂN MÂY

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu vân mây, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn gấm Vân mây.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép;


- Nét tách Vân mây mềm mại, rõ ràng; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, xác phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc đều nhau;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu vân mây;

- Khảm được vân mây đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm vân mây; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của vân mây; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm vân mây; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm vân mây. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm vân mây;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm vân mây;


- Phiếu các bước công việc khảm vân mây;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của vân mây;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  KHẢM SÓNG NƯỚC

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu sóng nước, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn gấm sóng nước.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép;


- Nét tách Sóng nước mềm mại, rõ ràng; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, xác phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc đều nhau;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu sóng nước;

- Khảm được sóng nước đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm sóng nước; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của sóng nước; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm sóng nước; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm sóng nước; 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm sóng nước;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm sóng nước;


- Phiếu các bước công việc khảm sóng nước;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của sóng nước;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  KHẢM CHỈ MẪU TỬ


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu chỉ mẫu tử, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn chỉ mẫu tử.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách chỉ mẫu tử rõ ràng; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, xác phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc đều nhau;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu chỉ mẫu tử;

- Khảm được chỉ mẫu tử đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm chỉ mẫu tử; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của chỉ mẫu tử; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm chỉ mẫu tử; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm chỉ mẫu tử. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm chỉ mẫu tử;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm chỉ mẫu tử;


- Phiếu các bước công việc khảm chỉ mẫu tử;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết rõ ràng; 

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt;

- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC:  KHẢM CHỈ CONG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu chỉ cong, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn chỉ cong.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách chỉ cong rõ ràng, mềm mại; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, xác phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc đều nhau;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu chỉ cong

- Khảm được chỉ cong đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm chỉ cong; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của chỉ cong; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm chỉ cong; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm chỉ cong. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm chỉ cong;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;

- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm chỉ cong;


- Phiếu các bước công việc khảm chỉ cong;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết rõ ràng, mềm mại;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC:  KHẢM HẠT TRẤU

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu hạt trấu, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn hạt trấu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc đều hài hòa; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách hạt trấu rõ ràng, mềm mại; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc hài hòa;

- Cưa được vật liệu trai, ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu hạt trấu;

- Khảm được hạt trấu đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm hạt trấu; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của hạt trấu; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm hạt trấu; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm hạt trấu. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm hạt trấu;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm hạt trấu;


- Phiếu các bước công việc khảm hạt trấu;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của hạt trấu;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC:  KHẢM HẠT TRÁM


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu hạt trám, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn hạt trám.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc đều hài hòa; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy  ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách hạt trám rõ ràng, mềm mại; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc hài hòa;

- Cưa được vật liệu trai, ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật


- Ghép được các chi tiết đúng mẫu hạt trám;

- Khảm được hạt trám đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm hạt trám; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của hạt trám; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm hạt trám; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm hạt trám. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm hạt trám;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm hạt trám;


- Phiếu các bước công việc khảm hạt trám;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của hạt trám;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  KHẢM  HOA VĂN LÁ 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu hoa văn lá tây, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn hoa văn lá tây.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả đúng đặc điểm của hoa văn lá tây; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình hoa văn lá tây theo mẫu;

- Khảm được hình hoa văn lá tây đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm hoa văn lá tây; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của hoa văn lá tây; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm hoa văn lá tây; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm hoa văn lá tây. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm hoa văn lá tây;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn. Bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm hoa văn lá tây;


- Phiếu các bước công việc khảm hoa văn lá tây;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của hoa văn lá tây;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng;

- Quan sát bằng mắt;

- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC:  KHẢM NHO SÓC

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu nho sóc, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn nho sóc.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng,sinh động diễn tả đúng đặc điểm của nho sóc; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu theo đúng mẫu nho sóc; 


- Khảm được hình nho sóc đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm nho sóc; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của nho sóc; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm nho sóc; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm nho sóc. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm nho sóc;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm nho sóc;


- Phiếu các bước công việc khảm nho sóc;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của nho sóc;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt;

- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM TÙNG HẠC

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu tùng hạc, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn Tùng hạc.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng,sinh động diễn tả đúng đặc điểm của Tùng hạc; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu theo đúng mẫu tùng hạc;

- Khảm được hình tùng hạc đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm tùng hạc; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của tùng hạc; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm tùng hạc; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm tùng hạc. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm tùng hạc;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm tùng hạc;


- Phiếu các bước công việc khảm tùng hạc;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của tùng hạc;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng;

- Quan sát bằng mắt; 

- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM HOA HỒNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu hoa hồng, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn hoa hồng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả đúng đặc điểm của Hoa hồng; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu theo đúng mẫu hoa hồng;

- Khảm được hình nho sóc đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm hoa hồng; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của hoa hồng; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm hoa hồng; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm hoa hồng. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm hoa hồng;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm hoa hồng;


- Phiếu các bước công việc khảm hoa hồng;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của hoa hồng;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM VÂN MÂY

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu vân mây, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn vân mây.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả đúng đặc điểm của vân mây; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng.

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu theo đúng mẫu vân mây;

- Khảm được hình vân mây đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm vân mây; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của vân mây; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm vân mây; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm vân mây. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm vân mây;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước ;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm vân mây;


- Phiếu các bước công việc khảm vân mây;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của vân mây;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc;





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM SÓNG NƯỚC

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu sóng nước, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn Sóng nước.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả đúng đặc điểm của Sóng nước; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu theo đúng mẫu sóng nước;

- Khảm được hình sóng nước đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm sóng nước; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của sóng nước; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm sóng nước; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm sóng nước. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm sóng nước;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;

- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm Sóng nước;


- Phiếu các bước công việc khảm sóng nước;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của sóng nước;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		  Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng;

- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CHÙA MỘT CỘT

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu chùa Một  cột, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn Chùa một cột.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm kiến trúc của chùa Một  cột; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu theo đúng mẫu chùa Một cột;

- Khảm được hình chùa Một cột đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm chùa Một cột; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của chùa Một cột; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm chùa Một  cột; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm chùa Một cột. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm chùa Một cột;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm chùa một cột;


- Phiếu các bước công việc khảm chùa một cột;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng .

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm kiến trúc của Chùa một cột;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CHÙA THÁP

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L12


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu chùa tháp, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn chùa Tháp.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa cácvật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm kiến trúc của chùa Tháp; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu theo đúng mẫu chùa Tháp;

- Khảm được hình chùa tháp đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm chùa Tháp; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của chùa Tháp; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm chùa tháp; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm chùa Tháp. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm chùa tháp;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm chùa Tháp;


- Phiếu các bước công việc khảm chùa Tháp;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm kiến trúc của chùa Tháp;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM TƯỜNG GẠCH

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu tường gạch, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn tường gạch.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết rõ ràng, diễn tả được đặc điểm kiến trúc của Tường gạch; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu theo đúng mẫu tường gạch;

- Khảm được hình tường gạch đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm tường gạch; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của tường gạch; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm tường gạch; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm tường gạch. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm tường gạch;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm tường gạch;


- Phiếu các bước công việc khảm tường gạch;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết rõ ràng, diễn tả được đặc điểm kiến trúc của Tường gạch;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CHỈ CONG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu chỉ cong, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn chỉ cong.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách chỉ cong rõ ràng; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, xác phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc đều nhau;

- Cưa được vật liệu trai ốc đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu chỉ cong;

- Khảm được chỉ cong đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm chỉ cong; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của chỉ cong; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm chỉ cong; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm chỉ cong. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm chỉ cong;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm chỉ cong;


- Phiếu các bước công việc khảm chỉ cong;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của chỉ cong;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM HẠT SÒI

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu hạt sòi, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn hạt sòi.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc đều hài hòa; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách hạt sòi rõ ràng, mềm mại; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc hài hòa;

- Cưa được vật liệu trai, ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu hạt sòi;

- Khảm được hạt sòi đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm hạt sòi; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của hạt sòi; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm hạt sòi; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm hạt sòi. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm hạt sòi;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm hạt sòi;


- Phiếu các bước công việc khảm hạt sòi;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết rõ ràng, mềm mại diễn tả được đặc điểm của hạt sòi;


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM HẠT TRÒN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu hạt tròn, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn hạt tròn.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc đều hài hòa; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách hạt tròn rõ ràng, mềm mại; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc hài hòa;

- Cưa được vật liệu trai, ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu hạt tròn;

- Khảm được hạt tròn đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm hạt tròn; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của hạt tròn; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm hạt tròn; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm hạt tròn. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm hạt tròn;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm hạt tròn;


- Phiếu các bước công việc khảm hạt tròn;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc đều nhau; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết rõ ràng, mềm mại diễn tả được đặc điểm của hạt tròn;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM HOA VĂN 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu hoa văn, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn hoa văn.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả đúng đặc điểm của hoa văn; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình hoa văn theo mẫu;

- Khảm được hình hoa văn đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm hoa văn; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của hoa văn; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm hoa văn; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm hoa văn. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm hoa văn;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm hoa văn;


- Phiếu các bước công việc khảm hoa văn;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của hoa văn;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm ;

- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM DÂY DƯA

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu dây dưa, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn dây dưa.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả đúng đặc điểm của dây dưa; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình dây dưa theo mẫu;

- Khảm được hình dây dưa đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm dây dưa; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của dây dưa; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm dây dưa; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm dây dưa; 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm dây dưa;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm dây dưa;


- Phiếu các bước công việc khảm dây dưa;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của dây dưa;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng;

- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM TRIỆN GÓC

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Xác định kích thước, hình dáng mẫu triện góc, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn Triện góc.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của triện góc; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai, ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu theo đúng mẫu triện góc;

- Khảm được hình triện góc đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm triện góc; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của triện góc; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm triện góc; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm triện góc. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm triện góc;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm triện góc;


- Phiếu các bước công việc khảm triện góc;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của triện góc;


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng;

- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM VÂN MÂY

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu vân mây, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn vân mây.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả đúng đặc điểm của vân mây; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu theo đúng mẫu vân mây;

- Khảm được hình vân mây đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm vân mây; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của vân mây; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm vân mây; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm vân mây; 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm vân mây;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm vân mây;


- Phiếu các bước công việc khảm vân mây;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của vân mây;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM SÓNG NƯỚC

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu sóng nước, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn sóng nước.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả đúng đặc điểm của Sóng nước; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu theo đúng mẫu Ssng nước;

- Khảm được hình sóng nước đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm sóng nước; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của sóng nước; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm sóng nước; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm sóng nước. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm sóng nước;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm sóng nước;


- Phiếu các bước công việc khảm sóng nước;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của Sóng nước;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt;

- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CÂY   CẢNH 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: M10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu cây cảnh, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn cây cảnh.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả đúng đặc điểm của cây   cảnh; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình cây cảnh theo mẫu;

- Khảm được hình cây cảnh đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm cây cảnh; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của cây cảnh; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm cây cảnh; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm cây cảnh. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm cây cảnh;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm cây cảnh;


- Phiếu các bước công việc khảm cây cảnh;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của cây   cảnh;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt;

- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM KHÓM HOA SEN     

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu khóm hoa sen, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn khóm hoa sen.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả đúng đặc điểm của Khóm hoa sen; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình khóm hoa sen theo mẫu;

- Khảm được hình khóm hoa sen đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm khóm hoa sen; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của khóm hoa sen; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm khóm hoa sen; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm khóm hoa sen. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm khóm hoa sen;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm khóm hoa sen;


- Phiếu các bước công việc khảm khóm hoa sen;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của khóm hoa sen;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CÀNH HOA HỒNG 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu cành hoa hồng, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn cành hoa hồng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả đúng đặc điểm của cành hoa hồng; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình cành hoa hồng theo mẫu;

- Khảm được hình cành hoa hồng đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm cành hoa hồng; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của cành hoa hồng; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm cành hoa hồng; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm cành hoa hồng. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm cành hoa hồng;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm cành hoa hồng;


- Phiếu các bước công việc khảm cành hoa hồng;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của cành hoa hồng;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CÀNH HOA CÚC

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu cành hoa cúc, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn cành hoa cúc.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả đúng đặc điểm của cành hoa cúc; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình cành hoa cúc theo mẫu;

- Khảm được hình cành hoa cúc đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm cành hoa cúc; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của cành hoa cúc; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm cành hoa cúc; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm cành hoa cúc. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm cành hoa cúc;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm cành hoa cúc;


- Phiếu các bước công việc khảm cành hoa cúc;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của cành hoa cúc;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm;

- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM QỦA LỰU 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu quả lựu, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn quả lựu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả đúng đặc điểm của quả lựu; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc, đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình quả lựu theo mẫu;

- Khảm được hình quả lựu đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm quả lựu; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của quả lựu; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm quả lựu; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm quả lựu. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm quả lựu;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm quả lựu;


- Phiếu các bước công việc khảm quả lựu;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của quả lựu;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CÂY  ĐÀO 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu cây đào, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn cây đào.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả đúng đặc điểm của cây   đào; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình cây đào theo mẫu;

- Khảm được hình cây đào đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm cây đào; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của cây đào; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm cây đào; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm cây đào. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm cây đào;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm cây đào;


- Phiếu các bước công việc khảm cây đào;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của cây   đào;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CÂY TÙNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu cây tùng, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn cây tùng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả đúng đặc điểm của cây   tùng; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình cây tùng theo mẫu;

- Khảm được hình cây   tùng đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm cây tùng; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của cây tùng; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm cây tùng; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm cây tùng. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm cây tùng;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm cây tùng;


- Phiếu các bước công việc khảm cây tùng;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của cây   tùng;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CÂY TRÚC

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu cây trúc, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn cây trúc.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả đúng đặc điểm của cây   trúc; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình cây   trúc theo mẫu;

- Khảm được hình cây   trúc đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm cây trúc; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của cây  trúc; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm cây   trúc; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm cây trúc; 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm cây trúc;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai ;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm cây trúc;


- Phiếu các bước công việc khảm cây trúc;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của cây   trúc;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CÂY LAN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu cây lan, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn cây lan.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả đúng đặc điểm của cây   lan; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình cây lan theo mẫu;

- Khảm được hình cây lan đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm cây lan; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của cây lan; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm cây lan; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm cây lan. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm cây lan;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm cây lan;


- Phiếu các bước công việc khảm cây lan;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của tây   lan;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CÂY  DỪA

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu cây dừa, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn cây dừa.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả đúng đặc điểm của cây   dừa; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình cây dừa theo mẫu;

- Khảm được hình cây   dừa đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm cây dừa; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của cây dừa; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm cây dừa; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm cây dừa. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm cây dừa;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm cây dừa;


- Phiếu các bước công việc khảm cây dừa;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của cây  dừa;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: XEN LỌNG HOA HỒNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định vị trí làm xương xen lọng bằng trai, mắt lọng ghép hoa hồng, dùng dùi nhọn khoan lỗ, luồn lưỡi cưa qua, cắt xương xen lọng, lấy dấu, cắt mắt lọng ghép bằng ốc, cửu khổng, tai trai sau đó liên kết mắt lọng ghép với xương xen lọng và cắt đường bao hoa hồng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, cửu khổng, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Các mối ghép giữa xương xen lọng và mắt lọng kín, khít;

- Đảm bảo độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép;


- Mặt sản phẩm sạch, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai, ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được xương xen lọng và mắt lọng thành hình hoa hồng theo mẫu;

- Xen, lọng được hình hoa hồng đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết gắn, ghép, mài sản phẩm phẳng, nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước xen, lọng hoa hồng; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của hoa hồng; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu xen, lọng hoa hồng; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật xen, lọng hoa hồng. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu xen, lọng hoa hồng;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;

- Trai, ốc, cửu khổng, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước xen, lọng hoa hồng;


- Phiếu các bước công việc xen, lọng hoa hồng;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Các mối ghép giữa xương xen lọng và mắt lọng kín, khít;


- Gắn ghép nhẵn, phẳng


- Diễn tả được đặc điểm của hoa hồng;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: XEN LỌNG HOA SEN


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định vị trí làm xương xen lọng bằng trai, mắt lọng ghép Hoa sen, dùng dùi nhọn khoan lỗ, luồn lưỡi cưa qua, cắt xương xen lọng, lấy dấu, cắt mắt lọng ghép bằng ốc, cửu khổng, tai trai sau đó liên kết mắt lọng ghép với xương xen lọng và cắt đường bao hoa sen.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, cửu khổng, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Các mối ghép giữa xương xen lọng và mắt lọng kín, khít


- Đảm bảo độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép;


- Mặt sản phẩm sạch, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai, ốc đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được xương xen lọng và mắt lọng thành hình hoa sen theo mẫu;

- Xen, lọng được hình hoa sen đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết gắn, ghép, mài sản phẩm phẳng, nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước xen, lọng hoa sen; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của hoa sen; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu xen, lọng hoa sen; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật xen, lọng hoa sen; 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu xen, lọng hoa sen;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước xen, lọng hoa sen;


- Phiếu các bước công việc xen, lọng hoa sen;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Các mối ghép giữa xương xen lọng và mắt lọng kín, khít;


- Gắn ghép nhẵn, phẳng;

- Diễn tả được đặc điểm của hoa sen;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng;

- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: XEN LỌNG HOA CÚC

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: N12


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định vị trí làm xương xen lọng bằng trai, mắt lọng ghép Hoa cúc, dùng dùi nhọn khoan lỗ, luồn lưỡi cưa qua, cắt xương xen lọng, lấy dấu, cắt mắt lọng ghép bằng ốc, cửu khổng, tai trai sau đó liên kết mắt lọng ghép với xương xen lọng và cắt đường bao hoa cúc.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, cửu khổng, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Các mối ghép giữa xương xen lọng và mắt lọng kín, khít;

- Đảm bảo độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép;


- Mặt sản phẩm sạch, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà


- Cưa được vật liệu trai, ốc đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật


- Ghép được xương xen lọng và mắt lọng thành hình hoa cúc theo mẫu


- Xen, lọng được hình hoa cúc đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu


- Biết gắn, ghép, mài sản phẩm phẳng, nhẵn sạch


2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước xen, lọng hoa cúc; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của hoa cúc; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu xen, lọng hoa cúc; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật xen, lọng hoa cúc. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu xen, lọng hoa cúc;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước xen, lọng hoa cúc;


- Phiếu các bước công việc xen, lọng hoa cúc;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Các mối ghép giữa xương xen lọng và mắt lọng kín, khít;


- Gắn ghép nhẵn, phẳng;

- Diễn tả được đặc điểm của hoa cúc;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CON CHIM SẺ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Xác định kích thước, hình dáng mẫu con chim sẻ, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn con chim sẻ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa vật liệu trai nhẵn truyền đều;

- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;

- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con chim sẻ; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;

- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình chim sẻ theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm con chi sẻ;

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của chim sẻ;

- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm chim sẻ;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm con chim sẻ.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm con chim sẻ;

- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;

- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;

- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;

- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;

- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm con chim sẻ;

- Phiếu các bước công việc;

- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;

- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn truyền đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con chim sẻ; 


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 

- Quan sát bằng mắt; 

- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CON CHIM HẠC

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Xác định kích thước, hình dáng mẫu con chim hạc, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn con chim hạc.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con chim hạc; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình chim hạc theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm con chim hạc;

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của chim hạc;

- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm chim hạc;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm con chim hạc.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm con chim hạc;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước ;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm con chim hạc;


- Phiếu các bước công việc;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn truyền đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con chim hạc; 


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm;

 - Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CON VỊT

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Xác định kích thước, hình dáng mẫu con vịt, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn con vịt.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con vịt; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn.

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình con vịt theo mẫu;

- Khảm được hình vịt đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm con vịt;

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của vịt;

- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm vịt;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm con vịt.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm con vịt;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm con vịt;


- Phiếu các bước công việc ;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn truyền đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con vịt; 


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CON GÀ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Xác định kích thước, hình dáng mẫu con gà, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn con gà.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con gà; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình con gà theo mẫu;

- Khảm được hình con gà đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu


- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm con gà;

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của con gà

- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm con gà;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm con gà.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm con gà;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm con gà;


- Phiếu các bước công việc;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyền đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con gà; 


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CON CHIM CÔNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Xác định kích thước, hình dáng mẫu con chim công, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn con chim công.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con chim công; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình con chim côngtheo mẫu;

- Khảm được hình con chim công đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm con chim công;

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của con chim công;

- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm con chim công;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm con chim công.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm con chim công;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước ;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm con chim công;


- Phiếu các bước công việc ;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn truyền đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con chim công; 


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CON RÙA

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Xác định kích thước, hình dáng mẫu con rùa, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn con rùa.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con rùa; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình con rùa theo mẫu;

- Khảm được hình con rùa đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm con rùa;

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của con rùa;

- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm con rùa;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm con rùa.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm con rùa;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm con rùa;


- Phiếu các bước công việc;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn truyền đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con rùa; 


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CON RỒNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Xác định kích thước, hình dáng mẫu con rồng, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn con rồng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con rồng; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình con rồng theo mẫu;

- Khảm được hình con rồng đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm con rồng;

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của con rồng;

- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm con rồng;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm con rồng.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm con rồng;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm con rồng;


- Phiếu các bước công việc ;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con rồng; 


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CON CHIM PHƯỢNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Xác định kích thước, hình dáng mẫu con chim phượng, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn con chim phượng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con phượng; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình con phượng theo mẫu


- Khảm được hình con phượng đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu


- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm con phượng;

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của con phượng;

- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm con phượng;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm con phượng.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm con phượng;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm con phượng;


- Phiếu các bước công việc;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con phượng; 


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CON NGỰA

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Xác định kích thước, hình dáng mẫu con ngựa, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn con ngựa

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con ngựa; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình con ngựa theo mẫu;

- Khảm được hình con ngựa đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm con ngựa;

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của con ngựa;

- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm con ngựa;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm con ngựa.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm con ngựa;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước ;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm con ngựa;


- Phiếu các bước công việc khảm con ngựa;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con ngựa; 


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CON VOI

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Xác định kích thước, hình dáng mẫu con voi, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn con voi;

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con voi; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình con voi;  theo mẫu;

- Khảm được hình con voi đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm con voi; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của con voi; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm con voi; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm con voi. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm con voi;

- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm con voi; 

- Phiếu các bước công việc khảm con voi;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con voi;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CON TRÂU

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Xác định kích thước, hình dáng mẫu con trâu, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn con  trâu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con trâu; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình con trâu;  theo mẫu;

- Khảm được hình con trâu  đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm con trâu; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của con trâu; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm con trâu; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm con trâu; 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm con trâu;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai ;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim ;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm con trâu;


- Phiếu các bước công việc khảm con trâu;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con trâu;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CON CHIM VẸT

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Xác định kích thước, hình dáng mẫu con vẹt, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn con chim vẹt.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con chim vẹt; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình con chim vẹt theo mẫu;

- Khảm được hình con chim vẹt đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm con chim vẹt; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của con chim vẹt; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm con chim vẹt; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm con chim vẹt. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm con chim vẹt;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm con vẹt;


- Phiếu các bước công việc khảm con chim vẹt;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con chim vẹt;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CON CHIM TRĨ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Xác định kích thước, hình dáng mẫu con chim trĩ, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn con chim trĩ.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả đúng đặc điểm của con chim trĩ; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình con chim trĩ theo mẫu;

- Khảm được hình con chim trĩ đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu


- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm con chim trĩ; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của con chim trĩ; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm con chim trĩ; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm con chim trĩ. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm con chim trĩ;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim; 

- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm con chim trĩ;


- Phiếu các bước công việc khảm con chim trĩ;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của con chim trĩ;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: XEN LỌNG CÁNH CON CHIM HẠC

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O14

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Xác định vị trí làm xương xen lọng, mắt lọng ghép cánh con chim hạc, dùng dùi nhọn khoan lỗ, luồn lưỡi cưa qua, cắt xương xen lọng, lấy dấu, cắt mắt lọng ghép bằng cửu khổng sau đó liên kết mắt lọng ghép với xương xen lọng và cắt đường bao cánh con chim hạc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xương xen lọng là đường bao cánh mầu sáng trắng; mắt lọng ghép là các lông mầu xanh;

- Cửu khổng mầu xanh, không rạn nứt; có diện tích lớn hơn mẫu, dầy 1mm -1,2mm; 


- Nét can đều, rõ, đúng mẫu;

- Lỗ dùi ở giữa mắt lọng, đường kính ±1,5mm;

- Bề rộng xương xen lọng: ±1mm;

- Mép cắt phẳng, nhẵn;

- Mắt lọng ghép ăn khớp với xương xen lọng;

- Xương xen lọng và mắt lọng ghép kín khít phẳng;

- Bề rộng đường bao ±1mm, mép cắt phẳng, nhẵn;

- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc hài hoà;


- Cưa được xương xen lọng đường bao, mắt lọng cánh con chim hạc đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;


- Dùi được lỗ mắt lọng;


- Ghép được các vật liệu thành hình cánh con chim hạc theo mẫu;


- Xen lọng được cách con chim hạc đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật.


2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước xen lọng cánh con chim hạc;

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của cánh con chim hạc;

- Trình bày các yêu cầu về nguyên vật liệu khảm xen lọng cánh con chim hạc;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật xen lọng cánh con chim hạc.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm con chim hạc;

- Bộ dụng cụ nghề khảm trai ;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn. Bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm xen lọng con chim hạc;


- Phiếu các bước công việc ;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xương xen lọng là màu sáng trắng;


- Bề rộng xương xen lọng ±1mm;


- Bề rộng đường bao ±1mm;


- Mép cắt phẳng nhẵn, đường cưa chuyền đều; 

- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra quan sát bằng mắt;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: XEN LỌNG CÁNH CON VỊT

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O15


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Xác định vị trí làm xương xen lọng, mắt lọng ghép cánh con vịt, dùng dùi nhọn khoan lỗ, luồn lưỡi cưa qua, cắt xương xen lọng, lấy dấu, cắt mắt lọng ghép bằng cửu khổng sau đó liên kết mắt lọng ghép với xương xen lọng và cắt đường bao cánh con vịt.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xương xen lọng là đường bao cánh mầu sáng trắng; mắt lọng ghép là các lông mầu xanh;

- Cửu khổng mầu xanh, không rạn nứt; có diện tích lớn hơn mẫu, dầy 1mm -1,2mm; 


- Nét can đều, rõ, đúng mẫu;

- Lỗ dùi ở giữa mắt lọng, đường kính ±1,5mm;

- Bề rộng xương xen lọng ±1mm;

- Mép cắt phẳng, nhẵn;

- Mắt lọng ghép ăn khớp với xương xen lọng;

- Xương xen lọng và mắt lọng ghép kín khít phẳng;

- Bề rộng đường bao ±1mm, mép cắt phẳng, nhẵn;

- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc hài hoà;


- Cưa được xương xen lọng đường bao, mắt lọng cánh con vịt đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;


- Dùi được lỗ mắt lọng;


- Ghép được các vật liệu thành hình cánh con vịt theo mẫu;


- Xen lọng được cách con vịt đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật.


2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước xen lọng cánh con vịt;

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của cánh con vịt;

- Trình bày các yêu cầu về nguyên vật liệu khảm xen lọng cánh con vịt;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật xen lọng cánh con vịt.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm con vịt;

- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm xen lọng con vịt;


- Phiếu các bước công việc;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xương xen lọng là màu sáng trắng;


- Bề rộng xương xen lọng ±1mm;


- Bề rộng đường bao ±1mm;


- Mép cắt phẳng nhẵn, đường cưa chuyền đều; 

- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra quan sát bằng mắt;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: XEN LỌNG CÁNH CON GÀ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O16

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Xác định vị trí làm xương xen lọng, mắt lọng ghép cánh con gà, dùng dùi nhọn khoan lỗ, luồn lưỡi cưa qua, cắt xương xen lọng, lấy dấu, cắt mắt lọng ghép bằng cửu khổng sau đó liên kết mắt lọng ghép với xương xen lọng và cắt đường bao cánh con gà.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xương xen lọng là đường bao cánh mầu sáng trắng; mắt lọng ghép là các lông mầu xanh;

- Cửu khổng mầu xanh, không rạn nứt, có diện tích lớn hơn mẫu, dầy 1mm -1,2mm; 


- Nét can đều, rõ, đúng mẫu;

- Lỗ dùi ở giữa mắt lọng, đường kính ±1,5mm;

- Bề rộng xương xen lọng: ±1mm;

- Mép cắt phẳng, nhẵn;

- Mắt lọng ghép ăn khớp với xương xen lọng;

- Xương xen lọng và mắt lọng ghép kín khít phẳng;

- Bề rộng đường bao: ±1mm, mép cắt phẳng, nhẵn;

- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc hài hoà;

- Cưa được xương xen lọng đường bao, mắt lọng cánh con gà đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Dùi được lỗ mắt lọng;


- Ghép được các vật liệu thành hình cánh con gà theo mẫu;

- Xen lọng được cách con gà  đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước xen lọng cánh con gà;

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của cánh con gà;

- Trình bày các yêu cầu về nguyên vật liệu khảm xen lọng cánh con gà;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật xen lọng cánh con gà.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm con gà;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm xen lọng con gà;


- Phiếu các bước công việc;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xương xen lọng là màu sáng trắng;


- Bề rộng xương xen lọng ±1mm;

- Bề rộng đường bao ±1mm;

- Mép cắt phẳng nhẵn, đường cưa chuyền đều; 

- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra quan sát bằng mắt;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: XEN LỌNG CÁNH CON CHIM RỒNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O17

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Xác định vị trí làm xương xen lọng, mắt lọng ghép cánh con chim công, dùng dùi nhọn khoan lỗ, luồn lưỡi cưa qua, cắt xương xen lọng, lấy dấu, cắt mắt lọng ghép bằng cửu khổng sau đó liên kết mắt lọng ghép với xương xen lọng và cắt đường bao cánh con chim công.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xương xen lọng là đường bao cánh mầu sáng trắng, mắt lọng ghép là các lông mầu xanh;

- Cửu khổng mầu xanh, không rạn nứt, có diện tích lớn hơn mẫu, dầy 1mm -1,2mm; 


- Nét can đều, rõ, đúng mẫu;

- Lỗ dùi ở giữa mắt lọng, đường kính ±1,5mm;

- Bề rộng xương xen lọng ±1mm;

- Mép cắt phẳng, nhẵn;

- Mắt lọng ghép ăn khớp với xương xen lọng;

- Xương xen lọng và mắt lọng ghép kín khít phẳng;

- Bề rộng đường bao ±1mm, mép cắt phẳng, nhẵn;

- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc hài hoà;


- Cưa được xương xen lọng đường bao, mắt lọng cánh con chim công đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;


- Dùi được lỗ mắt lọng;


- Ghép được các vật liệu thành hình cánh con chim công theo mẫu;


- Xen lọng được cách con gà  đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật.


2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước xen lọng cánh con chim công;

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của cánh con chim công;

- Trình bày các yêu cầu về nguyên vật liệu khảm xen lọng cánh con chim công;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật xen lọng cánh con chim công.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm con chim công;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm xen lọng con chim công;


- Phiếu các bước công việc;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xương xen lọng là màu sáng trắng;


- Bề rộng xương xen lọng ±1mm;


- Bề rộng đường bao ±1mm;


- Mép cắt phẳng nhẵn, đường cưa chuyền đều; 

- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra quan sát bằng mắt;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: XEN LỌNG VẨY CON RỒNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: O18

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Xác định vị trí làm xương xen lọng, mắt lọng ghép vẩy con rồng, dùng dùi nhọn khoan lỗ, luồn lưỡi cưa qua, cắt xương xen lọng, lấy dấu, cắt mắt lọng ghép bằng cửu khổng sau đó liên kết mắt lọng ghép với xương xen lọng và cắt đường bao vẩy con rồng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xương xen lọng là đường bao cánh mầu sáng trắng, mắt lọng ghép là các lông mầu xanh;

- Cửu khổng mầu xanh, không rạn nứt, có diện tích lớn hơn mẫu, dầy 1mm -1,2mm; 


- Nét can đều, rõ, đúng mẫu;

- Lỗ dùi ở giữa mắt lọng, đường kính ±1,5mm;

- Bề rộng xương xen lọng ±1mm;

- Mép cắt phẳng, nhẵn;

- Mắt lọng ghép ăn khớp với xương xen lọng;

- Xương xen lọng và mắt lọng ghép kín khít phẳng;

- Bề rộng đường bao: ±1mm, mép cắt phẳng, nhẵn;

- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc hài hoà;


- Cưa được xương xen lọng đường bao, mắt lọng vẩy con rồng đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;


- Dùi được lỗ mắt lọng;


- Ghép được các vật liệu thành hình vẩy con rồng theo mẫu;


- Xen lọng được vẩy con rồng đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật.


2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước xen lọng vẩy con rồng;

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của vẩy con rồng;

- Trình bày các yêu cầu về nguyên vật liệu khảm xen lọng vẩy con rồng;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật xen lọng vẩy con rồng.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm vẩy con rồng;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm xen lọng vẩy con rồng;


- Phiếu các bước công việc;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xương xen lọng là màu sáng trắng;


- Bề rộng xương xen lọng ±1mm;


- Bề rộng đường bao ±1mm;


- Mép cắt phẳng nhẵn, đường cưa chuyền đều; 

- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra quan sát bằng mắt;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 

- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CHỮ TƯỢNG HÌNH

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: P1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu chữ tượng hình, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, gắn tạo không gian, chờ cho keo khô, vẽ nét họa tiết và phun dầu bóng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hòa, đúng mẫu; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và không gian khi gắn ghép theo thứ tự cao thấp, trước sau;


- Nét vẽ các chi tiết chữ tượng hình mềm mại, rõ ràng; 


- Mặt sản phẩm sạch, bóng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, xác phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc đúng yêu cầu của từng họa tiết;

- Biết xác định phương pháp luật xa, gần trong hội họa;

- Cưa được vật liệu trai ốc, đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu chữ tượng hình;

- Khảm được chữ tượng hình đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết phun sản phẩm đạt độ bóng;

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm chữ tượng hình; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của chữ tượng hình;


- Trình bày được luật xa, gần trong hội họa; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm chữ tượng hình; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm chữ tượng hình. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm chữ tượng hình;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Keo gắn, bột gắn, dao gắn, bút can, giấy than, dầu bóng, bút chì kim ;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm chữ tượng hình;


- Phiếu các bước công việc khảm chữ tượng hình;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hòa, hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít tạo được không gian;


- Nét vẽ các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của mẫu chữ tượng hình;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;


- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm;

- Quan sát bằng mắt;


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM KHÓM HỒNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: P2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu khóm hồng, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, gắn tạo không gian, chờ cho keo khô, vẽ nét họa tiết và phun dầu bóng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hòa, đúng mẫu; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và không gian khi gắn ghép theo thứ tự cao thấp, trước sau;


- Nét vẽ các chi tiết khóm hồng mềm mại, rõ ràng; 


- Mặt sản phẩm sạch, bóng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, xác phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc đúng yêu cầu của từng họa tiết;

- Biết xác định phương pháp luật xa, gần trong hội họa;

- Cưa được vật liệu trai ốc, đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu khóm hồng;

- Khảm được khóm hồng đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết phun sản phẩm đạt độ bóng.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm khóm hồng; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của khóm hồng;


- Trình bày được luật xa, gần trong hội họa; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm khóm hồng; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm Khóm hồng. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm khóm hồng;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Keo gắn, bột gắn, dao gắn, bút can, giấy than, dầu bóng, bút chì kim ;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm khóm hồng;


- Phiếu các bước công việc khảm khóm hồng;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hòa, hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít tạo được không gian;


- Nét vẽ các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của mẫu khóm hồng;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM TRANH TỨ QUÝ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: P3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu tranh tứ quý, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, gắn tạo không gian, chờ cho keo khô, vẽ nét họa tiết và phun dầu bóng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hòa, đúng mẫu; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và không gian khi gắn ghép theo thứ tự cao thấp, trước sau;


- Nét vẽ các chi tiết tranh tứ quý mềm mại, rõ ràng; 


- Mặt sản phẩm sạch, bóng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, xác phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc đúng yêu cầu của từng họa tiết;

- Biết xác định phương pháp luật xa, gần trong hội họa;

- Cưa được vật liệu trai ốc, đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu tranh tứ quý;

- Khảm được tranh tứ quý đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết phun sản phẩm đạt độ bóng.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm tranh tứ quý; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của tranh tứ quý;


- Trình bày được luật xa, gần trong hội họa; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm tranh tứ quý; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm tranh tứ quý. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm tranh tứ quý;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Keo gắn, bột gắn, dao gắn, bút can, giấy than, dầu bóng, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm tranh tứ quý;


- Phiếu các bước công việc khảm tranh tứ quý;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hòa, hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít tạo được không gian;


- Nét vẽ các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của mẫu tranh tứ quý;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM TRANH VINH QUY BÁI TỔ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: P4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu vinh quy bái tổ, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, gắn tạo không gian, chờ cho keo khô, vẽ nét họa tiết và phun dầu bóng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hòa, đúng mẫu; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và không gian khi gắn ghép theo thứ tự cao thấp, trước sau;


- Nét vẽ các chi tiết vinh quy bái tổ mềm mại, rõ ràng; 


- Mặt sản phẩm sạch, bóng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, xác phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc đúng yêu cầu của từng họa tiết;

- Biết xác định phương pháp luật xa, gần trong hội họa;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu vinh quy bái tổ;

- Khảm được vinh quy bái tổ đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết phun sản phẩm đạt độ bóng.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm vinh quy bái tổ; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của vinh quy bái tổ;


- Trình bày được luật xa, gần trong hội họa; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm vinh quy bái tổ; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm vinh quy bái tổ; 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm vinh quy bái tổ;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Keo gắn, bột gắn, dao gắn, bút can, giấy than, dầu bóng, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm vinh quy bái tổ;


- Phiếu các bước công việc khảm vinh quy bái tổ;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng;

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hòa, hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít tạo được không gian;


- Nét vẽ các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của mẫu vinh quy bái tổ;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM TRANH BÁT TIÊN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: P5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu bát tiên, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, gắn tạo không gian, chờ cho keo khô, vẽ nét họa tiết và phun dầu bóng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hòa, đúng mẫu; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và không gian khi gắn ghép theo thứ tự cao thấp, trước sau;


- Nét vẽ các chi tiết bát tiên mềm mại, rõ ràng; 


- Mặt sản phẩm sạch, bóng.


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, xác phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc đúng yêu cầu của từng họa tiết;

- Biết xác định phương pháp luật xa, gần trong hội họa;

- Cưa được vật liệu trai ốc, đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu bát tiên

- Khảm được bát tiên đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết phun sản phẩm đạt độ bóng.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm bát tiên; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của bát tiên;


- Trình bày được luật xa, gần trong hội họa; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm bát tiên; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm bát tiên. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm bát tiên;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Keo gắn, bột gắn, dao gắn, bút can, giấy than, dầu bóng, bút chì kim ;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm bát tiên;


- Phiếu các bước công việc khảm bát tiên;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hòa, hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít tạo được không gian;


- Nét vẽ các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của mẫu bát tiên;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM TRANH TRÚC LÂM THẤT HIỀN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: P6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu trúc lâm thất hiền, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, gắn tạo không gian, chờ cho keo khô, vẽ nét họa tiết và phun dầu bóng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hòa, đúng mẫu; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và không gian khi gắn ghép theo thứ tự cao thấp, trước sau;


- Nét vẽ các chi tiết trúc lâm thất hiền mềm mại, rõ ràng; 


- Mặt sản phẩm sạch, bóng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, xác phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc đúng yêu cầu của từng họa tiết;

- Biết xác định phương pháp luật xa, gần trong hội họa;

- Cưa được vật liệu trai ốc, đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật


- Ghép được các chi tiết đúng mẫu trúc lâm thất hiền

- Khảm được trúc lâm thất hiền đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết phun sản phẩm đạt độ bóng.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm trúc lâm thất hiền; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của trúc lâm thất hiền;


- Trình bày được luật xa, gần trong hội họa; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm trúc lâm thất hiền; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm trúc lâm thất hiền. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm trúc lâm thất hiền;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Keo gắn, bột gắn, dao gắn, bút can, giấy than, dầu bóng, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm trúc lâm thất hiền;


- Phiếu các bước công việc khảm trúc lâm thất hiền;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hòa, hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít tạo được không gian;


- Nét vẽ các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm của mẫu trúc lâm thất hiền;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CHÙA MỘT CỘT

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: P7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu chùa Một cột, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, gắn tạo không gian, chờ cho keo khô, vẽ nét họa tiết và phun dầu bóng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hòa, đúng mẫu; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và không gian khi gắn ghép theo thứ tự cao thấp, trước sau;


- Nét vẽ các chi tiết chùa một cột mềm mại, rõ ràng; 


- Mặt sản phẩm sạch, bóng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, xác phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc đúng yêu cầu của từng họa tiết;

- Biết xác định phương pháp luật xa, gần trong hội họa;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu chùa Một cột;

- Khảm được chùa một cột đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu


- Biết phun sản phẩm đạt độ bóng.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm chùa Một cột; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của chùa Một cột;


- Trình bày được luật xa, gần trong hội họa; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm chùa một cột; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm chùa Một cột. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm chùa Một cột;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Keo gắn, bột gắn, dao gắn, bút can, giấy than, dầu bóng, bút chì kim ;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm chùa một cột;


- Phiếu các bước công việc khảm chùa một cột;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hòa, hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít tạo được không gian;


- Nét vẽ các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm kiến trúc của mẫu chùa Một cột;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát bằng mắt;

- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CHÙA THÁP

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: P8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu chùa Tháp, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, gắn tạo không gian, chờ cho keo khô, vẽ nét họa tiết và phun dầu bóng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hòa, đúng mẫu; 


- Trai, ốc, xác phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn, chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và không gian khi gắn ghép theo thứ tự cao thấp, trước sau;


- Nét vẽ các chi tiết chùa tháp mềm mại, rõ ràng; 


- Mặt sản phẩm sạch, bóng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, xác phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc đúng yêu cầu của từng họa tiết;

- Biết xác định phương pháp luật xa, gần trong hội họa;

- Cưa được vật liệu trai ốc, đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các chi tiết đúng mẫu chùa tháp;

- Khảm được chùa tháp đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết phun sản phẩm đạt độ bóng.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm chùa Tháp; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của chùa Tháp;


- Trình bày được luật xa, gần trong hội họa; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm chùa Tháp; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm chùa Tháp. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Sản phẩm mẫu khảm chùa Tháp;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Keo gắn, bột gắn, dao gắn, bút can, giấy than, dầu bóng, bút chì kim;


- Trai, ốc, xác, sơn, phụ kiện;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm chùa Tháp;


- Phiếu các bước công việc khảm chùa Tháp;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hòa, hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít tạo được không gian;


- Nét vẽ các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm kiến trúc của mẫu chùa Tháp;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CỔNG LÀNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: Q1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu cổng làng, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn cổng làng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm kiến trúc của cổng làng; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc, đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu theo đúng mẫu cổng làng;

- Khảm được hình cổng làng đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu


- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm cổng làng; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của cổng làng; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm cổng làng; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm cổng làng. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm cổng làng;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm cổng làng;


- Phiếu các bước công việc khảm cổng làng;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm kiến trúc của cổng làng;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM NHÀ CỔ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: Q2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu nhà cổ, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn nhà cổ.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm kiến trúc của nhà cổ; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu theo đúng mẫu nhà cổ;

- Khảm được hình nhà cổ đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm nhà cổ; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của nhà cổ; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm nhà cổ; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm nhà cổ; 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm nhà cổ;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai ;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim ;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước ;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm nhà cổ;


- Phiếu các bước công việc khảm nhà cổ;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm kiến trúc của nhà cổ;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CẦU

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: Q3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu cầu, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn cầu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm kiến trúc của cầu; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc, đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu theo đúng mẫu cầu;

- Khảm được hình cầu đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm cầu; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của cầu; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm cầu; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm cầu; 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm cầu;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai ;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim ;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước ;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm cầu;


- Phiếu các bước công việc khảm cầu;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm kiến trúc của cầu;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc;





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CHÙA MỘT CỘT

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: Q4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu chùa một cột, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn chùa Một cột.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm kiến trúc của chùa một cột; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu theo đúng mẫu chùa Một cột;

- Khảm được hình chùa Một cột đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu


- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm chùa Một cột; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của chùa Một cột; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm chùa Một cột; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm chùa Một cột; 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm chùa Một cột;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai ;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim ;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm chùa Một cột;


- Phiếu các bước công việc khảm chùa Một cột;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm kiến trúc của chùa Một cột;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CHÙA THÁP

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: Q5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu chùa tháp, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn chùa Tháp.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm kiến trúc của chùa tháp; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc, đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu theo đúng mẫu chùa tháp;

- Khảm được hình chùa Tháp đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm chùa Tháp; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của chùa Tháp; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm chùa Tháp; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm chùa Tháp. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm chùa Tháp;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm chùa tháp;


- Phiếu các bước công việc khảm chùa tháp;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm kiến trúc của chùa Tháp;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CẦU HÀM RỒNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: Q6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định kích thước, hình dáng mẫu cầu hàm rồng, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn cầu Hàm rồng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm kiến trúc của cầu hàm rồng; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, phẳng.


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu theo đúng mẫu cầu hàm rồng;

- Khảm được hình cầu Hàm rồng đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm cầu Hàm rồng; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của cầu Hàm rồng; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm cầu Hàm rồng; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm cầu Hàm rồng; 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm cầu Hàm rồng;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai ;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim ;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước ;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm cầu Hàm rồng;


- Phiếu các bước công việc khảm cầu Hàm rồng;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết mềm mại, rõ ràng, diễn tả được đặc điểm kiến trúc của cầu Hàm rồng;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: XEN LỌNG MÁI NHÀ CỔ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: Q7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định vị trí làm xương xen lọng bằng trai, mắt lọng ghép Mái nhà cổ, dùng dùi nhọn khoan lỗ, luồn lưỡi cưa qua, cắt xương xen lọng, lấy dấu, cắt mắt lọng ghép bằng ốc, cửu khổng, tai trai sau đó liên kết mắt lọng ghép với xương xen lọng và cắt đường bao mái nhà cổ.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, cửu khổng, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Các mối ghép giữa xương xen lọng và mắt lọng kín, khít


- Đảm bảo độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép;


- Mặt sản phẩm sạch, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai, ốc, đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được xương xen lọng và mắt lọng thành hình mái nhà cổ theo mẫu;

- Xen, lọng được hình mái nhà cổ đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết gắn, ghép, mài sản phẩm phẳng, nhẵn sạch;

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước xen, lọng mái nhà cổ; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của mái nhà cổ; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu xen, lọng mái nhà cổ; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật xen, lọng mái nhà cổ; 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu xen, lọng mái nhà cổ;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, tai trai, sơn, vật liệu phụ ;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước xen, lọng mái nhà cổ;


- Phiếu các bước công việc xen, lọng mái nhà cổ;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Các mối ghép giữa xương xen lọng và mắt lọng kín, khít;


- Gắn ghép nhẵn, phẳng


- Diễn tả được đặc điểm của mái nhà cổ;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: XEN LỌNG NỀN GẠCH

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: Q8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định vị trí làm xương xen lọng bằng trai, mắt lọng ghép Nền gạch, dùng dùi nhọn khoan lỗ, luồn lưỡi cưa qua, cắt xương xen lọng, lấy dấu, cắt mắt lọng ghép bằng ốc, cửu khổng, tai trai sau đó liên kết mắt lọng ghép với xương xen lọng và cắt đường bao nền gạch.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, cửu khổng, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Các mối ghép giữa xương xen lọng và mắt lọng kín, khít;

- Đảm bảo độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép;


- Mặt sản phẩm sạch, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai, ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được xương xen lọng và mắt lọng thành hình nền gạch theo mẫu;

- Xen, lọng được hình nền gạch đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết gắn, ghép, mài sản phẩm phẳng, nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước xen, lọng nền gạch; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của nền gạch; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu xen, lọng nền gạch; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật xen, lọng nền gạch. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu xen, lọng nền gạch;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai ;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim ;


- Trai, ốc, cửu khổng, tai trai, sơn, vật liệu phụ ;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước xen, lọng nền gạch;


- Phiếu các bước công việc xen, lọng nền gạch;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Các mối ghép giữa xương xen lọng và mắt lọng kín, khít;


- Gắn ghép nhẵn, phẳng


- Diễn tả được đặc điểm của nền gạch;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		- Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 

- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: XEN LỌNG CẦU

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: Q9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định vị trí làm xương xen lọng bằng trai, mắt lọng ghép Cầu, dùng dùi nhọn khoan lỗ, luồn lưỡi cưa qua, cắt xương xen lọng, lấy dấu, cắt mắt lọng ghép bằng ốc, cửu khổng, tai trai sau đó liên kết mắt lọng ghép với xương xen lọng và cắt đường bao cầu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, cửu khổng, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Các mối ghép giữa xương xen lọng và mắt lọng kín, khít


- Đảm bảo độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép;


- Mặt sản phẩm sạch, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai, ốc, đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được xương xen lọng và mắt lọng thành hình cầu theo mẫu;

- Xen, lọng được hình cầu đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết gắn, ghép, mài sản phẩm phẳng, nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước xen, lọng cầu; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của cầu; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu xen, lọng cầu; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật xen, lọng cầu; 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu xen, lọng cầu;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước xen, lọng cầu;


- Phiếu các bước công việc xen, lọng cầu;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Các mối ghép giữa xương xen lọng và mắt lọng kín, khít;


- Gắn ghép nhẵn, phẳng;

- Diễn tả được đặc điểm của cầu;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: XEN LỌNG NGÓI MŨI HÀI

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: Q10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định vị trí làm xương xen lọng bằng trai, mắt lọng ghép Ngói mũi hài, dùng dùi nhọn khoan lỗ, luồn lưỡi cưa qua, cắt xương xen lọng, lấy dấu, cắt mắt lọng ghép bằng ốc, cửu khổng, tai trai sau đó liên kết mắt lọng ghép với xương xen lọng và cắt đường bao ngói mũi hài.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, cửu khổng, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Các mối ghép giữa xương xen lọng và mắt lọng kín, khít;

- Đảm bảo độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép;


- Mặt sản phẩm sạch, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai, ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được xương xen lọng và mắt lọng thành hình ngói mũi hài theo mẫu;

- Xen, lọng được hình ngói mũi hài đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết gắn, ghép, mài sản phẩm phẳng, nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước xen, lọng ngói mũi hài; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của ngói mũi hài; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu xen, lọng ngói mũi hài; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật xen, lọng ngói mũi hài. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu xen, lọng ngói mũi hài;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước xen, lọng ngói mũi hài;


- Phiếu các bước công việc xen, lọng ngói mũi hài;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Các mối ghép giữa xương xen lọng và mắt lọng kín, khít;


- Gắn ghép nhẵn, phẳng;

- Diễn tả được đặc điểm của ngói mũi hài;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng;

- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: XEN LỌNG NGÓI ỐNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: Q11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định vị trí làm xương xen lọng bằng trai, mắt lọng ghép Ngói ống, dùng dùi nhọn khoan lỗ, luồn lưỡi cưa qua, cắt xương xen lọng, lấy dấu, cắt mắt lọng ghép bằng ốc, cửu khổng, tai trai sau đó liên kết mắt lọng ghép với xương xen lọng và cắt đường bao ngói ống.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, cửu khổng, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy ± 1mm;


- Đường cưa các vật liệu nhẵn chuyền đều;


- Các mối ghép giữa xương xen lọng và mắt lọng kín, khít


- Đảm bảo độ phẳng của vật liệu sau khi gắn ghép;


- Mặt sản phẩm sạch, nhẵn, phẳng;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai, ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được xương xen lọng và mắt lọng thành hình ngói ống theo mẫu;

- Xen, lọng được hình ngói ống đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết gắn, ghép, mài sản phẩm phẳng, nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước xen, lọng ngói ống; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của ngói ống; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu xen, lọng ngói ống; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật xen, lọng ngói ống. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu xen, lọng ngói ống;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy nhám mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước xen, lọng ngói ống;


- Phiếu các bước công việc xen, lọng ngói ống;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Các mối ghép giữa xương xen lọng và mắt lọng kín, khít;


- Gắn ghép nhẵn, phẳng


- Diễn tả được đặc điểm của ngói ống;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳn; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM ÔNG PHÚC

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: R1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Xác định kích thước, hình dáng mẫu ông Phúc, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn ông Phúc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của ông Phúc; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc, đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình ông phúc theo mẫu;

- Khảm được hình ông phúc đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm ông Phúc; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của ông Phúc; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm ông Phúc; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm ông Phúc. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm ông Phúc;


- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim ;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm ông Phúc;


- Phiếu các bước công việc khảm ông Phúc;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của ông Phúc;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM ÔNG LỘC

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: R2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Xác định kích thước, hình dáng mẫu ông Lộc, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn ông Lộc, .


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của ông Lộc; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn.


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình ông Lộc theo mẫu;

- Khảm được hình ông lộc đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm ông Lộc; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của ông Lộc; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm ông Lộc; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm ông Lộc. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm ông Lộc

- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm ông lộc;


- Phiếu các bước công việc khảm ông Lộc;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của ông Lộc;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng;

- Quan sát bằng mắt;

- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM ÔNG THỌ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: R3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Xác định kích thước, hình dáng mẫu ông Thọ, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn ông Thọ .


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của ông Thọ; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc, đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình Thọ theo mẫu;

- Khảm được hình ông thọ đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm ông Thọ; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của ông Thọ; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm ông Thọ; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm ông Thọ.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm ông Thọ

- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn. Bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm ông Thọ;


- Phiếu các bước công việc khảm ông Thọ;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của ông Thọ;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm ;

- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:KHẢM TRẺ MỤC ĐỒNG 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: R4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Xác định kích thước, hình dáng mẫu trẻ mục đồng, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn ông trẻ mục đồng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của trẻ mục đồng; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc, đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình trẻ mục đồng theo mẫu;

- Khảm được hình trẻ mục đồng đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm trẻ mục đồng; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của trẻ mục đồng; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm trẻ mục đồng; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm trẻ mục đồng; 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm trẻ mục đồng;

- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm trẻ mục đồng;


- Phiếu các bước công việc khảm trẻ mục đồng;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của trẻ mục đồng;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm;

- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt;

- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM QUAN VĂN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: R5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Xác định kích thước, hình dáng mẫu quan văn, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn quan văn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của quan văn; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình quan văn theo mẫu;

- Khảm được hình quan văn đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm quan văn; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của quan văn; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm quan văn; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm quan văn; 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm quan văn;

- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm quan văn;


- Phiếu các bước công việc khảm quan văn;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của quan văn;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng;

- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM QUAN VÕ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: R6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Xác định kích thước, hình dáng mẫu quan võ, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn quan võ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của quan võ; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn.


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình quan võ theo mẫu;

- Khảm được hình quan võ đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm quan võ; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của quan võ; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm quan võ; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm quan võ; 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm quan võ;

- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm quan võ;


- Phiếu các bước công việc khảm quan võ;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của quan võ;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng;

- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc;





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM PHẬT BÀ QUAN ÂM

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: R7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Xác định kích thước, hình dáng mẫu Phật bà Quan Âm, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn Phật bà Quan Âm, .


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của Phật bà Quan Âm, ; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn.


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;


- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;


- Ghép được các vật liệu thành hình Phật bà Quan Âm theo mẫu;


- Khảm được hình Phật bà Quan Âm đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;


- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.


2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm Phật bà Quan Âm; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của Phật bà Quan Âm; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm Phật bà Quan Âm; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm Phật bà Quan Âm; 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm Phật bà Quan Âm; 

- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm Phật bà Quan Âm;


- Phiếu các bước công việc khảm Phật bà Quan Âm;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của Phật bà Quan Âm;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu


- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng 


- Quan sát bằng mắt 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM NGƯỜI LÍNH LỆ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: R8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Xác định kích thước, hình dáng mẫu người lính lệ, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn người lính lệ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của người lính lệ; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;


- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;


- Ghép được các vật liệu thành hình người lính lệ theo mẫu;


- Khảm được hình người lính lệ đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;


- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.


2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm người lính lệ; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của người lính lệ; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm người lính lệ; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm người lính lệ; 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm người lính lệ;

- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm người lính lệ;


- Phiếu các bước công việc khảm người lính lệ;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của người lính lệ;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM BÁT TIÊN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: R9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Xác định kích thước, hình dáng mẫu bát tiên, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn bát Tiên.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của bát tiên; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc, đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình bát tiên theo mẫu;

- Khảm được hình bát tiên đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm bát tiên; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của bát tiên; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm bát tiên; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm bát tiên. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm bát tiên;

- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm bát tiên;


- Phiếu các bước công việc khảm bát tiên;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của bát tiên;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM TRÚC LÂM THẤT HIỀN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: R10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Xác định kích thước, hình dáng mẫu trúc lâm thất hiền, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn trúc lâm thất hiền.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của trúc lâm thất hiền; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình trúc lâm thất hiền theo mẫu;

- Khảm được hình trúc lâm thất hiền đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm trúc lâm thất hiền; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của trúc lâm thất hiền; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm trúc lâm thất hiền; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm trúc lâm thất hiền. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm trúc lâm thất hiền;

- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm trúc lâm thất hiền;


- Phiếu các bước công việc khảm trúc lâm thất hiền;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của trúc lâm thất hiền;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM SĨ NÔNG CÔNG THƯƠNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: R11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Xác định kích thước, hình dáng mẫu sĩ nông công thương, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn sĩ nông công thương.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của sĩ nông công thương; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc, đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình sĩ nông công thương theo mẫu;

- Khảm được hình sĩ nông công thương đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm sĩ nông công thương; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của sĩ nông công thương; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm sĩ nông công thương; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm sĩ nông công thương; 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm sĩ nông công thương;

- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn. Bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm sĩ nông công thương;


- Phiếu các bước công việc khảm sĩ nông công thương;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của sĩ nông công thương;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu


- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng 


- Quan sát bằng mắt 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM QUAN VÂN TRƯỜNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: R12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Xác định kích thước, hình dáng mẫu quan Vân Trường, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn quan Vân Trường.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của Quan Vân Trường; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình quan Vân Trường theo mẫu;

- Khảm được hình quan Vân Trường đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm quan Vân Trường; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của quan Vân Trường; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm quan Vân Trường; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm quan Vân Trường. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm quan Vân Trường;

- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm quan Vân Trường;


- Phiếu các bước công việc khảm quan Vân Trường;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của quan Vân Trường;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KHẢM CÔ TIÊN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: R13


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Xác định kích thước, hình dáng mẫu cô tiên, can mẫu, cưa, ghép, đấu đính, lấy dấu, đục, lấy nền, gắn, chờ cho sơn  khô, mài, vẽ, tách nét, lải sơn và mài sau khi lải sơn cô tiên.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng hình dáng, kích thước, tỷ lệ cân đối hợp lý; 


- Bố trí màu sắc hài hoà; 


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phẳng, không rạn nứt, độ dầy vừa phải;


- Đường cưa  vật liệu trai nhẵn truyền đều;


- Đảm bảo độ kín khít và độ phẳng của trai sau khi gắn ghép xuống nền gỗ;


- Nét tách các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của cô tiên; 


- Mặt sản phẩm sạch sơn, nhẵn, mịn;

- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết lựa chọn được các loại vật liệu trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai phù hợp;


- Biết bố trí màu sắc phù hợp và hài hoà;

- Cưa được vật liệu trai ốc... đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

- Ghép được các vật liệu thành hình cô tiên theo mẫu;

- Khảm được hình cô tiên đảm bảo cầu kỹ mỹ thuật theo mẫu;

- Biết mài cán sản phẩm phẳng nhẵn sạch.

2. Kiến thức


- Mô tả được qui trình các bước khảm cô tiên; 

- Mô tả được đặc điểm hình dáng của cô tiên; 


- Trình bày các yêu cầu kỹ thuật chọn nguyên vật liệu khảm cô tiên; 

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật khảm cô tiên. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm mẫu khảm cô tiên;

- Bộ dụng cụ nghề khảm trai;


- Sơn gắn, bột gắn, dao gắn sơn, bút can, giấy than, hồ dán, bút chì kim;


- Trai, ốc, cửu khổng, xác, tai trai, sơn, vật liệu phụ;


- Giấy nhám thô, giấy mịn loại nước;


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật, bảng trình tự các bước khảm cô tiên;


- Phiếu các bước công việc khảm cô tiên;


- Dụng cụ bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đủ diện tích không gian và ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng hình dáng, kích thước theo mẫu;


- Bố trí màu sắc hài hoà hợp lý; 


- Đường cưa nhẵn chuyển đều;


- Gắn ghép kín khít nhẵn phẳng;


- Nét tách tỉa các chi tiết tỉ mỉ rõ ràng, sinh động diễn tả được đặc điểm của cô tiên;  


- Đảm bảo định mức thời gian và an toàn trong lao động.

		 - Kiểm tra so sánh với sản phẩm mẫu;

- Quan sát bằng mắt trên thực tế sản phẩm; 


- Quan sát, dùng thước phẳng rà độ phẳng; 


- Quan sát bằng mắt; 


- Quan sát thực tế trong quá trình làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: XỬ LÝ CÁC KHUYẾT TẬT 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: S1

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  trít trát, 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 khảm trai;

- 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: LÀM NHẴM BỀ MẶT SẢN PHẨM


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: S2

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 mờ, 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 các phương pháp kiểm tra độ nhẵn sạch của sản phẩm sơn mài & khảm trai.

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 sơn mài&khảm trai.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các loại sản phẩm của nghề sơn mài&khảm trai;

- 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 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: S3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Chuẩn bị các vật liệu màu;

- 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 khảm trai đã được làm nhẵn và vệ sinh sạch sẽ;

- 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: ĐÁNH BÓNG SẢN PHẨM BẰNG SÁP ONG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: S4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Cho sáp ong vào nồi đun nhỏ lửa đến khi sáp ong chảy tan hết, bắc nối ra ngoài chế dầu hoả hoặc xăng vào tạo thành thể lỏng ( sáp ong nước). 


- Tiến hành quét đều sáp ong lên bề mặt sản phẩm, chờ 15 đến 30 phút bề mặt sáp ong khô dùng bàn chải chà,quét sau dùng vải mềm lau tạo độ bóng. 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Tỷ lệ pha trộn: 0,2kg sáp ong pha với 0,5 lít xăng hoặc dầu hoả;

- Nấu cho sáp ong chảy tan đều hết;

- Không được để lửa bén cháy vào sáp ông;

- Sáp ong nước phải được quét phủ đều lên toàn bộ bề mặt sản phẩm;

- Khi sáp ong nước khô phải được chải quét và lau giẻ thật kỹ;

- Đảm bảo an toàn cho người và sản phẩm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ tạo độ bóng; 

- Nấu, pha chế được sáp ong đúng tỷ lệ, đúng khối lượng;

- Tạo được độ bóng cho sản phẩm theo đúng yêu cầu;

- Nhận biết được các loại dầu bóng và các loại sơn bóng.

2. Kiến thức


- Mô tả được các sáp ong dùng để tạo bóng; 

- Mô tả được qui trình phương pháp nấu pha chế sáp ong;

- Trình bày được yêu cầu kỹ mỹ thuật về tạo bóng bằng sáp ong cho sản phẩm;

- Trình bày được qui trình các bước tạo bóng sáp ong cho sản phẩm;

- 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


- Các sản phẩm Sơn mài & khảm trai đã được làm nhẵn, nhuộm màu và vệ sinh sạch sẽ;

- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật về tạo bóng sáp ong cho sản phẩm;

- Các loại sáp ong,  xăng, dầu hoả, nồi nấu sáp ong; 


- Các dụng cụ, dùng để quét và lau bóng cho sản phẩm;

- Các dụng cụ thiết bị an toàn và bảo hộ lao động;

- Nhà xưởng đảm bảo không gian ánh sáng... 


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 nấu chế sáp ong nước;

- So sánh đối chiếu với tiêu chuẩn hoặc sản phẩm mẫu;

- 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: ĐÁNH BÓNG SẢN PHẨM BẰNG VECNY

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: S5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Vệ sinh bề mặt sản phẩm;

- Chuẩn bị dụng cụ, đánh bóng bằng véc ny;

- Chuẩn bị véc ny;

- Tiến hành đánh bóng, tạo độ bóng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bề mặt sản phẩm phải được đánh nhẵn và vệ sinh sạch sẽ;

- Véc ny  phải được đánh lau đều trên bề mặt sản phẩm; 


- Không để véc ny đọng hay bám cáu vào các khe kẽ;

- Bề mặt sản phẩm sau khi tạo bóng phải nhẵn đều, có độ bóng;   


- Đảm bảo an toàn cho người và sản phẩm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết thao tác tạo bóng bằng véc ny;

- Sử dụng thành thạo các dụng để tạo bóng;

- 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 qui trình các bước tạo bóng bằng véc ny;

- Mô tả được các thao động tác, phương pháp tạo bóng bằng véc ny;

- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật tạo bóng bằng véc ny;

- Trình bày được các phương pháp an toàn và bảo hộ lao động. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Véc ny, cồn trắng, bột đá, bột màu, giáy nhám mịn, bông, vải màn mềm, chổi quét...


- Các sản phẩm Sơn mài & khảm trai đã được làm nhẵn;

- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật tạo bóng bằng véc ny; 

- Các dụng cụ thiết bị an toàn và bảo hộ lao động;

- Nhà xưởng đảm bảo không gian ánh sáng... 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Véc ny phải được đánh lau đều trên bề mặt sản phẩm; 


- Không để véc ny đọng hay bám cáu vào các khe kẽ;

- Bề mặt sản phẩm sau khi tạo bóng phải nhẵn mượt đều, có độ bóng ;  


- Thời gian tạo độ bóng phù hợp;

- Đảm bảo an toàn cho người và sản phẩm.

		 - Quan sát bằng mắt thực tế trên sản phẩm;

- Quan sát bằng mắt; 

- 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: PHUN BÓNG SẢN PHẨM BẰNG SƠN ĐIỀU VÀ SƠN PU


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: S6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị máy móc phun bóng; 

- Pha chế sơn lót, sơn bóng, chất bóng;

- Tiến hành phun lót, trà nhám và phun bóng;

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Pha chế sơn dầu bóng đúng tỷ lệ, đúng khối lượng;

- Thực hiện đúng qui trình kỹ thuật phun sơn;


- Đảm bảo độ bám sơn, độ phủ bề mặt sơn, độ bóng cao, bề mặt phẳng đều không bị chảy sơn, không gợn sóng, không bị bọt nước;


- Đảm bảo khoảng thời gian giữa các lần phun đúng thời gian định mức;


- Sau khi hoàn thành công việc phải ngâm rửa súng phun sạch sẽ;


- An toàn lao động cho người, thiết bị 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


- Trình bày được phương pháp vận hành và sử dụng máy nén khí và súng phun sơn;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật khi phun sơn bằng súng;


- Trình bày được quy trình, phương pháp thực hiện các bước khi phun sơn;

- Trình bày được các phương pháp an toàn và bảo hộ lao động. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các sản phẩm Sơn mài & khảm trai đã được làm nhẵn;

- Sơn lót PU, sơn bóng PU, Sơn điều, xăng, các dung môi dùng để pha chế;

- Bột màu, bột đá, giấy nhám mịn, giẻ lau, chổi quét... 


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật tạo bóng bằng dầu bóng PU ;

- 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;

- Nhà xưởng đảm bảo không gian ánh sáng... 


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;

- Sơn được phủ đều bề mặt, có  độ bóng cao, phẳng đều, không bị chảy sơn, không gợn sóng, không bị bọt nước;


- 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;

- Quan sát thực tế bằng mắt và tay;

- 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: T1


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, đánh giá được các mức độ về chất lượng của sản phẩm;

- Nhận biết được các mức độ nhẵn bóng của sản phẩm;

- Viết được phiếu kiểm tra đánh giá về chất lượng.

2.Kiến thức


- Nêu được các yêu cầu kỹ mỹ thuật, tiêu chuẩn chất lượng 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 Sơn mài & khảm trai 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: T2


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.

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 sơn mài & khảm trai 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: T3


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.

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 khảm trai 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: T4


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 khảm trai; 


- 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: LẬP KẾ HOẠCH SẢN XUẤT

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: U1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Để lập kế hoạch sản xuất đúng yêu cầu cần tiếp nhận kế hoạch, phân tích năng lực thực hiện kế hoạch và lập kế hoạch của đơn vị sản xuất và cuối cùng là kế hoạch được phê duyệt.

Các bước cần thực hiện bao gồm:


- Tiếp nhận kế hoạch sản xuất từ cấp trên;

- Phân tích năng lực thực hiện kế hoạch;

- Lập kế hoạch thực tế sản xuất;

- Phê duyệt kế hoạch của thủ trưởng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện tiếp nhận kế hoạch theo quy trình đã được quy định;

- Thực hiện phân tích theo năng lực thực tế của đơn vị sản xuất;

- Thực hiện theo thủ tục phê duyệt.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


Thành thạo trong việc tiếp nhận:

- Có kinh nghiệm trong phân tích năng lực;

- Có kinh nghiệm trong phê duyệt.

2. Kiến thức


- Hiểu biết về những nguyên tắc tiếp nhận kế hoạch;

- Hiểu biết năng lực thực tế của đơn vị sản xuất;

- Biết quy trình lập kế hoạch;

- Hiểu biết thủ tục phê duyệt.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản của cấp trên;

- Các văn bản đã thực hiện;

- Các kết quả đã thực hiện ở đơn vị;

- Văn bản trình để kí duyệt.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tiếp nhận kế hoạch sản xuất từ cấp trên;

- Phân tích năng lực thực hiện kế hoạch;

- Lập kế hoạch thực tế sản xuất;

- Phê duyệt kế hoạch của thủ trưởng.

		- Kiểm tra kế hoạch sản xuất từ cấp trên;

- Kiểm tra năng lực thực hiện kế hoạch;

- Kiểm tra kế hoạch thực tế sản xuất;

- Văn bản được phê duyệt.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: BỐ TRÍ NHÂN LỰC SẢN XUẤT

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: U2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Việc bố trí nhân lực sản xuất được tiến hành theo các bước: tiếp nhận các kết quả đánh giá công nhân, phân công lao động và cử người phụ trách nhóm công nhân.

Các bước cần thực hiện bao gồm:


- Tiếp nhận kết quả đánh giá công nhân;

- Phân công lao động;

- Cử người phụ trách chính.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện tiếp nhận kết quả đánh giá công nhân theo quy trình đã được quy định;

- Thực hiện quy trình phân công lao động theo quy định của đơn vị sản xuất và những quy định của nhà nước đối với người lao động;

- Người phụ trách chính thực hiện yêu cầu của công việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Thành thạo trong việc tiếp nhận và bố tri nhân lực trên dây chuyền sản xuất;

- Tiến hành phân công lao động rõ ràng, đúng chuyên môn.

2. Kiến thức


- Biết về những nguyên tắc tiếp nhận kết quả đánh giá công nhân;

- Hiểu biết về quy định của đơn vị sản xuất và những quy định của nhà nước đối với người lao động;

- Hiểu biết năng lực của người được cử.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Kế hoạch sản xuất;

- Các kết quả đánh giá công nhân;

- Sổ sách phân công lao động;

- 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



		- Tiếp nhận kết quả đánh giá công nhân;

- Phân công lao động;

- Cử người phụ trách chính.

		- Kiểm tra kết quả đánh giá công nhân;


- Kiểm tra phân công lao động hợp lý;

- Cử người phụ trach chính đạt yêu cầu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: GIÁM SÁT QUY TRÌNH SẢN XUẤT

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: U3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Để đảm bảo việc giám sát quy trình sản xuất tốt cần tiến hành các bước theo đúng trình tự.

Các bước cần thực hiện bao gồm:


- Thiết lập và thông báo quy trình sản xuất;

- Giám sát tình trạng sử dụng nhân lực;

- Giám sát chế độ công nghệ và chất lượng;

- Giám sát chế độ kỹ thuật của máy, thiết bị;

- Đánh giá và ghi chép.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện việc thông báo và thiết lập quy trình sản xuất mà đơn vị sản xuất đã chọn;

- Thực hiện theo chức năng và nhiệm vụ làm việc tại từng vị trí công việc;

- Tuân thủ theo chế độ công nghệ đã được quy định trên dây chuyền sản xuất;

- Thực hiện theo quy trình đánh giá hiệu quả của quá trình sản xuất và được ghichép đầy đủ.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Có kinh nghiệm trong giám sát quy trình sản xuất.

2. Kiến thức


- Hiểu biết về kế hoạch sản xuất, quy trình sản xuất;

- Biết về quy trình thông báo;

- Hiểu biết chức năng và nhiệm vụ làm việc tại từng vị trí công việc;

- Nắm vững chế độ công nghệ cho từng khâu trong quy trình sản xuất;

- Hiểu biết tính năng hoạt động của từng thiết bị;

- Hiểu biết quy trình đánh giá.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu;

- Quy trình sản xuất;

- Bảng phân công lao động;

- Cac văn bản quy định quy trình giám sát.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thiết lập và thông báo quy trình sản xuất


- Giám sát tình trạng sử dụng nhân lực, chế độ công nghệ


- Giám sát chế độ kỹ thuật đối với máy móc, thiết bị.

		- Kiểm tra quá trình thiết lập và thông báo quy trình sản xuất


- Kiểm tra tình trạng sử dụng nhân lực, chế độ công nghệ


- Kiểm tra chế độ kỹ thuật đối với máy móc, thiết bị.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: XÂY DỰNG VÀ QUẢN LÝ ĐỊNH MỨC LAO ĐỘNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: U4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tiến hành theo dõi số liệu về năng suất lao động bình quân trong một thời gian nhất định, xây dựng định mức thực tế, thảo luận về định mức với người lao động và cấp trên, lập bảng định mức lao động cho từng công việc


Các bước cần thực hiện bao gồm:


- Theo dõi số liệu về năng suất lao động bình quân trong một thời gian nhất định


- Xây dựng định mức thực tế;

- Thảo luận về định mức với người lao động và cấp trên;

- Lập bảng định mức lao động cho từng công việc.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


Thực hiện theo dõi số liệu về năng suất lao động bình quân trong một thời gian nhất định đúng quy định;

- Thực hiện theo năng lực làm việc và điều kiện lao động thực tế;

- Thực hiện theo văn bản của cấp trên;

- Thực hiện lập bảng định mức lao động cho từng công việc theo quy định.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Thành thạo, có kinh nghiệm và chính xác trong xây dựng và quản lý cac định mức lao động;

- Có kinh nghiệm trong việc lập bảng định mức lao động cho từng công việc.

2. Kiến thức


- Hiểu biết về văn bản quy định về định mức làm việc đối với người lao động;

- Hiểu biết về phương pháp định mức lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Văn bản quy định về định mức làm việc đối với người lao động;

- Văn bản của cấp trên;

- Các ý kiến thảo luận của các thành viên trong nhóm;

- Các văn bản về định mức lao động.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Theo dõi số liệu về năng suất lao động bình quân trong một thời gian nhất định;

- Xây dựng định mức thực tế;

- Định mức với người lao động phù hợp;

- Lập bảng định mức lao động cho


từng công việc.

		- Kiểm tra số liệu về năng suất lao động bình quân trong một thời gian nhất định;

- Kiểm tra bản xây dựng định mức thực tế đối chiếu tiêu chuẩn quy định;

- Kiểm tra định mức với người lao động đúng yêu cầu;

- Kiểm tra bảng định mức lao động cho từng công việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: QUẢN LÝ TÀI SẢN, NGUYÊN NHIÊN VẬT LIỆU VÀ SẢN PHẨM


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: U5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tiến hành lập biểu thống kê, lập thủ tục bàn giao về tài sản, nguyên liệu,


nhiên liệu và sản phẩm.

Các bước cần thực hiện bao gồm:


- Lập biểu thống kê tài sản hiện hữu;

- Lập thủ tục tiếp nhận và bàn giao tài sản;

- Thống kê lượng nguyên liệu đầu vào;

- Lập thủ tục tiếp nhận và bàn giao nguyên liệu;

- Lập biểu thống kê nhiên liệu;

- Lập thủ tục tiếp nhận và bàn giao nhiên liệu;

- Lập biểu thống kê sản phẩm;

- Lập thủ tục bàn giao sản phẩm.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện theo quy chế quy định về lập biểu thống kê tài sản, nguyên liệu, nhiên liệu và sản phẩm;

- Thực hiện theo quy chế quy định về thủ tục bàn giao sản phẩm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Thành thạo, chính xác trong quản lý tài sản, nguyên liệu, nhiên liệu và sản phẩm.


2. Kiến thức


- Hiểu biết về quy chế quy định về thống kê tài sản, nguyên liệu, nhiên liệu và sản phẩm;

- Nắm vững quy chế quy định về thủ tục bàn giao tài sản nguyên liệu, nhiên liệu và sản phẩm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bút viết, sổ tay, sổ tài liệu, máy tính cá nhân;

- Văn bản thống kê tài sản, nguyên liệu, nhiên liệu và sản phẩm;

- Văn bản tiếp nhận và bàn giao tài sản, nguyên liệu, nhiên liệu và sản phẩm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lập biểu thống kê tài sản, nguyên liệu, nhiên liệu và sản phẩm


- Lập thủ tục tiếp nhận và bàn giao tài sản, nguyên liệu, nhiên liệu và sản phẩm

		- Kiểm tra biểu thống kê tài sản, nguyên liệu, nhiên liệu và sản phẩm theo quy định 


- Kiểm tra thủ tục tiếp nhận và bàn giao tài sản, nguyên liệu, nhiên liệu và sản phẩm theo quy định






TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: TÍNH TOÁN TIỀN LƯƠNG CHO NGƯỜI LAO ĐỘNG THEO ĐỊNH MỨC

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: U6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Để tính toán tiền lương cho người lao động theo định mức cần tiếp nhận báo cáo thống kê năng xuất và tiếp nhận báo cáo xây dựng định mức.

Các bước cần thực hiện bao gồm:


- Tiếp nhận báo cáo thống kê năng xuất;

- Tiếp nhận báo cáo xây dựng định mức;

- Tính toán tiền lương.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện tiếp nhận báo cáo thống kê năng xuất đúng quy định;

- Tính toán tiền lương theo quy định của đơn vị sản xuất và nhà nước;

- Thực hiện tiếp nhận báo cáo xây dựng định mức đúng yêu cầu.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Thành thạo trong việc tiếp nhận;

- Thành thạo, chính xác trong tính toán tiền lương.

2. Kiến thức


- Hiểu biết về báo cáo thống kê năng xuất xây dựng định mức;

- Hiểu biết về những quy định tính toán tiền lương.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các báo cáo thống kê năng xuất;

- Các báo cáo xây dựng định mức;


- Máy tính cá nhân.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện tiếp nhận báo cáo thống kê năng xuất đúng quy định;

- Thực hiện tiếp nhận báo cáo xây dựng định mức đúng quy định;

- Tính toán tiền lương theo quy định của đơn vị sản xuất và nhà nước.

		- Kiểm tra báo cáo thống kê năng xuất khi tính tiền lương;

- Kiểm tra báo cáo xây dựng định mức khi tính tiền lương;

- Kiểm tra phương pháp tính toán tiền lương của đơn vị sản xuất.
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TIÊU CHUẨN KỸ NĂNG NGHỀ


           NGHỀ : KHOAN ĐÀO ĐƯỜNG HẦM


        MÃ SỐ NGHỀ: 


Hà Nội, 3/2014


GIỚI THIỆU CHUNG


I. QUÁ TRÌNH XÂY DỰNG


1. Quá trình nghiên cứu, chỉnh sửa, bổ xung sơ đồ phân tích nghề, phân tích công việc:


· Trên cơ sở sơ đồ phân tích nghề, bộ phiếu phân tích công việc của Ban chủ nhiệm xây dựng Chương trình khung nghề Khoan đào đường hầm, Ban chủ nhiệm xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia – nghề Khoan đào đường hầm đã tổ chức nghiên cứu thu thập thông tin điều tra, khảo sát về quy trình sản xuất kinh doanh tại các doanh nghiệp đang thi công xây dựng khoan đào đường hầm để lấy ý kiến góp ý nhằm bổ sung, hoàn chỉnh sơ đồ phân tích nghề, phân tích công việc;


· Tổ chức các buổi làm việc với các doanh nghiệp trong và ngoài Tổng Công ty Sông Đà đang trực tiếp thi công xây dựng Khoan đào đường hầm để rà soát và khảo sát về quy trình sản xuất, các vị trí việc làm, lực lượng lao động của nghề. Trên cơ sở đó hoàn thiện kết quả phân tích nghề, phân tích công việc nhằm bổ xung, hoàn chỉnh phục vụ xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề.


2. Xây dựng danh mục các công việc theo các cấp trình độ: Đã triển khai các bước công việc sau:


· Báo cáo tổng thuật về mức độ phức tạp của các công việc để lựa chọn, sắp xếp theo các bậc trình độ kỹ năng nghề;


· Lập mẫu phiếu xin ý kiến chuyên gia về danh mục các công việc theo các bậc trình độ Kỹ năng nghề;


· Xin ý kiến chuyên gia về danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng nghề;


· Báo cáo tổng thuật các ý kiến đóng góp về danh mục công việc.


3. Biên soạn Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia:



Ban chủ nhiệm đã triển khai các công việc theo nội dung và trình tự sau:


· Biên soạn Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia;


· Lập mẫu phiếu lấy ý kiến chuyên gia về bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia;


· Lấy ý kiến về bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia;


· Tổ chức hội thảo về bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia đã biên soạn;


· Báo cáo tổng thuật hoàn chỉnh tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia;


4. Thẩm định tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia:


· Tổ chức thẩm định, thành phần hội đồng thẩm định do Bộ Xây dựng  Quyết định thàn lập, trong đó chủ yếu là các chuyên gia đầu ngành, của các doanh nghiệp đã và đang trực tiếp thi công xây dựng Khoan đào đường hầm;


· Trên cơ sở ý kiến góp ý của các thành viên Hội đồng thẩm định; Ban chủ nhiệm tổ chức chỉnh sửa, bổ sung, hoàn chỉnh và báo cáo cơ quan thẩm quyền ban hành.


5. 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


MÔ TẢ NGHỀ


TÊN NGHỀ: KHOAN ĐÀO ĐƯỜNG HẦM


MÃ SỐ NGHỀ:



Khoan đào đường hầm là nghề chuyên đào, xây dựng các công trình ngầm trong lòng đất, tạo thành hệ thống các đường hầm, các công trình phục vụ cho việc khai thác khoáng sản, giao thông vận tải, thoát nước và các công trình thuỷ lợi, thủy điện.


Người hành nghề khoan đào đường hầm được bố trí làm việc tại các vị trí như: Đường hầm bằng, hầm nghiêng, giếng đứng. 


Nhiệm vụ chính của nghề là:


· Phá vỡ đất đá, bốc xúc vận tải đất đá tạo thành khoảng trống của đường hầm, giếng đứng theo ý muốn. 


· Chống giữ, gia cố, duy trì và bảo vệ khoảng trống phục vụ sản xuất.


· Thực hiện bảo dưỡng, sửa chữa trang thiết bị.


· Chấp hành các biện pháp an toàn trong thi công. 


Để thực hiện nhiệm vụ, người công nhân phải sử dụng các thiết bị chủ yếu gồm: Máy khoan, máy xúc, máy đào, máng cào, băng tải, cùng với các phương tiện thi công khác.


Công nhân làm việc trong nghề khoan đào đường hầm cần phải có đủ sức khoẻ, thần kinh vững vàng, phản ứng, phán đoán và xử lý nhanh các tình huống sự cố dễ xảy ra như: Bục nước, bục khí, sập đổ đất đá, sập đổ hầm, cháy nổ khí.

DANH MỤC CÔNG VIỆC 
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		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 ca sản xuất

		

		

		 

		 

		 



		1

		A1

		Mang trang bị bảo hộ lao động cá nhân

		X

		

		 

		 

		 



		2

		A2

		Nhận lệnh sản xuất

		X

		

		 

		 

		 



		3

		A3

		Chuẩn bị dụng cụ theo lệnh sản xuất

		X

		

		 

		 

		 



		4

		A4

		Chuẩn bị vật tư, vật liệu theo lệnh sản xuất

		X

		

		 

		 

		 



		5

		A5

		Chuẩn bị thiết bị, phương tiện trước khi sản xuất

		

		X

		 

		 

		 



		6

		A6

		Lắp, nối ống gió

		X

		

		 

		 

		 



		7

		A7

		Vận hành quạt gió

		X

		

		 

		 

		 



		8

		A8

		Chuẩn bị máy đo khí

		X

		

		 

		 

		 



		9

		A9

		Đo khí nổ CH4 và khí CO2

		X

		

		 

		 

		 



		10

		A10

		Đo khí độc 

		X

		

		 

		 

		 



		11

		A11

		Kiểm tra hàm lượng O​2

		X

		

		 

		 

		 



		 

		B

		Củng cố, sửa chữa đường hầm

		

		

		 

		 

		 



		12

		B1

		Kiểm tra tình trạng kỹ thuật đường hầm

		

		

		

		X

		



		13

		B2

		Cạy đất đá om, treo

		X

		

		

		

		



		14

		B3

		Đánh văng bổ xung

		

		X

		

		

		



		15

		B4

		Đánh cột bích

		

		X

		

		

		



		16

		B5

		Bổ xung chèn

		

		X

		

		

		



		17

		B6

		Xiết chặt gông, giằng

		X

		

		

		

		



		18

		B7

		Đánh khuôn

		

		

		X

		

		



		19

		B8

		Chống dặm

		

		X

		

		

		



		20

		B9

		Vá lưới vì neo

		X

		

		

		

		



		21

		B10

		Bổ xung vì neo

		

		X

		

		

		



		22

		B11

		Khai thông rãnh nước

		X

		

		

		

		



		23

		B12

		Củng cố đường vận tải

		

		X

		

		

		



		24

		B13

		Củng cố vỏ chống bê tông

		

		X

		

		

		



		25

		B14

		Xử lý bùng nền

		

		

		X

		

		



		26

		B15

		Xử lý lở gương

		

		

		

		X

		



		27

		B16

		Xử lý tụt nóc

		

		

		

		X

		



		28

		B17

		Chống xén hầm

		

		

		X

		

		



		29

		B18

		Thay chèn

		

		X

		

		

		



		30

		B19

		Thay xà

		

		X

		

		

		



		31

		B20

		Thay cột

		

		X

		

		

		



		 

		C

		Khoan thăm dò

		

		

		

		

		



		32

		C1

		Khoan thăm dò bằng máy khoan khí ép

		

		X

		

		

		



		33

		C2

		Khoan thăm dò bằng máy khoan điện

		

		X

		

		

		



		34

		C3

		Khoan thăm dò bằng máy khoan thủy lực

		

		X

		

		

		



		35

		C4

		Nối cần khoan  

		X

		

		

		

		



		36

		C5

		Thay mũi khoan

		X

		

		

		

		



		37

		C6

		Xử lý sự cố kẹt choòng khoan

		

		

		X

		

		



		38

		C7

		Xử lý sự cố rơi mũi khoan

		

		

		X

		

		



		 

		D

		Phá vỡ đất đá tạo đường hầm

		

		

		

		

		



		39

		D1

		Đọc hộ chiếu khoan nổ mìn

		

		X

		

		

		



		40

		D2

		Đánh dấu lỗ khoan theo hộ chiếu

		

		X

		

		

		



		41

		D3

		Khoan lỗ mìn bằng máy khoan điện cầm tay

		

		X

		

		

		



		42

		D4

		Khoan lỗ mìn bằng máy khoan khí ép

		

		X

		

		

		



		43

		D5

		Khoan lỗ mìn bằng xe khoan

		

		X

		

		

		



		44

		D6

		Kiểm tra làm sạch lỗ khoan

		

		X

		

		

		



		45

		D7

		Chuẩn bị phương tiện và vật liệu nổ mìn

		

		

		X

		

		



		46

		D8

		Bố trí người gác mìn theo hộ chiếu

		

		X

		

		

		



		47

		D9

		Nạp  mìn

		

		X

		

		

		



		48

		D10

		Đấu nối mạng nổ theo hộ chiếu

		

		X

		

		

		



		49

		D11

		Kiểm tra mạng nổ và nổ mìn

		

		

		X

		

		



		50

		D12

		Xử lý mìn câm

		

		

		

		X

		



		51

		D13

		Kiểm tra hiệu quả nổ mìn

		

		

		

		X

		



		52

		D14

		Phát tín hiệu an toàn

		

		X

		

		

		



		53

		D15

		Đào hầm bằng máy khiên đào

		

		

		X

		

		



		 

		E

		Bốc xúc đất đá

		 

		 

		 

		 

		 



		54

		E1

		Bốc xúc thủ công

		 X

		 

		 

		 

		 



		55

		E2

		Bốc xúc bằng máy cào vơ

		 

		X 

		 

		 

		 



		56

		E3

		Bốc xúc bằng máy xúc lật hông

		 

		 

		X 

		 

		 



		57

		E4

		Bốc xúc bằng máy cào tời

		 

		X 

		 

		 

		 



		58

		E5

		Bốc xúc bằng máy xúc lật

		 

		X 

		 

		 

		 



		59

		E6

		Bốc xúc bằng máy xúc gầu ngoạm

		 

		X 

		 

		 

		 



		60

		E7

		Xử lý sự cố cặm máy xúc lật

		 

		X 

		 

		 

		 



		 

		F

		Vận chuyển đất đá và vật liệu

		 

		 

		 

		 

		 



		61

		F1

		Vận chuyển bằng xe goòng đẩy tay

		X 

		 

		 

		 

		 



		62

		F2

		Vận chuyển bằng máng cào

		X

		 

		 

		 

		 



		63

		F3

		Vận chuyển bằng băng tải

		X

		 

		 

		 

		 



		64

		F4

		Vận chuyển bằng tời

		 X

		 

		 

		 

		 



		65

		F5

		Vận chuyển bằng máng trượt

		X

		 

		 

		 

		 



		66

		F6

		Vận chuyển bằng tầu kéo goòng

		

		X

		 

		 

		 



		67

		F7

		Vận chuyển bằng xe chuyên dụng

		

		X

		 

		 

		 



		68

		F8

		Vận chuyển bằng ma nơ ray;

		

		X

		 

		 

		 



		69

		F9

		Lắp đặt đường sắt;

		

		

		 X

		 

		 



		70

		F10

		Xử lý sự cố cặm goòng.

		

		X

		 

		 

		 



		 

		G

		Chống giữ đường hầm.

		

		

		

		 

		 



		71

		G1

		Chống giữ bằng khung chống gỗ;

		

		X

		

		 

		 



		72

		G2

		Chống giữ bằng khung chống kim loại;

		

		X

		

		 

		 



		73

		G3

		Chống giữ bằng vì neo;

		

		X

		

		 

		 



		74

		G4

		Chống giữ bằng vỏ chống bê tông cốt thép đúc sẵn;

		

		

		X

		 

		 



		75

		G5

		Chống giữ bằng vỏ chống bê tông cốt thép đổ trực tiếp; 

		

		

		X

		 

		 



		76

		G6

		Chống giữ bằng vỏ chống bê tông  phun và vữa phun;

		

		

		X

		 

		 



		77

		G7

		Chống giữ bằng vỏ chống gạch đá xây.

		

		X

		

		 

		 



		 

		H

		Thi công nền hầm.

		 

		 

		 

		 

		 



		78

		H1

		Gia cố nền hầm;

		 

		 

		 

		X 

		 



		79

		H2

		Thi công rãnh nước;

		 

		 X

		 

		 

		 



		80

		H3

		Đổ bê tông nền hầm.

		 

		 

		 X

		 

		 



		 

		I

		Khắc phục sự cố

		 

		 

		 

		 

		 



		81

		I1

		Thông báo sự cố;

		X

		 

		 

		 

		 



		82

		I2

		Tìm kiếm người bị nạn;

		

		X 

		 

		 

		 



		83

		I3

		Sơ cứu người bị nạn;

		X

		 

		 

		 

		 



		84

		I4

		Chuyển người bị nạn tới nơi an toàn;

		X 

		 

		 

		 

		 



		85

		I5

		Vận chuyển thiết bị đến nơi an toàn;

		X 

		 

		 

		 

		 



		86

		I6

		Xử lý sự cố bục nước;

		 

		 

		

		X  

		 



		87

		I7

		Xử lý sự cố cát chảy;

		 

		 

		X 

		 

		 



		88

		I8

		Xử lý sự cố bục khí; 

		 

		 

		X 

		 

		 



		89

		I9

		Khắc phục sau sự cố.

		 

		 

		X 

		 

		 



		 

		K

		Bảo dưỡng trang thiết bị

		 

		 

		 

		 

		 



		90

		K1

		Bảo dưỡng máng cào;

		 X

		 

		 

		 

		 



		91

		K2 

		Bảo dưỡng băng tải;

		 X

		 

		 

		 

		 



		92

		K3

		Bảo dưỡng  tời trục;

		 X

		 

		 

		 

		 



		93

		K4

		Bảo dưỡng máy cào vơ;

		 

		X 

		 

		 

		 



		94

		K5

		Bảo dưỡng máy xúc;

		 

		X 

		 

		 

		 



		95

		K6

		Bảo dưỡng tầu điện;

		 

		X

		 

		 

		 



		96

		K7

		Bảo dưỡng máy khoan khí ép;

		X

		 

		 

		 

		 



		97

		K8

		Bảo dưỡng máy khoan điện;

		X 

		 

		 

		 

		 



		98

		K9

		Bảo dưỡng máy khoan thủy lực;

		 

		X 

		 

		 

		 



		99

		K10

		Bảo dưỡng máy khiên đào;

		 

		 

		X 

		 

		 



		 

		L

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

		 

		 

		 

		 

		 



		100

		L1

		Hướng dẫn an toàn lao động trước khi làm việc;

		

		

		X

		

		



		101

		L2

		Thực hiện quy đinh về trang phục bảo hộ lao động;

		X

		

		

		

		



		102

		L3

		Vệ sinh công nghiệp;

		X

		

		

		

		



		103

		L4

		Kiểm tra an toàn các thiết bị, phương tiện làm việc;

		

		X

		

		

		



		104

		L5

		Thực hiện biện pháp an toàn phòng chống cháy nổ;

		X

		

		

		

		



		 105

		L6

		Thực hiện biện pháp an toàn trong khoan nổ mìn;

		X

		

		

		

		



		106

		L7

		Thực hiện biện pháp an toàn khi làm việc trên cao;

		X

		

		

		

		



		 107

		L8

		Sơ cứu người bị tai nạn lao động;

		X

		

		

		

		



		 108

		L9

		Sơ cứu người bị điện giật.

		X

		

		

		

		



		 

		M

		Tổ chức sản xuất.

		

		

		

		

		



		109

		M1

		Nhận nhiệm vụ sản xuất;

		

		

		X

		

		



		110

		M2

		Lập kế hoạch sản xuất;

		

		

		

		X

		



		111

		M3

		Tổ chức ca sản xuất;

		

		

		

		X

		



		112

		M4

		Bố trí nhân lực  cho các vị trí sản xuất trong tổ đội;

		

		

		

		X

		



		113

		M5

		Giám sát thực hiện các công việc;

		

		

		

		

		X



		114

		M6

		Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc;

		

		

		

		

		X



		 115

		M7

		Lập báo cáo kết quả thực hiện công việc;

		

		

		

		X

		



		 

		N

		Kết thúc ca sản xuất

		

		

		

		

		



		116

		N1

		Vệ sinh máy và thiết bị sau ca làm việc;

		X

		

		

		

		



		117

		N2

		Thu dọn dụng cụ, vật liệu, phế liệu, đất đá trên nền khoang đào;

		X

		

		

		

		



		118

		N3

		Di chuyển máy về vị trí tập kết; 

		

		X

		

		

		



		119

		N4

		Nghiệm thu công việc hoàn thành;

		

		

		

		X

		



		120

		N5

		Ghi sổ bàn giao ca.

		

		X

		

		

		



		 

		O

		Phát triển nghề nghiệp

		

		

		

		

		



		121

		O1

		Đúc rút kinh nghiệm nghề nghiệp;

		

		

		X

		

		



		122

		O2

		Trao đổi kinh nghiệm với đồng nghiệp;

		

		X

		

		

		



		123

		O3

		Cập nhật kỹ thuật công nghệ mới;

		

		X

		

		

		



		124

		O4

		Kèm cặp công nhân mới;

		

		

		

		X

		



		125

		O5

		Tham gia lớp bồi dưỡng chuyên môn, nghiệp vụ;

		

		X

		

		

		



		126

		O6

		Tham gia thi nâng bậc, thi thợ giỏi;

		 

		 

		X 

		 

		 



		127

		O7

		Đề xuất sáng kiến, cải tiến kỹ thuật.

		 

		 

		 

		 

		 X



		 

		

		 Tổng cộng: 14 nhiệm vụ 

		 

		 

		 

		 

		 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: MANG TRANG BỊ BẢO HỘ CÁ NHÂN

Mã số Công việc: A1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Lĩnh, kiểm tra các trang bị bảo hộ lao động cá nhân: quần áo bảo hộ lao động, đeo ghệt, ủng, đeo đèn lò, mũ lò, đeo bình tự cứu cá nhân, gang tay, khẩu trang cá nhân đầy đủ trước khi vào hầm, đúng thời gian qui định.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lĩnh đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động phục vụ cho ca làm việc như:


+ Quần áo bảo hộ: 01 bộ;


+ Ủng lò: 01 đôi;


+ Gệt đi ủng: 01 đôi;


+ Đèn lò: 01 cái;


+ Dây đeo đèn: 01 cái;


+ Bình tự cứu cá nhân: 01 bình;


+ Khẩu trang: 01 cái;


+ Găng tay: 01 đôi;


+ Mũ lò: 01 cái;


+ Tự giác trong trang bị;


· Sử dụng trang bị bảo hộ cá nhân tạo tư thế làm việc tốt nhất;


· Thời gian thực hiện từ 10 - 15 phút.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Mang đầy đủ trang bị bảo hộ lao động đúng quy định;


· Sử dụng đựơc các thiết bị an toàn cá nhân.


2. Kiến thức


· Mô tả được trình tự công việc mang trang bị bảo hộ cá nhân.


· Nhận biết được các trang bị bảo hộ lao động đúng chủng loại, đảm bảo yêu cầu, chất lượng, đủ số lượng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Đầy đủ bảo hộ lao động và thiết bị phòng hộ cá nhân đúng qui định


· Đèn lò hoạt động tốt (đèn đủ sáng cho hết ca làm việc)


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đầy đủ bảo hộ lao động;

		- Quan sát, đếm số lượng và so sánh với quy định về an toàn bảo hộ lao động;



		- Ý thức chấp hành và tác phong công nghiệp;




		- Quan sát, đối chiếu với yêu cầu công dụng của từng trang bị BHLĐ. Tư thế thuận tiện nhất cho các thao tác trong công việc được giao. Đúng thời gian qui định.



		- Đảm bảo thời gian thực hiện;

		- So sánh với thời gian trong phiếu giao việc;





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: NHẬN LỆNH SẢN XUẤT


Mã số Công việc: A2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


  Đến nhà giao ca đúng giờ quy định, ngồi đúng vị trí và giữ trật tự, nghe trực ca đọc nhật lệnh sản xuất, kiểm tra và ký nhận lệnh sản xuất.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Thời gian có mặt tại nhà giao ca theo qui định của doanh nghiệp;


· Nội dung các công việc được giao, qui trình thực hiện, vị trí làm việc ( tổ, nhóm, người chỉ huy...). Định mức giao;


· Thời gian thực hiện từ 10 - 15 phút.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Đến nhà giao ca đúng giờ theo quy định;


· Nhận đúng công việc cần làm trong ca (qui trình thực hiện, tổ nhóm làm việc) và các quy định an toàn cho công việc đó, ký sổ nhật lệnh;


· Thực hiện được các biện pháp loại trừ nguy cơ mất an toàn đối với công việc được giao.


2. Kiến thức


· Nắm được trình tự thực hiện công việc được giao khi nhận lệnh sản xuất;


· Nêu được các nội quy, quy định nhà giao ca;


· Dự báo được nguy cơ mất an toàn trong từng công việc;


· Đưa ra được các đặc trưng nội dung của các công việc trong nhận lệnh sản xuất, trình tự thực hiện công việc và các biện pháp kỹ thuật an toàn khi thực hiện công việc được giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Có sổ nhận lệnh ghi đúng công việc, rõ ràng cho từng ca;


· Người giao (ra) lệnh sản xuất phải truyền đạt đủ, rõ ràng công việc được giao trong sổ nhật lệnh sản xuất: Các bước thi công công việc, các biện pháp kỹ thuật, an toàn đi kèm cho công việc đó (Dự báo các nguy cơ gây mất an toàn khi thi công các công việc).


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đảm bảo thời gian đến nhà giao ca;

		- Quan sát theo dõi và đối chiếu với thời gian quy định từng công ty;



		- Mức độ nhận đúng công việc;




		- Xác nhận lại nội dung công việc và các yêu cầu sau ca sản xuất;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- So sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: CHUẨN BỊ DỤNG CỤ, PHƯƠNG TIỆN THEO  


                      LỆNH SẢN XUẤT


Mã số Công việc: A3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chuẩn bị dụng cụ, phương tiện theo lệnh sản xuất thi công khoan đào đường hầm bao gồm các công việc:

· Nhận nhiệm vụ (phiếu lĩnh dụng cụ);


· Xác định số lượng và chủng loại dụng cụ theo nội dung công việc;


· Đi đến kho vật tư xuất trình phiếu;


· Nhận và kiểm tra dụng cụ theo yêu cầu của nhiệm vụ được giao trong ca;


· Vận chuyển dụng cụ đến vị trí làm việc theo qui định;


· Đi lại, vận chuyển trong hầm lò theo đúng quy định;


· Đọc các thông số gió, khí, nước ghi tại bảng hiệu trên đường đi.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Nhận đúng chủng loại dụng cụ theo phiếu lĩnh;


· Xác định được chất lượng dụng cụ;


· Vận chuyển dụng cụ đến vị trí làm việc đúng qui định;


· Thời gian thực hiện từ 10 - 30 phút.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Đánh giá được chất lượng dụng cụ qua hình dáng, màu sắc bên ngoài;


· Đọc được chính xác số lượng và ký hiệu của từng thông số;


· Xử lý đúng các qui định với các thông số đã đọc được;


· Đi lại và vận chuyển dụng cụ theo quy định.


2. Kiến thức


· Nêu được tên gọi, đặc điểm; mô tả được hình dạng bên ngoài đối với dụng cụ chuyên dụng;


· Trình bày được tiêu chuẩn chất lượng, chủng loại của các dụng cụ làm việc;


· Nêu được các quy phạm an toàn khi vận chuyển dụng cụ, thiết bị đến vị trí làm việc;


· Hiểu các thông số khí, gió, nước theo giới hạn qui phạm đã đọc được.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Phải có phiếu giao việc của người có trách nhiệm;


· Phải có đủ dụng cụ làm việc theo công việc được giao;


· Dụng cụ làm việc đảm bảo về số lượng và chất lượng theo yêu cầu công việc;


· Đi lại trong hầm theo đúng qui định.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đầy đủ các loại dụng cụ được chuẩn bị;


- Mức độ đảm bảo về chất lượng của


các dụng cụ;


- Đi lại đúng qui định.


- Thời gian thực hiện công việc.




		- Đếm số lượng và so sánh với yêu cầu;


- Kiểm tra trực tiếp, so sánh với yêu cầu;


- Quan sát, đối chiếu với quy định;


- Theo dõi thời gian thực tế và đối chiếu với thời gian trong phiếu giao việc. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: CHUẨN BỊ VẬT TƯ, VẬT LIỆU THEO LỆNH SẢN XUẤT

Mã số Công việc: A4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chuẩn bị vật tư, vật liệu theo lệnh sản xuất thi công khoan đào đường hầm bao gồm các công việc:

· Nhận lệnh sản xuất, mang đầy đủ trang bị bảo hộ cá nhân;


· Chuẩn bị dụng cụ chuyên dùng để vận chuyển các vật tư, vật liệu được giao;


· Nhận và kiểm tra vật tư, vật liệu;


· Vận chuyển vật tư, vật liệu đến vị trí làm việc;


· Bàn giao vật tư, vật liệu cho người sử dụng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Người và phương tiện, thiết bị an toàn tuyệt đối trong quá trình vận chuyển;


· Vật tư, vật liệu sau khi vận chuyển không bị hư hại;


· Nhận biết kịp thời các nguy cơ có thể xảy ra và thực hiện các biện pháp phòng tránh;


· Đảm bảo thời gian thực hiện từ 10 - 30 phút.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Lựa chọn và sử dụng thành thạo dụng cụ, thiết bị chuyên dụng để vận chuyển vật tư, vật liệu trong đường hầm;


· Thực hiện đúng qui định an toàn về vận chuyển vật tư, vật liệu trong đường hầm theo qui định (TCN 14-06-2006 ngày 26 tháng 12 năm 2006 đối với công việc vận chuyển vật tư, vật liệu) và các biện pháp an toàn trong phiếu giao việc;


· Vật tư, vật liệu được vận chuyển đúng chủng loại, đủ số lượng và chất lượng theo nhật lệnh sản xuất;


· Thực hiện thành thạo thủ tục bàn giao thiết vật tư, vật liệu;


2. Kiến thức:


· Quy trình sử dụng dụng cụ chuyên dụng vận chuyển các vật tư, vật liệu;


· Nhận biết đúng tính năng, ứng dụng của dụng cụ, thiết bị chuyên dụng cần thiết cho công việc vận chuyển vật tư, vật liệu;


· Nội dung, yêu cầu về kỹ thuật an toàn theo quy phạm kỹ thuật an toàn trong đường hầm TCN 14-06-2006 ngày 26 tháng 12 năm 2006 đối với công việc vận chuyển vật tư, vật liệu (chương IV: Vận tải mỏ và trục tải);


· Quy trình thủ tục bàn giao vật tư, vật liệu;


· Quy trình vận chuyển vật tư, vật liệu theo nội dung lệnh sản xuất.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Đường hầm và phương tiện dùng để vận chuyển vật tư, vật liệu phải an toàn, có đủ điều kiện về kích thước để vận chuyển vật tư, vật liệu;


· Dụng cụ vận chuyển chuyên dùng phải đầy đủ;


· Đủ nhân lực để vận chuyển.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ an toàn cho người và vật tư,


vật liệu;


- Nhận biết, dự báo các nguy cơ gây mất an toàn, đưa ra các biện pháp đề phòng trong quá trình làm việc;


- Mức độ đầy đủ về số lượng, chủng loại vật tư, vật liệu;


- Số lượng, chất lượng vật tư, vật liệu sau khi bàn giao;


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người vật tư và vật liệu;


- Thời gian thực hiện so với định mức.




		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong


quá trình thực hiện công việc;


- Quan sát các tình huống, nguy cơ gây mất an toàn, đối chiếu các biện pháp đề phòng với các yêu cầu quy định;


- Đếm số lượng, kiểm tra chủng loại


vật liệu và đúng kích thước;


- Quan sát, kiểm tra chất lượng theo


phiếu bàn giao;


- Quan sát, so sánh với quy phạm an toàn;


- Theo định mức ghi trong phiếu giao


việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: CHUẨN BỊ THIẾT BỊ, PHƯƠNG TIỆN 


    TRƯỚC KHI SẢN XUẤT


Mã số Công việc: A5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chuẩn bị thiết bị, phương tiện trước khi sản xuất, thi công khoan đào đường hầm bao gồm các công việc:

· Nhận lệnh sản xuất, chuẩn bị thiết bị, phương tiện sản xuất;


· Xác định số lượng và chủng loại theo nội dung công việc;


· Nhận và kiểm tra tình trạng thiết bị, phương tiện theo yêu cầu của nhiệm vụ sản xuất được giao trong ca;


· Đưa thiết bị,phương tiện đến vị trí làm việc theo qui định;


· Đọc các thông số gió, khí, nước ghi tại bảng hiệu trên đường đi


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Nhận đúng thiết bị, phương tiện phục vụ sản xuất;


· Xác định được chất lượng thiết bị, phương tiện;


· Di chuyển thiết bị, phương tiện đến đúng vị trí làm việc;


· Thời gian thực hiện từ 10 - 50 phút.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Đánh giá được chất lượng thiết bị, phương tiện qua hình dáng bên ngoài;


· Xác định được năng lực của thiết bị, phương tiện qua hồ sơ kèm theo;


· Xử lý đúng các qui định với các thông số khí, gió, mỏ đã đọc được;


· Sử dụng thiết bị, phương tiện đúng qui phạm.


2. Kiến thức


· Hiểu được quy định sử dụng thiết bị, phương tiện;


· Trình bày được tiêu chuẩn chất lượng, chủng loại của các dụng cụ làm việc;


· Nêu được các quy phạm an toàn khi sử dụng thiết bị, phương tiện trong khi làm việc;


· Hiểu các thông số khí, gió, nước theo giới hạn qui phạm đã đọc được.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Phải có sổ giao nhận thiết bị phương tiện của ca trước;


· Phải có đủ thiết bị, phương tiện làm việc theo công việc được giao;


· Thiết bị, phương tiện phải đủ năng lực đáp ứng yêu cầu công việc;


· Đi lại trong hầm theo đúng qui định.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đầy đủ thiết bị, phương tiện được giao chuẩn bị;

		- Đếm số lượng và so sánh với yêu cầu;



		- Mức độ đảm bảo về chất lượng của


thiết bị, phương tiện;

		- Xác định năng suất thực tế và so sánh với tiêu chuẩn;



		- Thiết bị, phương tiện di chuyển hoặc tập kết đúng qui định;

		- Quan sát, đối chiếu với yêu cầu;



		- Đảm bảo thời gian quy định;




		-Theo dõi thời gian thực tế và đối chiếu với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: LẮP, NỐI ỐNG GIÓ


Mã số Công việc: A6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Lắp, nối ống gió trong thi công khoan đào đường hầm bao gồm các công việc:

· Nhận lệnh sản xuất, mang đầy đủ bảo hộ lao động cá nhân;


· Xác định khoảng cách từ miệng ống gió đến gương lò lớn hơn quy định cho phép, thì lắp, nối ống gió;


· Lắp, nối ống thông gió;


· Bàn giao kết quả làm việc cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Nhận đúng thiết bị, phương tiện phục vụ lắp nối ống gió;


· Thực hiện đúng yêu cầu kỹ thuật lắp, nối ống gió;


· Xác định được chất lượng của các vị trí lắp nối;


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị;


· Thời gian thực hiện từ 2 giờ đến 3 giờ.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Chọn lọc được dụng cụ, vật tư, thiết bị cần thiết;


· Thực hiện đúng yêu cầu lắp nối ống gió mềm;


· Thực hiện đúng yêu cầu lắp nối ống gió cứng;


· Sử dụng thiết bị, phương tiện đúng qui phạm.


2. Kiến thức


· Hiểu được quy định sử dụng thiết bị, phương tiện;


· Nắm vững trình tự lắp, nối ống gió mềm;


· Nêu được các quy phạm an toàn khi sử dụng thiết bị, phương tiện trong khi làm việc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Quy trình lắp nối ống gió;


· Dụng cụ, đồ nghề vật tư phù hợp với công việc được giao;


· Có đầy đủ phương tiện hỗ trợ công việc;


· Đi lại trong hầm theo đúng qui định.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đúng, đủ vật tư, thiết bị cho công việc;

		- Đếm số lượng và so sánh với yêu cầu;



		- Mức độ đảm bảo về chất lượng của các vị trí lắp, nối;

		- Quan sát thực tế và so sánh với tiêu chuẩn;



		- Mức độ phối hợp thực hiện công việc;

		- Quan sát và so sánh với yêu cầu phối hợp làm việc của tổ đội;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện công việc.

		- Đối chiếu với thời gian tiêu chuẩn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: VẬN HÀNH QUẠT GIÓ


Mã số Công việc: A7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Vận hành quạt gió trong thi công khoan đào đường hầm bao gồm các công việc:

· Kiểm tra phần điện, phần cơ, ống gió của quạt gió;


· Đóng khởi động từ; 


· Ấn nút khởi động trên hộp điều khiển để quạt gió làm việc;


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Theo lệnh sản xuất;


· Vận hành đúng quy trình vận hành;


· Tốc độ và lưu lượng gió đúng quy định;


· Đảm bảo thời gian theo định mức từ 10 phút đến 30 phút.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Kiểm tra được chất lượng các chi tiết, bộ phận của quạt;


· Phát hiện được hư hỏng;


· Vận hành được quạt gió;


· Theo dõi, kiểm soát được sự hoạt động của máy quạt.


2. Kiến thức


· Cấu tạo, nguyên lý hoạt động, quy trình kiểm tra quạt gió;


· Trình tự vận hành quạt gió;


· Các nguyên nhân sai hỏng và biện pháp phòng tránh.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Đường hầm và trang bị bảo hộ lao động;


· Quạt gió và các thiết bị phụ trợ;


· Quy định về lưu lượng và tốc độ gió trong các đường hầm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kiểm tra điều kiện vận hành quạt gió;

		- Quan sát, so sánh với yêu cầu;



		- Trình tự vận hành;

		- Quan sát, đối chiếu với quy trình vận hành;



		- Mức độ an toàn cho người và thiết bị, vật liệu;

		- Theo dõi mức độ an toàn cho thiết bị, phương tiện và con người, so sánh với quy định;



		- Tốc độ và lưu lượng gió;

		- Ghi các thông số và so sánh với quy định;



		- Thời gian thực hiện công việc.

		- Đối chiếu với thòi gian tiêu chuẩn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: CHUẨN BỊ MÁY ĐO KHÍ


Mã số Công việc: A8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chuẩn bị máy đo khí trong thi công khoan đào đường hầm bao gồm các công việc:

· Chuẩn bị máy đo khí CH4 và khí  CO2;


· Chuẩn bị máy đo khí độc;


· Chuẩn bị máy đo khí O2; 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Sổ giao nhận máy;


· Nhận đúng các máy theo yêu cầu;


· Quy định trong công tác chuẩn bị của máy đo khí CH4 và  CO2 ​;


· Quy định trong công tác chuẩn bị máy đo khí độc;


· Quy định trong công tác chuẩn bị máy đo ôxy;


· Thời gian thực hiện từ 15 phút đến 30 phút.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Thực hiện thành thạo các thao tác chuẩn bị máy đo;


· Lựa chọn đúng máy đo theo yêu cầu;


· Vận chuyển các máy đến vị trí cần đo an toàn;


2. Kiến thức


· Quy trình chuẩn bị máy đo khí CH4 và khí  CO2;


· ​Quy trình chuẩn bị máy đo khí độc;


· Quy trình chuẩn bị máy đo khí ô xy;


· Công dụng của từng loại máy;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Các máy đo khí đủ số lượng, đảm bảo chất lượng;


· Đủ phương tiện để chuyên trở các máy đo khí;


· Vị trí đạt máy đảm bảo không gian, ánh sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đầy đủ và đúng chủng loại của thiết bị;

		- Quan sát, so sánh với quy định;






		- Mức độ an toàn cho người và thiết bị;

		- Quan sát, kiểm tra so sánh với quy định;



		- Thời gian chuẩn bị.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: ĐO KHÍ NỔ CH4 VÀ KHÍ CO2


Mã số Công việc: A9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đo khí nổ CH4 và khí CO2 trong thi công khoan đào đường hầm bao gồm các công việc sau:


· Nhận lệnh sản xuất;


· Đo nồng độ khí CH4 ở nóc hầm bằng, gương hầm thượng, mỗi vị trí đo 3 lần và lấy giá trị trung bình;


· Đo nồng độ khí CO2. Chú ý đo nồng độ khí CO2  đo ở nền hầm, mỗi vị trí đo 3 lần và lấy giá trị trung bình.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Theo lệnh sản xuất;


· Đo đúng vị trí quy định;


· Ghi chép đúng, đủ kết quả đo vào sổ và các vị trí theo quy định;


· An toàn đi lại trong hầm lò;


· Thời gian thực hiện từ 2 giờ đến 16 giờ.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Xác định được công việc trong sổ nhật lệnh;


· Đo, đọc chính xác kết quả đo ở từng vị trí;


· Ghi chép đầy đủ các thông số vào sổ ghi;


· Tổ chức, phối hợp thực hiện công việc, đảm bảo an toàn.


2. Kiến thức


· Quy phạm an toàn về khí CH4 và khí CO2


· Trình tự đo khí tại mỗi vị trí;


· Các ký hiệu thông số khí, gió mỏ;


· Giới hạn hàm lượng các loại khí;


· Quy định an toàn khi đi lại trong lò.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Các máy đo khí đủ số lượng, đảm bảo chất lượng;


· Vị trí đạt máy đảm bảo không gian, ánh sáng;


· Bút, sổ ghi chép;


· Vị trí người đo phải vững chắc an toàn.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đầy đủ về số lượng, đảm bảo chất lượng của thiết bị đo;

		- Quan sát, đối chiếu với yêu cầu;



		- Mức độ chính xác các thông số;

		- Ghi chép, đối chiếu với các thông số quy định;



		- Phối hợp thực hiện nhiệm vụ;

		- Ghi chép, đối chiếu với các thông số quy định;



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: ĐO KHÍ ĐỘC

Mã số Công việc: A10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đo các loại khí NO, NO2, SO2, H2S...phát sinh trong hầm lò khi nổ mìn, cháy nổ.. .theo trình tự như sau: 


· Chuẩn bị máy đo, túi bơm khí, van một chiều;


· Bơm khí vào máy qua ống chỉ báo, hóa chất trong ống chỉ báo sẽ đổi mầu, đối chiếu với thang đo chuẩn sẽ đọc được nồng độ loại khí độc cần đo. Mỗi loại khí độc tương ứng với loại mầu trong ống chỉ báo.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Nhật lệnh sản xuất;


· Xác định đúng vị trí đo, đảm bảo mẫu khí tốt nhất;


· Nắm được tính chất của khí mỏ;


· Xác định được màu của khí độc theo quy định;


· Thực hiện đo khí đúng trình tự quy định;


· An toàn trong khi đo khí trong đường hầm;


· Thời gian hoàn thành công việc từ 2-16 giờ.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Thực hiện đúng quy trình đo;


· Đọc chính xác hàm lượng khí độc;


· Ghi kết quả đo vào sổ và bảng thông báo đúng yêu cầu;


· Thực hiện thành thạo công tác vệ sinh máy.


2. Kiến thức


· Các tiêu chuẩn an toàn về các loại khí độc;


· Hàm lượng cho phép của các loại khí độc trong đường hầm;


· Trình tự đo khí tại mỗi vị trí;


· Trình bày được kết quả đo;


· Quy phạm an toàn về các loại khí độc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Các máy đo khí đủ số lượng, đảm bảo chất lượng;


· Vị trí đạt máy đảm bảo không gian, ánh sáng;


· Bút, sổ ghi chép, bảng thông báo;


· Quy trình đo khí độc;


· Quy phạm an toàn về các loại khí độc;


· Phối hợp làm việc tốt của các bộ phận.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đầy đủ về các bước đo khí độc;

		- So sánh thứ tự các bước đo với các quy định;



		- Mức độ chính xác của hàm lượng khí độc đo được;

		- Đối chiếu bảng tính toán hàm lượng của khí độc sau khi đo;



		- Mức độ chính xác kết quả ghi trong sổ và trên bảng thông báo;

		- So sánh kết quả ghi trên bảng thông báo và trong sổ;



		- Phối hợp thực hiện nhiệm vụ;

		- Sự nhịp nhàng trong phối hợp;



		- Thời gian chuẩn bị.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: KIỂM TRA HÀM LƯỢNG KHÍ O2


Mã số Công việc: A11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đo hàm lượng khí ôxy trong khoan đào đường hầm bao gồm các công việc như sau: 


· Chuẩn bị máy đo, túi bơm khí, van một chiều;


· Bơm khí vào máy qua ống chỉ báo, hóa chất trong ống chỉ báo sẽ đổi mầu và căn cứ vào độ đậm, đối chiếu với thang đo chuẩn sẽ đọc được nồng độ khí O2. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Nhật lệnh sản xuất;


· Xác định đúng vị trí đo, đảm bảo mẫu khí tốt nhất;


· Nắm được tính chất của khí mỏ;


· Thực hiện đo khí đúng trình tự quy định;


· An toàn đi lại trong hầm lò;


· Thời gian hoàn thành công việc từ 2-16 giờ.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Thực hiện đúng quy trình đo;


· Đọc chính xác hàm lượng khí ô xy;


· Ghi kết quả đo vào sổ và bảng thông báo đúng yêu cầu;


· Thực hiện thành thạo công tác vệ sinh máy.


2. Kiến thức


· Hàm lượng cần thiết của khí ô xy trong đường hầm;


· Trình tự đo khí tại mỗi vị trí;


· Trình bày được kết quả đo.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Các máy đo khí đủ số lượng, đảm bảo chất lượng;


· Vị trí đạt máy đảm bảo không gian, ánh sáng;


· Bút, sổ ghi chép, bảng thông báo;


· Quy trình đo khí ô xy;


· Phối hợp làm việc tốt của các bộ phận.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đầy đủ về các bước đo khí ô xy;

		- So sánh thứ tự các bước đo với các quy định;



		- Mức độ chính xác của hàm lượng khí ô xy đo được;

		- Đối chiếu bảng tính toán hàm lượng của khí ô xy sau khi đo;



		- Mức độ chính xác kết quả ghi trong sổ và trên bảng thông báo;

		- So sánh kết quả ghi trên bảng thông báo và trong sổ



		- Phối hợp thực hiện nhiệm vụ;

		- Sự nhịp nhàng trong phối hợp;



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: KIỂM TRA TÌNH TRẠNG KỸ THUẬT ĐƯỜNG HẦM

Mã số Công việc: B1.


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

  Kiểm tra địa chất, kết cấu chống giữ và các điều kiện đảm bảo cho người và thiết bị làm việc được an toàn, để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:


· Nhận nhiệm vụ, mang trang bị Bảo hộ lao động cá nhân;


· Chuẩn bị dụng cụ, vật liệu và đưa vào vị trí làm việc;


· Kiểm tra mức độ ổn định của đất đá ở gương, nóc, hông đường hầm;


· Kiểm tra các vì chống xung quanh vị trí làm việc; 


· Lập bảng kết quả kiểm tra tình trạng gương, nóc, hông đường hầm.   


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Nhận nhiệm vụ cụ thể;


· Chuẩn bị đầy đủ, đúng loại dụng cụ, vật tư theo công việc;


· Vận chuyển được dụng cụ, vật liệu đến vị trí làm việc;


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị vào làm việc;


· Kiểm tra được tình trạng kỹ thuật của kết cấu chống giữ;


· Lập được bảng kết quả kiểm tra;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học;


· Thời gian thực hiện định mức từ 10 ÷15 phút;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Sắp xếp công việc trong ca hợp lý; 


· Sử dụng đúng trang bị Bảo hộ lao động ;


· Lựa chọn đúng dụng cụ, vật tư cần thiết cho công việc; 


· Kiểm tra chính xác điều kiện địa chất, độ ổn định của hầm;


· Kiểm tra  được  độ ổn định của các vì chống tại vị trí làm việc;


· Báo cáo kết quả kiểm tra gương, nóc, hông hầm.


2. Kiến thức


· Nhiệm vụ ca sản xuất;


· Quy định an toàn và Bảo hộ lao động ;


· Công dụng của dụng cụ vật liệu;


· Quy cách sử dụng dụng cụ, vật liệu thi công;


· Phương pháp kiểm tra các bước củng cố vị trí làm việc;


· Phương pháp kiểm tra độ ổn định của các vì chống tại vị trí làm việc;


· Phương pháp tổng hợp, lập bảng kết quả kiểm tra;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Sổ nhật ký sản xuất;


· Hộ chiếu kỹ thuật;


· Búa, xẻng, choòng, cuốc chim, gỗ;


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


· Bút, giấy.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sử dụng đúng trang bị bảo hộ lao động thi công khoan đào đường hầm.

		- Quan sát, đối chiếu với quy định an toàn thi công công trình ngầm.



		- Lựa chọn  đúng dụng cụ, vật tư cần thiết cho công việc 

		- Quan sát, đối chiếu với yêu cầu công việc.



		- Kiểm tra được điều kiện địa chất, đổ ổn định kết cấu chống;

		- Quan sát, đối chiếu với số liệu kiểm tra trước đó và yêu cầu của bản thiết kế.



		- Báo cáo chính xác kết quả kiểm tra gương, nóc, hông hầm.

		- Quan sát kết quả kiểm tra đối chiếu với bản thông báo.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: CẠY ĐẤT, ĐÁ OM, TREO

Mã số Công việc: B2.


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Dùng dụng cụ chuyên dùng cạy bỏ đất, đá om treo trên nóc và hông đường hầm sau khi phá vỡ đất đá đảm bảo an toàn cho người và thiết bị vào làm việc; để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:


· Chuẩn bị dụng cụ, vật liệu và đưa vào vị trí làm việc;


· Kiểm tra, xác định vị trí có đất, đá om, treo;


· Cạy đất đá om, treo; 


· Kiểm tra tình trạng gương, nóc và hông hầm sau khi cạy bỏ đất đá om treo.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Chuẩn bị đầy đủ, đúng loại dụng cụ, vật tư theo công việc;


· Kiểm tra, xác định tất cả các vị trí ở nóc và hông đường hầm có đất đá om, treo;


· Đất đá om, treo được cạy bỏ hết;


· Kiểm tra toàn bộ tình trạng gương, nóc và hông hầm; 


· Thu dọn hết đất đá sau khi cạy bỏ đất, đá om treo;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học đảm bảo vệ sinh sạch sẽ khu vực thi công;


· Đảm bảo an toàn trong thi công, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện định mức từ 5 ( 15 phút cho chu kỳ đào hầm;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn đúng dụng cụ, vật tư cần thiết cho công việc; 


· Kiểm tra chính xác vị trí có đất đá om, treo; 


· Thực hiện thành thạo công việc cạy đất đá om, treo;


· Kiểm tra độ ổn định và an toàn của nóc và hông đường hầm.


2. Kiến thức


· Công dụng của dụng cụ, vật liệu


· Quy cách sử dụng  dụng cụ, vật liệu thi công


· Phương pháp kiểm tra độ ổn định đất đá


· Phương pháp cạy đất đá om, treo.


· Phương pháp kiểm tra tình trạng đất đá ở gương, nóc, hông hầm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Búa, xẻng, choòng, cuốc;


· Gậy; 


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Lựa chọn đúng dụng cụ, vật tư cần thiết cho công việc.

		· Quan sát, đối chiếu với yêu cầu công việc.



		· Kiểm tra chính xác vị trí có đất đá om, treo. 

		· Quan sát, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.



		·  Thực hiện thành thạo công việc cạy đất đá om, treo ở nóc và hông đường hầm.

		· Quan sát người thợ thực hiện đối chiếu bản tổng hợp kiểm tra vị trí có đất đá om treo.



		· Sử dụng đúng dụng cụ chuyên dùng kiểm tra độ ổn định và an toàn của nóc và hông đường hầm.

		· Quan sát, đối chiếu với quy phạm an toàn trong thi công hầm. 



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: ĐÁNH VĂNG BỔ XUNG


Mã số Công việc: B3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

    Bổ sung văng vào vị trí đã xác định đảm bảo kích thước và độ bền cho khung chống, để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:


· Xác định vị trí đánh văng;


· Gia công văng;


· Đánh văng;


· Thu dọn dụng cụ, vật liệu và vệ sinh công nghiệp;


· Bàn giao sản phẩm cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Xác định đúng vị trí cần đánh văng;


· Gia công văng đúng yêu cầu kỹ thuật, kích thước;


· Số lượng đủ để bổ xung vào vị trí xung yếu;


· Văng mới phù hợp với khung chống cũ;


· Khung chống, văng đảm bảo tình trạng kỹ thuật tốt;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học đảm bảo vệ sinh sạch sẽ khu vực xung quanh hầm;


· Đảm bảo an toàn trong thi công, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện định mức từ 1 ( 2 giờ tuỳ thuộc vào số lượng văng;


· Tỷ mỉ, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Xác định vị trí cần đánh văng;


· Chọn, gia công văng. đúng yêu cầu kỹ thuật;.


· Thực hiện thao tác đánh văng;


· Dọn vệ sinh công nghiệp, xếp đặt dụng cụ thiết bị;


· Thực hiện thủ tục bàn giao kết quả làm việc.


2. Kiến thức


· Nhiệm vụ, cấu tạo  của văng;.


· Phương pháp xác định vị trí đánh văng;


· Cách gia công văng;


· Yêu cầu kỹ thuật của văng;


· Quy trình, phương pháp đánh văng bổ sung;


· Phân loại, sắp xếp vật liệu dụng cụ;


· Thông số kỹ thuật.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Thước, búa;


· Đục, gỗ làm văng;


· Bản vẽ thiết kế văng và khung chống;


· Xẻng, thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Xác định chính xác vị trí cần đánh văng.

		· So sánh, đối chiếu vị trí đánh văng  với hộ chiếu kỹ thuật.



		· Chọn, gia công văng đúng yêu cầu kỹ thuật.

		· Quan sát , so sánh với tiêu chuẩn thiết kế  kỹ thuật văng.



		· Thực hiện thành thạo thao tác đánh văng bổ sung.

		· Quan sát so sánh độ chính xác và sự đồng bộ của văng với khung chống cũ.



		· Dọn vệ sinh công nghiệp, xếp đặt dụng cụ thiết bị.

		· Quan sát khu  vực thi công gọn gàng sạch sẽ, dụng cụ thiết bị được xếp đặt đúng nơi quy định.



		· Thực hiện đúng thủ tục bàn giao kết quả làm việc.

		· Quan sát, đối chiếu với kết quả làm việc.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: ĐÁNH CỘT BÍCH

Mã số Công việc: B4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


     Đào lỗ chân cột, dựng cột bích tăng cường chịu lực cho khung chống đỡ xà bị suy yếu; để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:


· Xác định vị trí dựng cột bích;


· Đào lỗ chân cột;


· Gia công mộng cột bích;


· Dựng và kiểm tra cột bích đỡ xà.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Xác định đúng vị trí cần dựng cột bích;


· Lỗ chân cột đảm bảo đúng kích thước tiêu chuẩn;


· Tất cả cột bích được gia công mộng chính xác;


· Cột dựng phải vuông ke, mộng ăn khớp;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp, vệ sinh môi trường sau khi đánh cột bích;


· Đảm bảo an toàn trong thi công, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện định mức từ 2( 4 giờ tuỳ thuộc vào số lượng cột bích;


· Tỷ mỉ, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Xác định đúng vị trí cần dựng cột bích;


· Đào lỗ chân cột đúng vị trí, kích thước;


· Gia công chính xác mộng cột bích; 


· Dựng cột bích đúng yêu cầu;


· Kiểm tra được vị trí ăn khớp giữa cột với xà.


2. Kiến thức


· Phương pháp  xác định vị trí cần đánh cột bích theo hộ chiếu.


· Phương pháp đào lỗ chân cột;


· Tác dụng, cấu tạo cột bích;


· Quy trình công việc dựng cột bích đỡ xà.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Bản vẽ cấu tạo cột bích;


· Hộ chiếu kỹ thuật


· Thước đo, dây dọi.


· Choòng, búa, xẻng.


· Búa, gỗ làm cột bích;


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Xác định đúng vị trí cần dựng cột bích.

		· Quan sát, đối chiếu với nhiệm vụ của khung chống.



		· Đào chính xác, đúng kích thước lỗ chân cột.  

		· Quan sát, đối chiếu với thiết kế kỹ thuật.



		· Gia công thành thạo mộng cột bích. 

		· Quan sát, đối chiếu với bản vẽ thiết kế cột bích và thời gian định mức.



		· Dựng chính xác cột bích. 

		· Đối chiếu với thiết kế. 



		·   Mộng ăn khớp giữa cột với xà chắc chắn.

		· Quan sát, đối chiếu với yêu cầu.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: BỔ SUNG CHÈN

 Mã số Công việc: B5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

    Kiểm tra vị trí cần thay thế chèn bị hư hỏng hoặc bổ sung chèn mới tăng cường chịu lực cho khung chống; để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau: 


· Xác định vị trí cần chèn tăng cường;


· Lựa chọn và gia công chèn;


· Sửa vị trí và đưa chèn vào vị trí cần chèn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Xác định đúng vị trí cần chèn tăng cường;


· Các thanh chèn phải đảm bảo chất lượng, số lượng, kích thước;


· Chèn đúng, đủ số lượng tại các vị trí cần chèn bổ sung;


· Chèn mới phải đồng bộ và ăn khớp với khung chống cũ;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp, vệ sinh môi trường sau khi đánh cột bích;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học đảm bảo vệ sinh sạch sẽ khu vực xung quanh hầm;


· Đảm bảo an toàn trong thi công;


· Thời gian thực hiện định mức từ 2( 4 giờ tuỳ thuộc vào số lượng chèn cần bổ sung;


· Tỷ mỉ, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn đúng vị trí cài chèn tăng cường;


· Thực hiện được việc lựa chọn và gia công chèn; 


· Cài chèn chính xác.


2. Kiến thức


· Phương pháp xác định vị trí suy yếu ở nóc, hông;


· Nhiệm vụ, cấu tạo chèn;


· Phương pháp gia công chèn; 


· Kỹ thuật cài chèn. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Bản vẽ cấu tạo chèn;


· Hộ chiếu kỹ thuật;


· Thước đo, dây dọi;


· Choòng, búa, xẻng;.


· Búa, gỗ hoặc tấm kim loại;


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Lựa chọn đúng vị trí cài chèn tăng cường.

		· Quan sát, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.



		· Gia công chèn chính xác.

		· Quan sát, so sánh với kích thước tiêu chuẩn trong bản thiết kế chèn. 



		· Cài chèn mới đồng bộ và ăn khớp với khung chống cũ.

		· So sánh với tiêu chuẩn kỹ thuật.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: XIẾT CHẶT GÔNG, GIẰNG

Mã số Công việc: B6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Kiểm tra bulông, êcu ở thanh giằng và gông kẹp đầu cột, đầu xà bị rơ lỏng, tiến hành xiết chặt gông, giằng vì chống; để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau: 


· Củng cố vị trí làm việc;


· Xác định vị trí cần xiết chặt gông, giằng;


· Xiết bulông, êcu cho các thanh giằng và các gông ở đầu cột, đầu xà. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị;


· Xác định đúng vị trí các bulông, ê cu bị rơ lỏng;


· Các êcu, bulông của gông, giằng chắc chắn, chặt;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp, vệ sinh môi trường sau khi xiết chặt gông, giằng;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học đảm bảo vệ sinh sạch sẽ khu vực xung quanh hầm;


· Thực hiện an toàn trong thi công, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện định mức từ 2( 4 giờ tuỳ thuộc vào số lượng bulông, êcu cần xiết;


· Tỷ mỉ, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Thực hiện được công việc củng cố chèn, văng của vì chống;


· Lựa chọn đúng vị trí cần xiết chặt gông, giằng;


· Sử dụng đúng dụng cụ tháo lắp bulông, êcu. 


2. Kiến thức


· Phương pháp củng cố vị trí làm việc;


· Cấu tạo, quy trình lắp đặt của cột và xà;


· Kỹ thuật xiết gông, giằng. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Choòng, búa;


· Clê, mỏlết;


· Hộ chiếu kỹ thuật; 


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Thực hiện được công việc củng cố chèn, văng của vì chống.

		· Quan sát, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.



		· Sử dụng đúng dụng cụ tháo lắp. 

		· Quan sát, so sánh mức độ sử dụng  thành thạo dụng cụ tháo lắp. 



		· Các êcu, bulông của gông, giằng được xiết chặt và chắc chắn.

		· Quan sát, đối chiếu với yêu cầu.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: ĐÁNH KHUÔN

Mã số Công việc: B7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


    Điều chỉnh, củng cố các vì chống, treo thìu nóc, đánh các vòng khuôn tăng cường chịu lực cho khung chống, để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:


· Xác định vì chống cần đánh khuôn; 


· Xác định vị trí treo thìu, thực hiện treo thìu;


· Xác định vị trí các vòng khuôn và đào lỗ chân cột;


· Gia công cột, văng của các vòng khuôn;


· Đánh vòng khuôn ở giữa trước; 


· Đánh các vòng khuôn còn lại; 


· Luồn xà  vào khoảng giữa các vòng khuôn;


· Đóng nêm tăng cường.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Xác định đúng vị trí cần đánh khuôn;


· Xác định đúng vị trí treo thìu;


· Thìu gỗ có bán kính 18 ÷ 22cm, dài 1,5 ÷ 2,7m được treo ở nóc và hông đường hầm;


· Đào được lỗ chân cột để dựng cột khuôn;


· Gia công đầy đủ số lượng cột bích, văng;


· Dựng các cột khuôn vuông ke, mộng ăn khớp;


· Sử dụng xà tạm thời (xà giả);


· Xà vuông với thìu và kích sát nóc hầm;


· Kích sát giữa thìu với các xà, các cột của vì chống chính;


· Đánh 4 ( 5 vòng khuôn; 


· Lắp ráp các vòng khuôn theo trình tự từ nền hầm lên nóc hầm.


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp, vệ sinh môi trường.


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học đảm bảo vệ sinh sạch sẽ khu vực xung quanh hầm;


· Đảm bảo an toàn trong thi công;


· Thời gian thực hiện định mức từ 8 ( 12 giờ cho một vòng khuôn;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Đánh giá đúng độ kiên cố của vì chống;


· Xác định đúng vì chống cần đánh khuôn;


· Treo thìu vào vị trí được xác định;


· Xác định đúng các vị trí  các vòng khuôn;


· Đào chính xác lỗ chân cột;


· Gia công văng, cột bích chính xác;


· Dựng cột bích, đánh văng đúng vị trí;


· Lắp ráp các vòng khuôn ăn khớp; 


· Luồn được xà vào khoảng không gian giữa các vòng khuôn.


2. Kiến thức


· Phương pháp kiểm tra, xác định vì chống cần đánh khuôn;


· Tác dụng, cấu tạo của thìu;


· Phương pháp xác định vị trí các vòng khuôn và đào lỗ chân cột;


· Yêu cầu kỹ thuật của cột bích, văng;


· Quy trình gia công văng và cột bích;


· Phương pháp dựng cột bích, đánh văng;


· Quy trình dựng cột bích, đánh văng;


· Phương pháp luồn xà;


· Tác dụng của nêm, cách gia công nêm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Thước lá, búa, dây buộc.


· Choòng, cuốc chim;


· Búa, gỗ làm cột ,văng;


· Vòng khuôn, xà;


· Bản vẽ thiết kế vòng khuôn;


· Xẻng, thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đánh giá đúng tình trạng kỹ thuật hiện tại của vì chống, lựa chọn đúng những vị trí cần đánh khuôn tăng cường. 

		· Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật .   



		· Treo thìu vào đúng vị trí xác định, ở nóc và hông đường hầm, một đầu mộng được ăn khớp với mộng của thìu cũ.

		· Quan sát, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật. 



		· Xác định đúng vị trí đặt các vòng khuôn,.

		· Kiểm tra, đối chiếu với hộ chiếu kỹ thuật.



		· Đào lỗ chân cột đúng kích thước

		· Quan sát, đối chiếu với bản vẽ thiết kế



		· Gia công văng, cột bích, dựng cột, đánh văng chắc chắn và mộng ăn khớp,

		· Quan sát mức độ thành thạo thao tác với yêu cầu công việc.



		- Các vòng khuôn lắp chặt và ăn khớp. 

		· Quan sát, so sánh với  thiết kế.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: CHỐNG DẶM

Mã số Công việc: B8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Kích cột ép xà lên sát nóc hầm, sau đó dùng đá vụn chèn chặt chân cột; giữa hai cột chống cũ dựng một cột chống mới bổ xung và phải chống dặm  trên suốt chiều dài của đoạn hầm, để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:


· Xác định vị trí cần dựng cột  chống dặm;


· Củng cố chắc chắn các cột chống liền kề;


· Đào lỗ chân cột;


· Gia công cột chống dặm;


· Dựng cột chống, đóng nêm, cài chèn, đánh văng. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Xác định đúng vị trí cột chống bị suy yếu;


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị;


· Lỗ chân cột đúng vị trí, kích thước;


· Gia công đầy đủ các chi tiết của cột chống; 


· Vì chồng dặm đúng vị trí, đảm bảo kỹ thuật;


· Kích cột ép xà lên sát nóc hầm, dùng đá vụn chèn chặt chân cột, đóng nêm, cài chèn đánh văng;  


· Đóng nêm, cài chèn chắc chắn;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp, vệ sinh môi trường;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học;


· Thời gian thực hiện định mức từ 8 ( 12 giờ, tuỳ thuộc vào số lượng cột chống;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Xác định chính xác các cột chống bị suy yếu;


· Thực hiện củng cố cột chống đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Sử dụng đúng các dụng cụ thủ công đào lỗ chân cột;


· Gia công chính xác cột chống dặm;


· Dựng cột chống đúng yêu cầu.


2. Kiến thức


· Phương pháp kiểm tra, xác định vị trí xung yếu của khung chống;


· Biện pháp củng cố cột chống cũ;


· Phương pháp đào lỗ chân cột;


· Kết cấu của cột chống;


· Quy trình dựng, gia cố cột chống.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Thước đo;


· Choòng, xẻng, cuốc chim;


· Bào, búa, gỗ làm cột;


· Hộ chiếu kỹ thuật; 


· Thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Xác định đúng các cột chống bị suy yếu. 

		· Kiểm tra mức độ chính xác của các cột chống bị suy yếu.



		· Lựa chọn đủ số lượng cột cần chống dặm.

		· Kiểm tra mức độ chính xác của các cột chống cần tăng cường.



		· Thay thế chính xác những cột chống cũ hư hỏng .

		· Quan sát, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật. 



		· Tăng cường chịu lực cho cột chống bị suy yếu.

		· Kiểm tra mức độ chính xác của các cột chống cần tăng cường chịu lực.



		· Sử dụng đúng các dụng cụ thủ công đào lỗ chân cột.




		· Quan sát người thợ thực hiện thành thạo thao tác, đối chiếu yêu cầu kỹ thuật.



		· Gia công chính xác cột chống dặm.

		· Quan sát trực tiếp người thợ thực hiện, đối chiếu thiết kế cột chống dặm.



		· Cột dựng thẳng, vuông góc và mộng ăn khớp với xà, nêm và cài chèn chắc chắn.

		· Quan sát thực hiện, so sánh với thiết kế. 



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: VÁ LƯỚI VÌ NEO


Mã số Công việc: B9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

        Vá vị trí lưới vì neo bị thủng, tránh cho đất đá ở nóc hầm rơi xuống gây mất an toàn, để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:


· Xác định vị trí cần vá lưới;


· Củng cố chắc chắn vị trí làm việc;


· Vá lưới.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Xác định đúng vị trí lưới bị rách, hư hỏng;


· Củng cố vị trí làm việc đảm bảo an toàn cho người và thiết bị;


· Những vị trí lưới bị rách, hư hỏng được vá đảm bảo chắc chắn, đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Phần lưới được vá mới liên kết với lưới cũ;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp, vệ sinh môi trường;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học ;


· Đảm bảo an toàn trong thi công, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện định mức từ 4 ( 6 giờ, tuỳ thuộc vào vị trí lưới bị rách. 


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Xác định đúng các đoạn lưới bị rách, hư hỏng;


· Củng cố vị trí làm việc đảm bảo an toàn;


· Sử dụng thành thạo các dụng cụ thủ công;


· Vá đúng vị trí lưới thép bị thủng.


2. Kiến thức


· Tác dụng, hình dạng lưới thép;


· Bản vẽ thiết kế;


· Biện pháp củng cố vị trí làm việc;


· Cấu tạo của lưới thép;


· Phương pháp vá lưới thép.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Thước lá, thước dây; 


· Choòng, búa chim;


· Dây thép vá lưới cỡ 0,5-:- 2,0mm, kìm;


· Hộ chiếu kỹ thuật; 


· Xẻng, thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Trang bị bảo hộ lao động đúng quy định;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định đúng vị trí lưới bị rách, hư hỏng;

		· Kiểm tra mức độ chính xác vị trí lưới bị rách;



		- Củng cố vị trí làm việc đảm bảo an toàn;

		· Quan sát, đối chiếu với quy phạm an toàn;



		- Sử dụng đúng các dụng cụ thủ công;

		· Quan sát người thợ thực hiện thành thạo thao tác, đối chiếu yêu cầu kỹ thuật;



		· Vá lưới thép bị thủng.



		· Quan sát trực tiếp người thợ, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật. 







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: BỔ SUNG VÌ NEO

Mã số Công việc: B10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Khoan lỗ khoan và lắp thêm vì neo tại những vị trí xung yếu; vì neo mới bổ sung liên kết với vì neo cũ, để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:


· Xác định vị trí cần bổ sung vì neo;


· Củng cố chắc chắn vị trí làm việc;


· Khoan lỗ neo;


· Lắp vì neo bổ sung.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Xác định đúng vị trí đường hầm bị suy yếu;


· Củng cố vị trí làm việc đảm bảo an toàn cho người và thiết bị;


· Lỗ khoan để lắp vì neo phải đúng vị trí, kích thước;


· Vì neo mới bổ sung phải đúng vị trí, đảm bảo kỹ thuật;


· Vì neo mới phải liên kết với vì neo cũ;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học; 


· Đảm bảo an toàn trong thi công;


· Thời gian thực hiện định mức từ 8 ( 12 giờ, tuỳ thuộc vào số lượng neo;. 


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Xác định đúng vị trí suy yếu trong đường hầm;


· Củng cố vị trí làm việc đảm bảo an toàn;


· Vận hành được máy khoan để khoan lỗ neo;


· Lắp đặt vì neo chính xác.


 2. Kiến thức


· Điều kiện địa chất;


· Phương pháp kiểm tra, đánh giá độ ổn định của vì chống; 


· Biện pháp củng cố vị trí làm việc;


· Phương pháp khoan lỗ neo;


· Phương pháp lắp đặt vì neo.


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Thước lá, thước dây, thước nivo ;


· Choòng, búa kim loại;


· Máy khoan vì neo, choòng khoan;


· Choòng, búa, clê, mỏlết;


· Hộ chiếu kỹ thuật; 


· Xẻng, thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Xác định đúng vị trí suy yếu trong đường hầm cần gia cường.

		- Kiểm tra mức độ chính xác vị trí suy yếu trong đường hầm cần gia cường.



		- Vị trí làm việc đảm bảo an toàn.

		- Quan sát, đối chiếu với quy phạm an toàn. 



		- Vận hành được máy khoan để khoan lỗ neo.

		-  Quan sát, đối chiếu với quy trình vận hành máy khoan.



		- Lắp đặt vì neo đúng yêu cầu kỹ thuật.

		-  Quan sát, đối chiếu với quy trình lắp đặt vì neo.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: KHAI THÔNG RÃNH NƯỚC


Mã số Công việc: B11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Thoát nước chậm, đất đá rơi vãi làm thu nhỏ diện tích rãnh nước; khơi thông rãnh, tạo thuận lợi cho nước thoát nhanh; để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:


· Xác định vị trí cần khơi rãnh;


· Khơi rãnh;


· Kiểm tra tiết diện, độ dốc của rãnh thoát nước.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Khơi thông được những nơi rãnh có nước tồn đọng;


· Sửa chữa được kích thước rãnh nước theo đúng thiết kế;


· Nạo vét sạch đất đá vật liệu rơi xuống rãnh; 


· Đảm bảo tiết diện và độ dốc đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp, vệ sinh môi trường; 


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học;


· Đảm bảo an toàn trong thi công, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện định mức từ 8 ( 12 giờ;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Xác định đúng vị trí cần  khơi thông rãnh;


· Sử dụng thành thạo các dụng cụ đào, xúc thủ công;


· Khơi thông rãnh nước đúng kích thước;


· Sử dụng đúng các dụng cụ đo, kiểm tra.


2. Kiến thức


· Nhiệm vụ cấu tạo của rãnh nước;.


· Phương pháp khơi thông rãnh;


· Quy trình kiểm tra, cách sử dụng các dụng cụ kiểm tra


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Thước lá, bản vẽ thiết kế;


· Choòng, cuốc chim, xẻng;


· Nivô; 


· Hộ chiếu kỹ thuật; 


· Thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định đúng vị trí cần  khơi thông rãnh.

		- Mức độ chính xác vị trí cần khơi thông rãnh.



		-  Sử dụng đúng các dụng cụ đào, xúc thủ công khai thông rãnh nước.




		- Quan sát mức độ thành thạo sử dụng dụng cụ đào, xúc thủ công khai thông rãnh nước, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.



		- Sử dụng, đọc chính xác các dụng cụ đo, kiểm tra.

		- So sánh với tiêu chuẩn kỹ thuật.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: CỦNG CỐ ĐƯỜNG VẬN TẢI

Mã số Công việc: B12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

      San phẳng nền đường, tạo độ dốc thoát nước nhanh đảm bảo cho phương tiện di chuyển được thuận lợi, để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:


· Xác định vị trí cần củng cố;


· Củng cố đường vận tải;


· Kiểm tra kích thước, độ dốc của đường vận tải.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Củng cố tất cả vị trí nền đường bị xuống cấp;


· Bề mặt bằng  phẳng đủ độ cứng vững;


· Đường vận tải đúng kích thước và độ dốc theo thiết kế;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học; 


· Đảm bảo an toàn trong thi công;


· Thời gian thực hiện định mức từ 8 ( 12 giờ;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Xác định đúng vị trí cần củng cố;


· Gia cố nền đường đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Sử dụng chính xác các dụng cụ đo, kiểm tra.


2. Kiến thức


· Phương pháp đánh giá chất lượng đường vận tải;


· Cách xác định vị trí cần củng cố;


· Quy trình và yêu cầu kỹ thuật khi củng cố;


· Cách kiểm tra kích thước, sử dụng được các dụng cụ kiểm tra.


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Thước lá, bản vẽ thiết kế;


· Choòng, cuốc chim, búa, máy san, máy đầm;


· Nivô; 


· Hộ chiếu kỹ thuật; 


· Thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định đúng vị trí cần sửa chữa, củng cố.

		- Kiểm tra mức độ chính xác vị trí cần sửa chữa, củng cố.



		- Thực hiện hoàn chỉnh công việc gia cố nền đường.

		- Quan sát thực hiện, đối chiếu với bản thiết kế kỹ thuật.



		-  Sử dụng các dụng cụ đo, kiểm tra và đọc đúng thông số kỹ thuật.

		-  So sánh với tiêu chuẩn kỹ thuật.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: CỦNG CỐ VỎ CHỐNG BÊ TÔNG


Mã số Công việc: B13


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Gia cố những vị trí bị nứt, gãy của vỏ chống bê tông bằng bê tông đổ trực tiếp, để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:


· Xác định vị trí cần củng cố;


· Củng cố vỏ chống bê tông;


· Kiểm tra vỏ chống bê tông.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Xác định đúng vị trí vỏ chống bị suy yếu;


· Lấp chèn hoặc thay thế những vị trí bị nứt, gãy bằng bê tông đổ trực tiếp;


· Bê tông mới được liên kết với vỏ chống cũ;  


· Vỏ chống bê tông đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật theo thiết kế;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học; 


· Đảm bảo an toàn trong thi công, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện định mức từ 8 ( 12 giờ;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Quan sát, đánh giá được tình trạng làm việc của vỏ chống bê tông; 


· Lựa chọn đúng phương án củng cố vỏ chống;


· Củng cố vỏ chống bê tông đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Sử dụng thành thạo các dụng cụ đo, kiểm tra.


2. Kiến thức


· Kết cấu vỏ chống bê tông, bê tông  cốt thép;


· Phương pháp pha trộn và đổ bê tông;


· Cấu tạo vỏ chống;


· Quy trình kiểm tra vỏ chống;


· Cách sử dụng các dụng cụ kiểm tra.


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Thước lá, bản vẽ thiết kế;


· Máy phun bê tông, cuốc chim, búa, vữa xi măng;


· Hộ chiếu kỹ thuật; 


· Thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý;


· Sổ bàn giao.


 V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Đánh giá được thực trạng làm việc của vỏ chống bê tông, xác định vị trí vỏ chống bê tông cần khắc phục sửa chữa 

		 -  Quan sát, đối chiếu tiêu chuẩn kỹ thuật của vỏ chống bê tông.



		-   Lựa chọn đúng phương án củng cố vỏ chống.

		 - Kiểm tra đánh giá, đối chiếu với thiết kế kỹ thuật của vỏ chống. 



		- Gia cố vỏ chống bê tông bằng bê tông đổ trực tiếp đúng yêu cầu kỹ thuật.

		- Quan sát, đối chiếu quy trình thực hiện. 



		-  Sử dụng các dụng cụ đo, kiểm tra và đọc đúng thông số kỹ thuật.

		-  So sánh với tiêu chuẩn kỹ thuật.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: XỬ LÝ BÙNG NỀN


Mã số Công việc: B14

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Thực hiện hạ nền khi đoạn hầm có hiện tượng nền hầm bị nâng lên (bùng nền) không đảm bảo các kích thước an toàn trong tiết diện ngang của đường hầm,  để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:


· Kiểm tra củng cố các vì chống tại vị trí làm việc;


· Phá vỡ đất đá ở nền hầm; 


· Bốc xúc, vận chuyển đất đá vỡ rời;


· Kiểm tra cốt cao của nền so với thiết kế;


· Chỉnh sửa cốt cao của nền hầm cho đúng thiết kế.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Các vì chống phải đảm bảo chắc chắn;


· Đào, xới, phá vỡ và xúc bốc đất đá vị trí nền hầm bị bùng; 


· Độ cao của nền đúng theo hộ chiếu;


· Nền hầm bằng phẳng, đúng tiêu chuẩn kỹ thuật trong hộ chiếu;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học; 


· Đảm bảo an toàn trong thi công, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện định mức từ 8 ( 12 giờ;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Củng cố vì chống đảm bảo an toàn trong thi công;


· Sử dụng thành thạo các dụng cụ đào, xúc thủ công, máy đào;


· Phá vỡ đất đá phần nền hầm bị bùng;


· Bốc xúc đất đá thừa lên thiết bị vận tải;


· Kiểm tra chính xác cao độ của nền hầm;


· Gia cố nền hầm đúng theo thiết kế.

2. Kiến thức


· Kết cấu của vì chống;


· Yêu cầu tiêu chuẩn kích thước của tiết diện ngang đường hầm;


· Quy trình bốc xúc đất đá;


· Phương pháp kiểm tra;


· Phương pháp kiểm tra.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Thước lá , thước dây, thước nivo, búa, gỗ


· Choòng, cuốc chim, xẻng;.


· Máy xúc lật, máy xúc cào vơ, xe vận tải.


· Hộ chiếu kỹ thuật. 


· Thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Củng cố vì chống đảm bảo cho người và thiết bị làm việc được an toàn.

		- Quan sát, đối chiếu với quy phạm an toàn.



		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ đào, xúc thủ công, máy đào.

		- Quan sát, đối chiếu với quy trình vận hành máy đào.



		- Phá vỡ đất đá của phần nền bị bùng và gia cố lại, tạo nền đường bằng phẳng.

		- Kiểm tra mức độ thực hiện, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.



		- Bốc xúc đất đá thừa lên thiết bị vận tải.

		- Quan sát người thợ thực hiện, đối chiếu với nhiệm vụ công việc.



		- Sử dụng chính xác dụng cụ đo độ cao của nền hầm.

		-  So sánh với báo cáo thông số kỹ thuật.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: XỬ LÝ LỞ GƯƠNG


Mã số Công việc: B15

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


     Thu dọn đất đá lở, củng cố lại tiết diện của gương đảm bảo thuận lợi cho việc tiến gương, để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:


· Xác định vị trí, biện pháp xử lý;


· Đánh cột bích làm điểm tựa;


· Cược gương;


· Kiểm tra độ ổn định của đất đá, khoáng sản ở gương


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Xác định đúng vị trí lở gương; 


· Gương phải được cược chắc chắn, không có hiện tượng lở;


· Đánh giá được mức độ ổn định của đất đá, khoáng sản ở gương ;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp, vệ sinh môi trường sau khi thi công;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học; 


· Đảm bảo an toàn trong thi công, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện định mức từ 8 ( 12 giờ;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Xác định đúng vị trí lở gương và lựa chọn được phương án xử lý;


· Đánh cột bích để tăng cường chịu lực;


· Xúc bốc đất đá, khoáng sản tại vị trí lở gương;


· Gia cố gương bằng khung chống tạm;


· Sử dụng thành thạo các dụng cụ đo, kiểm tra.


2. Kiến thức


· Đánh giá mức độ ổn định của gương hầm;


· Nhiệm vụ, cấu tạo của cột bích;


· Quy trình cược gương;


· Cách kiểm tra độ ổn định của đất đá, than ở gương.

 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN  


· Thước lá; 


· Choòng, cuốc chim, búa, gỗ


· Hộ chiếu kỹ thuật. 


· Thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc đảm bảo an toàn;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định đúng nguyên nhân, vị trí lở gương, lựa chọn phương án xử lý.

		- Kiểm tra người thợ thực hiện, đối chiếu với quy phạm an toàn. 



		-  Xúc bốc hết đất đá, khoáng sản tại vị trí lở gương.

		- Quan sát mức độ thực hiện công việc, đối chiếu với yêu cầu.



		- Gia cố gương bằng khung chống tạm.

		- Kiểm tra, đối chiếu với hộ chiếu kỹ thuật.



		-  Sử dụng thành thạo các dụng cụ đo, kiểm tra.

		-  So sánh với thông số kỹ thuật.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: XỬ LÝ TỤT NÓC

Mã số công việc: B16


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Củng cố chắc chắn xung quanh vị trí tụt nóc, gia cố nóc, cài chèn bổ sung ở nóc ngăn đất đá từ trên nóc sụt xuống làm thay đổi kích thước tiết diện hầm, để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:


· Củng cố chắc chắn xung quanh vị trí tụt nóc;


· Gia cố nóc;


· Cài chèn bổ sung ở nóc;


· Kiểm tra độ ổn định của đất đá ở nóc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Tăng cường khả năng chịu lực của khung chống;


· Gia cố phần nóc bị sụt lở;


· Chèn đúng và đủ số lượng; 


· Nóc đảm bảo độ bền và kích thước theo thiết kế;


· Đất đá ở nóc phải ổn định, chắc chắn;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp, vệ sinh môi trường sau khi thi công;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học;


· Đảm bảo an toàn trong thi công, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện định mức từ 8 ( 16 giờ;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Củng cố vì chống đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Gia cố nóc hầm đảm bảo độ bền và kích thươc theo hộ chiếu;


· Cài chèn theo yêu cầu kỹ thuật;


· Sử dụng thành thạo các dụng cụ đo, kiểm tra.


2. Kiến thức


· Biện pháp an toàn khi củng cố vị trí làm việc;


· Kết cấu nóc hầm;


· Địa chất cơ lý đất đá;


· Phương pháp gia cố;


· Yêu cầu kỹ thuật khi cài chèn ở nóc;


· Phương pháp kiểm tra độ ổn định của đất đá, than ở nóc.


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Choòng, búa, xẻng;


· Thước lá, gỗ làm chèn; 


· Máy phun bê tông, bê tông, vữa xi măng;


· Hộ chiếu kỹ thuật; 


· Thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện thành thạo các thao tác củng cố vì chống.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.



		- Gia cố nóc ổn định, chắc chắn, đảm bảo độ bền và kích thước theo thiết kế, khung chống được tăng cường chịu lực.

		- Kiểm tra mức độ hoàn thành, đối chiếu với quy phạm an toàn và hộ chiếu thiết kế kỹ thuật.



		- Cài chèn bổ sung vào khung chống 




		- Kiểm tra mức độ hoàn thành, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.



		- Sử dụng các dụng cụ đo, kiểm tra



		-  So sánh, đối chiếu với báo cáo thông số.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: CHỐNG XÉN HẦM

Mã số Công việc: B17


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


      Củng cố khung chống, mở rộng diện tích hầm bị thu hẹp đúng với thiết kế khi đoạn hầm chống giữ bị nén làm giảm diện tích tiết diện, để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:


· Xác định hướng, cốt của đường hầm;


· Đóng chèn nhói giữ đất đá ở nóc, hông hầm;


· Mở rộng hông đường hầm bị xén;


· Sửa hông hầm; xác định vị trí và đào lỗ chân cột;


· Dựng cột chống;


· Dỡ chèn nóc, sửa nóc, lên xà;


· Căn chỉnh khung chống, đánh văng;


· Chèn kích nóc, hông vì chống;


· Xúc bốc đất đá khơi thông rãnh thoát nước;


· Kiểm tra lại hướng, cốt hầm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Chống xén hầm từ ngoài vào trong đường hầm;


· Củng cố trước đoạn hầm cần xén từ 10m trở lên ra phía cửa hầm; 


· Các vì chống đảm bảo chắc chắn;


· Thiết bị điện, rãnh nước được che chắn đảm bảo vật liệu rơi không ảnh hưởng; 


· Các thanh chèn nhói đóng đúng vị trí;


· Mở rộng đúng kích thước theo thiết kế;


· Bề mặt hầm được sửa bằng phẳng, đúng kích thước;


· Xác định đúng vị trí cần đào lỗ chân cột;


· Cột dựng đúng vị trí, chắc chắn;


· Khối đất đá được chèn lấp trên nóc được rỡ bỏ để tạo khoảng không lắp xà mới rễ ràng;


· Nóc tại vị trí thay xà được sửa đảm bảo kích thước;


· Mộng xà và cột được ghim chắc chắn;


· Xà và cột được kích sát nóc, hông hầm;


· Khoảng trống của nóc, hông hầm được lấp chèn bằng đất đá hoặc vật liệu thừa;


· Đất đá và vật liệu thừa được dọn;


· Rãnh nước khơi thông đảm bảo cho việc thoát nước;


· Kết cấu hầm đảm bảo an toàn và đúng theo thiết kế;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp, vệ sinh môi trường sau khi thi công;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học; 


· Đảm bảo an toàn trong thi công, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện định mức từ 8 ( 15 giờ;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Thực hiện củng cố  các vì chống đảm bảo an toàn;


· Tính toán và xác định  đúng hướng, cốt; 


· Thực hiện thành thạo thao tác đóng chèn nhói;


· Đào xúc thủ thông và khoan nổ mìn mở rộng tiết diện hầm;


· Đào được lỗ chân cột, dựng cột chống đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Thực hiện các thao tác dỡ chèn nóc, sửa nóc ,lên xà;


· Đóng  nêm, đánh văng, kích xà đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Cài chèn nóc theo yêu cầu; 


· Thực hiện thành thạo các thao tác xúc bốc;


· Kiểm tra  cốt hầm đúng theo hộ chiếu;


· Thực hiện vệ sinh công nghiệp.


2. Kiến thức


· Phương pháp củng cố vị trí làm việc;


· Phương pháp xác định hướng, cốt;


· Phương pháp đóng chèn nhói;


· Phương pháp đào xúc thủ thông và khoan nổ mìn mở rộng tiết diện hầm;


· Các yêu cầu kỹ thuật của lỗ chân cột;


· Phương pháp dựng cột chống;


· Yêu cầu kỹ thuật khi dỡ chèn nóc, sửa nóc, lên xà;


· Yêu cầu, vị trí của nêm, văng của khung chống;


· Yêu cầu, vị trí của chèn nóc;


· Quy trình xúc bốc, khơi thông rãnh nước;


· Phương pháp kiểm tra hướng cốt hầm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Gỗ, chèn nhói, búa;


· Các tấm tôn che, gỗ ván;


· Hộ chiếu thi công;


· Choòng khoan, mũi khoan, cần khoan, máy khoan lỗ mìn, thuốc nổ;


· Xẻng, thúng,  xe vận tải;


· Thước đo;


· Hòm đựng dụng cụ;


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện củng cố  các vì chống của đường hầm đảm bảo an toàn cho người và thiết bị vào làm việc.

		- Kiểm tra , đối chiếu với quy phạm an toàn. 



		- Đo đạc, kiểm tra chính xác hướng cốt đường hầm. 

		- So sánh thông số theo thiết kế.



		- Thực hiện thành thạo thao tác đóng chèn nhói đảm bảo tăng cường chịu lực cho khung chống.

		- Quan sát trực tiếp , đối chiếu với yêu cầu và thiết kế kỹ thuật.



		- Xúc bốc đất đá và khoan nổ mìn mở rộng tiết diện hầm bị thu hẹp.

		- Quan sát người thợ thực hiện, đối chiếu với kích thước trong hộ chiếu. 



		- Đào lỗ chân cột và dựng cột chống đúng kích thước, thẳng và vuông góc với trục đường hầm.

		- Quan sát người thợ thực hiện, đối chiếu với thiết kế. 



		- Thực hiện thành thạo các thao tác dỡ chèn nóc, sửa nóc, lên xà tạo không gian thuận lợi cho việc kích xà sát nóc hầm.

		- Quan sát người thợ thực hiện, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật. 



		- Hoàn thiện khung chống, cài chèn khoảng trống giữa xà và nóc hầm. 

		- Kiểm tra mức độ thực hiện công việc, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.



		- Kiểm tra được cốt hầm đúng theo hộ chiếu.

		- Đối chiếu với thông số trong hộ chiếu kỹ thuật.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: THAY CHÈN

Mã số Công việc: B18


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Dỡ bỏ chèn bị hư hỏng, thay chèn mới, kích chèn sát hông, nóc hầm, điều chỉnh các thanh chèn vuông ke với vì chống, để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:


· Xác định vị trí cần thay chèn;


· Củng cố chắc chắn xung quanh vị trí cần thay chèn;


· Tháo bỏ chèn bị gãy, hư hỏng;


· Thay chèn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Xác định đúng chèn bị gãy, hư hỏng;


· Đưa được chèn gãy hoặc hỏng ra khỏi khung chống;


· Chèn mới thay phải kích sát đất đá ở  hông, nóc hầm;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp, vệ sinh môi trường sau khi thi công;


· Bố trí nơi làm việc hợp lý, khoa học;


· Đảm bảo an toàn trong thi công, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện định mức từ 8 ( 12 giờ;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Xác định đúng chèn bị gãy, hỏng;


· Củng cố vì chống đảm bảo an toàn;


· Tháo lắp chèn bị hư hỏng;


· Thay chèn, kích chèn đúng yêu cầu kỹ thuật. 


 2. Kiến thức


· Cấu tạo, tác dụng của chèn;


· Biện pháp an toàn khi củng cố vị trí làm việc;


· Phương pháp tháo lắp chèn;


· Yêu cầu kỹ thuật của chèn.


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC. 


· Chèn bê tông, chèn gỗ, chèn kim loại;


· Hộ chiếu kỹ thuật; 


· Thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định đúng chèn bị gãy, hư hỏng cần thay thế.

		- Quan sát người thợ thực hiện, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.



		- Thực hiện củng cố vì chống tạo điều kiện thuận lợi cho việc thay chèn .

		- Kiểm tra mức độ hoàn thành công việc, đối chiếu với quy phạm an toàn.



		- Chèn gãy, hỏng được thay mới. 

		- Quan sát , đối chiếu với quy trình thay chèn.



		- Kích chèn sát nóc, hông đường hầm



		- Kiểm tra người thợ thực hiện thao tác kích chèn, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: THAY XÀ


Mã số Công việc: B19

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Cố định cột chống, đóng chèn nhói hoặc dùng choòng ghim giữ cột, tháo bỏ xà gãy, thay xà mới; bổ xung, điều chỉnh các thanh chèn và đánh văng, để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:


· Xác định khung chống cần thay xà; 


· Củng cố chắc chắn xung quanh vị trí khung chống cần thay xà;


· Đóng chèn nhói giữ cột còn lại của khung chống;


· Tháo bỏ xà bị gãy, suy yếu;


· Rỡ bỏ chèn nóc tại vị trí xà gãy;


· Sửa nóc hầm tại vị trí lên xà mới;


· Gia công xà mới;


· Lên xà mới;


· Chèn kích nóc hầm;


· Đóng nêm, đánh văng, hoàn chỉnh khung chống;


· Tháo chèn nhói.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Xác định đúng xà bị gãy;


· Đóng được chèn vào đúng vị trí;


· Cột được giữ chắc chắn;


· Xà bị hư hỏng được dỡ bỏ và không ảnh hưởng đến độ ổn định của khung chống; 


· Khối đất đá được chèn lấp trên nóc tại vị trí xà gãy được rỡ bỏ để tạo khoảng không lắp xà mới rễ ràng;


· Sửa phần nóc tại vị trí thay xà đảm bảo kích thước tiêu chuẩn;


· Mộng xà và cột được ghim chắc chắn;


· Xà được kích sát nóc hầm;


· Khoảng không gian nóc hầm và phía trên xà được lấp chèn bằng đất đá hoặc vật liệu thừa;


· Đảm bảo độ ổn định khung chống;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp, vệ sinh môi trường sau khi thi công;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học; 


· Đảm bảo an toàn trong thi công, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện định mức từ 8 ( 15 giờ;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Xác định đúng vị trí xà bị hư hỏng;


· Củng cố khung chống đảm bảo an toàn;


· Thực hiện được các thao tác giữ cột, tháo xà bị hư hỏng;


· Tháo bỏ chèn tại vị trí xà bị hư hỏng;


· Sử dụng được các dụng cụ gia công xà;


· Gia công xà đúng kích thước;


· Lên xà vì chống theo yêu cầu kỹ thuật;


· Kích xà, cài chèn nóc theo yêu cầu kỹ thuật; 


· Đóng  nêm, đánh văng đảm bảo độ ổn định cho khung chống. 


2. Kiến thức


· Nhiệm vụ, cấu tạo của khung chống;


· Biện pháp an toàn khi củng cố vị trí làm việc;


· Quy trình  đóng chèn nhói, ghim giữ cột;


· Phương pháp tháo bỏ chèn, xà bị gãy;


· Phương pháp sửa nóc hầm tại vị trí lên xà mới;


· Phương pháp gia công xà;


· Phương pháp xác định kích thước của mộng xà mới;


· Quy trình  lên xà vì chống;


· Yêu cầu, vị trí của chèn nóc;


· Yêu cầu, vị trí của nêm, văng của vì chống;


· Biện pháp củng cố độ ổn định của cột chống. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Choòng, búa, xẻng, chèn ghim;


· Xà, cột;  


· Chèn bê tông, chèn gỗ, chèn kim loại;


· Hộ chiếu kỹ thuật; 


· Thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định vị trí xà bị hư hỏng cần thay mới.

		- Kiểm tra mức độ chính xác của vị trí xà bị hư hỏng cần thay mới.



		- Củng cố khung chống trước khi được thay xà đảm bảo độ ổn định cho khung chống.

		- Kiểm tra người thợ thực hiện, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật. 



		- Thực hiện các thao tác giữ cột, tháo xà bị hư hỏng.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với quy phạm an toàn khi tháo lắp.



		- Thực hiện công việc tháo bỏ chèn tại vị trí xà bị hư hỏng.

		- Quan sát người thợ thực hiện, đối chiếu với quy trình. 



		- Sử dụng các dụng cụ gia công xà đúng kích thước.

		- Quan sát người thợ thực hiện, đối chiếu với bản thiết kế xà.



		- Xà được lắp đồng bộ với khung chống cũ. 

		- Kiểm tra thực hiện, đảm bảo đúng kích thước theo hộ chiếu kỹ thuật.



		- Hoàn thiện củng cố khung chống: kích xà, cài chèn nóc, đóng nêm, đánh văng. 

		- Quan sát người thợ thực hiện, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: THAY CỘT

Mã số Công việc: B20


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


     Dỡ bỏ cột chống hư hỏng, thay cột chống mới, kích sát đầu xà và chèn chân cột; để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:


· Xác định khung chống cần thay cột; 


· Dựng cột bích; 


· Tháo bỏ cột bị gãy, suy yếu;


· Tháo bỏ chèn hông tại vị trí cột gãy;


· Sửa hông hầm tại vị trí dựng cột mới;


· Gia công cột mới;


· Dựng cột;


· Chèn kích hông hầm;


· Đóng nêm, đánh văng, hoàn chỉnh khung chống;


· Tháo cột bích, chèn nhói.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Xác định đúng cột bị gãy.


· Đóng chèn nhói giữ cột, xà còn lại của vì chống;


· Cột bích giữ được xà ổn định thay cột chống cũ;


· Cột không đảm bảo chất lượng được tháo bỏ hết;


· Chèn hông được rỡ bỏ tạo khoảng không gian cho việc dựng cột mới;


· Đảm bảo kích thước của khung chống;


· Gia công cột đúng quy cách, đảm bảo kỹ thuật;


· Cột mới phải đồng bộ và ăn khớp với xà cũ;


· Cột được kích sát hông hầm;


· Khoảng trống giữa cột và hông hầm được chèn;


· Đảm bảo độ ổn định vì chống;


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp, vệ sinh môi trường sau khi thi công;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học ;


· Thời gian thực hiện định mức từ 8 ( 15 giờ;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Thực hiện công việc xác định cột bị hư hỏng;


· Dựng cột bích đỡ xà; 


· Thực hiện các thao tác tháo cột bị hư hỏng;


· Thực hiện các thao tác tháo bỏ chèn tại vị trí cột bị hư hỏng;


· Sử dụng các dụng cụ thủ công;


· Gia công cột theo kích thước tiêu chuẩn;


· Làm đúng trình tự dựng cột khung chống;


· Cài chèn hông, đóng  nêm, đánh văng đúng yêu cầu kỹ thuật. 


2. Kiến thức


· Kết cấu của cột chống;


· Tình trạng kỹ thuật của của khung chống;


· Phương pháp dựng cột đỡ xà, cài chèn giữ cột gãy;


· Quy trình  tháo bỏ cột bị gãy;


· Kỹ thuật chèn và dựng cột chống;


· Xác định  tiết diện đường hầm;


· Kết cấu của khung chống;


· Yêu cầu, vị trí chèn hông, nêm, văng của khung chống;


· Biện pháp củng cố độ ổn định của cột chống.


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Choòng, xẻng, búa;


· Cột bích;


· Gỗ;


· Hộ chiếu kỹ thuật; 


· Thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện công việc xác định cột bị hư hỏng và số lượng cột cần thay thế.

		- Kiểm tra mức độ chính xác của vị trí cột bị hư hỏng cần thay mới.



		- Thực hiện dựng cột bích đỡ xà trước khi tháo cột bị hư hỏng.

		- Quan sát người thợ thực hiện. đối chiếu với quy phạm an toàn.



		- Thực hiện các thao tác tháo cột bị hư hỏng và tháo bỏ chèn tại vị trí cột bị hư hỏng.

		- Quan sát người thợ thực hiện, đối chiếu với quy trình thay cột.



		- Làm đúng trình tự dựng cột vì chống, cột được dựng chắc chắn, mộng ăn khớp với xà.

		- Quan sát trực tiếp người thợ thực hiện, đối chiếu với thiết kế kỹ thuật. 



		- Hoàn thiện của công việc thay cột chống đỡ xà: cài chèn hông, đóng nêm, đánh văng. 

		- Kiểm tra đánh giá kết quả làm việc với yêu cầu kỹ thuật.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: KHOAN THĂM DÒ BẰNG MÁY KHOAN KHÍ ÉP


Mã số Công việc: C1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Di chuyển máy khoan vào vị trí làm việc, kiểm tra máy, lắp đặt dụng cụ và thiết bị khoan, tiến hành khoan lấy mẫu; để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:


· Kiểm tra sự hoạt động của máy khoan;


· Kiểm tra, đảm bảo điều kiện an toàn làm việc tại gương khoan;


· Xác định vị trí của các lỗ khoan theo hộ chiếu;


· Đánh dấu vị trí lỗ khoan; 


· Lắp bộ dụng cụ khoan;


· Đưa mũi khoan vào vị trí đánh dấu;


· Vận hành máy khoan, khoan lấy mẫu.


· Dừng khoan lấy mẫu;


· Ghi sổ khoan thăm dò.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Chuẩn bị đúng, đầy đủ dụng cụ, thiết bị theo công việc;


· Máy khoan phải hoạt động tốt;


· Xác định đúng vị trí của các lỗ khoan trên gương hầm;.


· Dấu lỗ khoan rõ ràng;


· Bộ dụng cụ khoan lắp đầy đủ hoàn chỉnh đúng kỹ thuật;


· Đưa mũi khoan vào đúng vị trí đánh dấu lỗ khoan;


· Khoan đúng hướng, đúng chiều sâu theo hộ chiếu;


· Thời gian khoan nhỏ hơn thời gian định mức;


· Kéo được choòng khoan, mũi khoan ra khỏi lỗ khoan;


· Lấy được mẫu;


· Phân loại được đất đá và các điều kiện địa chất;


· Máy khoan để nơi quy định;


· Phân tich được các thông số kỹ thuật về mẫu;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp, vệ sinh môi trường sau khi thi công;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học; 


· Đảm bảo an toàn trong vận hành, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện định mức từ 2 ( 12 giờ;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Sắp xếp được công việc trong ca; 


· Sử dụng đúng trang bị BHLĐ;


· Lựa chọn đúng dụng cụ, thiết bị khoan;


· Thực hiện đúng thao tác kiểm tra, củng cố vị trí khoan; 


· Xác định được vị trí lỗ khoan trên gương hầm;


· Đánh dấu các lỗ khoan trên gương hầm chính xác theo hộ chiếu;


· Chọn, lắp đặt dụng cụ khoan theo yêu cầu kỹ thuật; 


· Đưa mũi khoan đúng vào vị trí đánh dấu;


· Vận hành máy khoan đúng quy trình; 


· Sử dụng thành thạo dụng cụ đo và kiểm tra;


· Xác định được tính chất cơ lý của đất đá;


· Thực hiện ghi sổ theo quy định;


· Thu dọn dụng cụ, thiết bị và vệ sinh công nghiệp;


· Thực hiện  thủ tục bàn giao kết quả làm việc.


 2. Kiến thức


· Quy định an toàn, BHLĐ;  


· Công dụng của dụng cụ, thiết bị; 


· Quy cách sử dụng  dụng cụ và thiết bị khoan;


· Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy khoan;


· Phương pháp kiểm tra, củng cố vị trí làm việc đảm bảo điều kiện an toàn;


· Đọc bản vẽ;


· Phương pháp xác định vị trí lỗ khoan;


· Phương pháp đánh dấu lỗ khoan;


· Cấu tạo nguyên lý làm việc của bộ dụng cụ khoan;


· Quy trình tháo lắp bộ  dụng cụ và thiết bị khoan;


· Quy trình vận hành máy khoan;


· Kỹ thuật địa chất, đo khí;


· Quy phạm an toàn về khí cháy nổ và khí CO2;


· Tính chất cơ lý của đất đá;


· Phương pháp ghi sổ;


· Phân loại, sắp xếp  dụng cụ, thiết bị. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Sổ nhật ký sản xuất, BHLĐ;


· Hộ chiếu kỹ thuật;


· Máy khoan, mũi khoan, choòng khoan, giá khoan;


· Máy nén khí, dụng cụ bảo dưỡng;


· Búa, choòng, xẻng, gỗ;


· Sơn, thước đo;


· Dụng cụ lấy mẫu;


· Dụng cụ đo và kiểm tra chuyên dùng;


· Sổ ghi chép, giấy bút;


· Xẻng, thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sắp xếp được công việc trong ca.




		- Quan sát, đối chiếu với yêu cầu sản xuất. 



		- Lựa chọn đúng dụng cụ, thiết bị khoan.

		- Quan sát, so sánh với quy định.



		- Kiểm tra, củng cố vị trí khoan đảm bảo an toàn cho người và thiết bị. 

		- So sánh quy định an toàn .



		- Xác định được vị trí và đánh dấu lỗ khoan trên gương hầm.

		- Đối chiếu với hộ chiếu khoan.



		- Đưa mũi khoan đúng vào vị trí đánh dấu và thực hiện khoan.

		- Quan sát, đối chiếu với quy trình vận hành máy khoan.



		-  Sử dụng đúng dụng cụ đo và kiểm tra địa chất và khí.

		- So sánh  với bảng phân loại đất đá và khí.



		- Thu dọn dụng cụ, thiết bị và vệ sinh công nghiệp; bàn giao kết quả làm việc.

		- Kiểm tra mức độ thực hiện, đối chiếu với sổ bàn giao.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: KHOAN THĂM DÒ BẰNG MÁY KHOAN ĐIỆN

Mã số Công việc: C2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Đưa máy vào vị trí làm việc thực hiện khoan thăm dò bằng máy khoan điện; để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:


· Lắp mũi khoan vào choòng, lắp choòng khoan vào máy khoan;


· Tạo lỗ khoan mồi;


· Khoan sâu vào lỗ khoan và lấy phoi;


· Kiểm tra chiều sâu, góc nghiêng của lỗ khoan;


· Dừng khoan lấy mẫu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lắp mũi khoan vào choòng, lắp choòng khoan vào máy khoan chính xác, đúng chiều;


· Lỗ khoan mở lỗ phải chính xác;


· Đảm bảo khoan đúng yêu cầu kỹ thuật, đủ độ sâu cần thiết;


· Phoi được lấy hết ra khỏi lỗ khoan;


· Kéo choòng khoan, mũi khoan ra khỏi lỗ khoan;


· Mẫu được đưa ra khỏi lỗ khoan;


· Các thông số kỹ thuật về mẫu khoan, địa chất và khí;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp, vệ sinh môi trường sau khi thi công;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học; 


· Đảm bảo an toàn trong vận hành, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện định mức từ 15 ( 40 phút;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Thực hiện đúng quy định khi lắp các thiết bị khoan;


· Thực hiện đúng quy trình vận hành máy khoan điện;


· Tạo lỗ khoan mồi đúng vị trí theo hộ chiếu;


· Thực hiện các thao tác khoan lỗ khoan đúng quy trình; 


· Kiểm tra công tác khoan lấy mẫu đúng kỹ thuật;


· Sử dụng dụng cụ đo và kiểm tra;


· Xác định tính chất cơ lý của đất đá.


 2. Kiến thức


· Cấu tạo nguyên lý làm việc của thiết bị khoan;


· Quy trình tháo lắp dụng cụ và thiết bị khoan;


· Phương pháp tạo lỗ khoan mồi;


· Phương pháp khoan thăm dò;


· Phương pháp kiểm tra lỗ khoan trên gương;


· Kỹ thuật địa chất, đo khí;


· Quy phạm an toàn về khí cháy nổ và khí CO2.


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Hộ chiếu khoan;


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Máy khoan, mũi khoan, choòng khoan, giá khoan;


· Sổ tay hướng dẫn vận hành và bảo dưỡng máy khoan điện;


· Búa, choòng, xẻng, gỗ;


· Sơn, thước đo;


· Dụng cụ lấy mẫu;


· Dụng cụ đo và kiểm tra chuyên dùng;


· Sổ ghi chép, giấy bút;


· Xẻng, thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện đúng quy định khi lắp các thiết bị khoan;

		· Quan sát trực tiếp người thợ thực hiện, so sánh với quy trình tháo lắp;



		- Thực hiện quy trình vận hành máy khoan điện;

		· Quan sát người thợ thực hiện, đối chiếu với quy trình vận hành; 



		· Tạo lỗ khoan mồi đúng vị trí đánh dấu;

		· Kiểm tra  người thợ thực hiện, đối chiếu với hộ chiếu khoan;



		- Thực hiện các thao tác vận hành máy khoan điện khoan lỗ khoan lấy mẫu đúng kỹ thuật;

		· Quan sát người thợ thực hiện, đối chiếu với quy trình vận hành;



		· Sử dụng dụng cụ đo và kiểm tra  địa chất và khí;

		· So sánh với bảng phân loại đất đá và khí;



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: KHOAN THĂM DÒ BẰNG MÁY KHOAN  THỦY LỰC


Mã số Công việc: C3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Kiểm tra máy, lắp đặt dụng cụ; thao tác khoan, lấy mẫu bằng máy khoan  thủy lực, để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:

· Kiểm tra máy và thiết bị khoan;


· Lắp bộ dụng cụ khoan;


· Đưa mũi khoan vào vị trí đánh dấu;


· Vận hành máy khoan, khoan lỗ;


· Dừng khoan lấy mẫu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Kiểm tra được sự hoạt động của động cơ, xi lanh, piston, bơm và các van thuỷ lực;


· Chuẩn bị đầy đủ các thiết bị khoan: cần, choòng  khoan, mũi khoan; 


· Cần, choòng  khoan, mũi khoan lắp thành bộ hoàn chỉnh đúng kỹ thuật;


· Mũi khoan chạm vào đúng vị trí đánh dấu lỗ khoan;


· Khoan đúng hướng, đúng chiều sâu theo hộ chiếu;


· Kéo ống lấy mẫu, choòng khoan, mũi khoan ra khỏi lỗ khoan;


· Mẫu được bẻ và đưa ra khỏi lỗ khoan;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp, vệ sinh môi trường sau khi thi công;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học;


· Đảm bảo an toàn trong vận hành, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện định mức từ 15 ( 40 phút;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Kiểm tra thông số kỹ thuật của máy và thiết bị khoan;


· Tháo, lắp dụng cụ khoan đúng quy trình;                             


· Đưa mũi khoan đúng vào vị trí đánh dấu;


· Thao tác vận hành máy khoan đúng quy trình; 


· Lấy mẫu tại các vị trí cần thiết.


2. Kiến thức


· Cấu tạo, nguyên lý làm việc của động cơ, hệ thống thuỷ lực của máy khoan;


· Cấu tạo nguyên lý làm việc của bộ dụng cụ khoan;


· Quy trình tháo lắp bộ dụng cụ và thiết bị khoan;


· Đặc tính kỹ thuật, công dụng của máy khoan thuỷ lực;


· Phương pháp vận hành máy khoan thuỷ lực;


· Kỹ thuật địa chất.


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Hộ chiếu khoan;


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Máy khoan, mũi khoan, choòng khoan, giá khoan;


· Sổ tay hướng dẫn vận hành và bảo dưỡng máy khoan thuỷ lực;


· Búa, choòng, xẻng, gỗ;


· Sơn, thước đo;


· Dụng cụ lấy mẫu;


· Máy phân tích mẫu;


· Sổ ghi chép, giấy bút;


· Xẻng, thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kiểm tra thông số kỹ thuật của máy và thiết bị khoan.

		- So sánh với thông số kỹ thuật máy khoan.



		- Tháo, lắp dụng cụ khoan đúng quy trình.                             

		- Quan sát người thợ thực hiện, đối chiếu với quy trình tháo lắp và bảo dưỡng máy khoan thuỷ lực.



		- Vận hành máy khoan, đưa mũi khoan vào vị trí đánh dấu và khoan.

		- Quan sát người thợ thực hiện, đối chiếu với quy trình vận hành máy khoan.



		- Dừng máy khoan đúng vị trí cần thiết và thực hiện lấy mẫu.

		- Quan sát người thợ thực hiện, đối chiếu với hộ chiếu kỹ thuật khoan thăm dò.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: NỐI CẦN KHOAN


Mã số Công việc: C4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Thực hiện công  việc nối cần khi khoan các lỗ khoan sâu theo các bước:


· Kéo mũi khoan lên khỏi đáy;


· Làm sạch phoi khoan ở đáy lỗ khoan;


· Kẹp cần khoan ở miệng lỗ khoan;


· Tắt nước hoặc khí nén;


· Nối cần khoan.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Nâng mũi khoan cách đáy lỗ khoan từ 20cm ( 30cm;


· Đáy lỗ khoan sạch không làm kẹt bộ dụng cụ khoan;


· Cần khoan được kẹp chặt và giữ cố định ở miệng lỗ khoan;


· Nước hoặc khí nén tới cột cần khoan được tắt hoàn toàn;


· Cần được nối thêm đạt độ dài cần thiết;


· Mũi khoan tiếp xúc với đất đá ở đáy lỗ khoan và tạo thêm chiều sâu khoan;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp, vệ sinh môi trường sau khi thi công;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học; 


· Đảm bảo an toàn trong vận hành, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện định mức từ 15 ( 30 phút;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Vận hành máy  khoan đúng quy trình;


· Vận hành máy bơm, máy nén khí cung cấp cho máy khoan đúng quy định;


· Sử dụng đúng các dụng cụ khoan để kẹp cần khoan;


· Làm sạch phoi khoan ở đáy lỗ khoan;


· Tắt nước hoặc khí nén đúng thời điểm;


· Nối cần khoan đúng quy trình.


 2. Kiến thức


· Quy trình vận hành máy khoan;


· Phương pháp lấy phoi khoan;


· Phương pháp kẹp cần khoan;


· Cấu tạo nguyên lý hoạt động của đường nước (khí) cung cấp cho máy khoan. 


· Phương pháp nối cần khoan. 


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Máy khoan, cần khoan;


· Tời máy khoan;


· Nước, khí nén;


· Dụng cụ kẹp cần chuyên dùng;


· Máy bơm hoặc máy nén khí;


· Quy trình vận hành máy khoan;


· Sổ tay tháo lắp và bảo dưỡng máy khoan.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Vận hành máy khoan đúng quy trình.

		- Quan sát, đối chiếu với quy trình vận hành.



		- Vận hành máy bơm nước, máy nén khí cung cấp cho máy khoan. 

		- Quan sát, đối chiếu với quy trình vận hành.



		- Sử dụng đúng các dụng cụ khoan để kẹp cần khoan.

		- Kiểm tra mức độ thực hiện, so sánh với yêu cầu.



		- Làm sạch phoi khoan ở đáy lỗ khoan.

		- Kiểm tra mức độ thực hiện đúng yêu cầu kỹ thuật



		- Nối cần khoan đúng quy trình.



		- Quan sát, đối chiếu với quy trình tháo lắp cần khoan.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: THAY MŨI KHOAN

Mã số Công việc: C5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Thực hiện thay mũi khoan bị mòn lắp mũi khoan mới để tạo thêm hiệu quả phá vỡ đất đá trong lỗ khoan, để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:

· Làm sạch đáy lỗ khoan;


· Dừng việc lấy mẫu và cắt mẫu; 


· Kéo cột, cần  ra khỏi lỗ khoan;


· Kiểm tra và tháo mũi khoan cũ;


· Lắp mũi khoan mới;


· Thả bộ dụng cụ có mũi khoan mới vào lỗ khoan;


· Cung cấp nước hoặc khí nén;


· Tiếp tục khoan sâu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Đảm bảo khoan đúng yêu cầu kỹ thuật, đủ độ sâu cần thiết;


· Phoi được lấy hết ra khỏi lỗ khoan;


· Kéo choòng khoan, mũi khoan ra khỏi lỗ khoan;


· Mẫu được đưa ra khỏi lỗ khoan;


· Tháo được mũi khoan cũ ra khỏi dụng cụ lấy mẫu;


· Lắp được mũi khoan mới vào bộ dụng cụ lấy mẫu; 


· Nối lần lượt các cần khoan, đưa mũi khoan mới đến đáy lỗ khoan;


· Lắp chính xác, đúng chiều;


· Nước hoặc khí nén đảm bảo tuần hoàn, làm sạch phoi khoan và mát mũi khoan;


· Mũi khoan tiếp xúc với đất đá ở đáy lỗ khoan và tạo thêm chiều sâu khoan;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp, vệ sinh môi trường sau khi thi công;


· Bố trí nơi làm việc hợp lý, khoa học; 


· Đảm bảo an toàn trong vận hành, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện định mức từ 15 ( 30 phút;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Vận hành máy bơm, máy nén khí đúng quy trình;


· Đưa được mẫu ra khỏi lỗ khoan;


· Tháo được cần khoan theo yêu cầu;


· Tháo, lắp mũi khoan đúng quy trình;


· Sử dụng đúng dụng cụ tháo lắp;


· Vận hành máy khoan đúng quy trình.


 2. Kiến thức


· Phương pháp vận hành máy bơm nước và máy khí nén ;


· Quy trình cắt mẫu;


· Trình tự tháo cần khoan;


· Phương pháp kiểm tra và tháo mũi khoan;


· Quy trình  lắp mũi khoan, cần khoan; 


· Quy trình vận hành máy khoan.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Máy khoan, tời máy khoan;


· Máy bơm nước, máy nén khí;


· Mũi khoan, cần khoan; 


· Dụng cụ tháo lắp chuyên dùng;


· Quy trình vận hành máy khoan;


· Sổ tay tháo lắp và bảo dưỡng máy khoan.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Vận hành máy bơm, máy nén khí đúng quy trình.

		- Quan sát, đối chiếu với quy trình vận hành.



		- Mẫu được đưa ra khỏi lỗ khoan;




		- Kiểm tra, đối chiếu với quy trình vận hành máy khoan lấy mẫu.



		- Tháo, lắp cần khoan và  mũi khoan đúng quy trình.

		- Quan sát, đối chiếu với quy trình tháo lắp dụng cụ khoan.



		- Vận hành máy khoan đúng quy trình.

		- Quan sát, đối chiếu với quy trình vận hành.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: XỬ LÝ SỰ CỐ KẸT CHÒONG KHOAN

Mã số Công việc: C6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Sử dụng các dụng cụ cứu chữa chòong khoan bị kẹt, bị gãy mắc lại trong lỗ khoan, để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:

· Chuẩn bị dụng cụ kiểm tra máy, choòng, mũi khoan;


· Kiểm tra tình trạng kẹt, gãy chòong;


· Xử lý sự cố;


· Bàn giao dụng cụ, thiết bị. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Chuẩn bị đầy đủ, đúng chủng loại dụng cụ;


· Máy và thiết bị khoan đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Xác định được tình trạng kẹt, gãy chòong;


· Xử lý dứt điểm sự cố đã xảy ra; 


· Thay được choòng khoan gãy bằng choòng khoan mới;


· Bàn giao theo đúng thủ tục;


· Máy khoan hoạt động tốt;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học; 


· Đảm bảo an toàn trong vận hành;


· Thời gian thực hiện định mức từ 15 ( 20 phút;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Chọn đúng dụng cụ, vật tư, thiết bị cần thiết;


· Xác định được tình trạng kỹ thuật của máy và thiết bị khoan;


· Kiểm tra được tình trạng kẹt, gãy chòong khoan;


· Xử lý được sự cố kẹt, gãy chòong khoan;


· Thực hiện bàn giao kết quả khắc phục sự cố.


 2. Kiến thức


· Danh mục dụng cụ kiểm tra;


· Phương pháp kiểm tra máy và thiết bị khoan;


· Phương pháp đánh giá tình trạng của lỗ khoan; 


· Phương án xử lý sự cố kẹt, gãy chòong khoan;


· Thông số kỹ thuật.


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Quy trình xử lý sự cố;


· Máy khoan, choòng khoan, mũi khoan;


· Các thiết bị phụ trợ;


· Các dụng cụ chuyên dùng;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn đúng dụng cụ, vật tư, thiết bị cần thiết.

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu công việc.



		- Xác định được tình trạng kỹ thuật của máy và thiết bị khoan.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với quy trình vận hành máy khoan.



		- Kiểm tra tình trạng kẹt, gãy chòong khoan.

		- Kiểm tra mức độ thực hiện và khắc phục sự cố đúng quy trình.



		- Xử lý sự cố kẹt, gãy chòong khoan.

		- Kiểm tra mức độ thành thạo của công việc theo yêu cầu. 



		- Bàn giao kết quả khắc phục sự cố.

		- So sánh với kết quả thông báo. 



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: XỬ LÝ SỰ CỐ RƠI MŨI KHOAN


Mã số Công việc: C7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

    Xác định vị trí mũi khoan bị rơi trong lỗ khoan, sử dụng các dụng cụ lấy mũi khoan; để thực hiện công việc này bao gồm các bước như sau:

· Kiểm tra, xác định vị trí mũi khoan bị rơi;


· Lấy mũi khoan bị rơi trong lỗ khoan;


· Thu dọn dụng cụ và vệ sinh công nghiệp;


· Bàn giao sản phẩm cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Xác định được vị trí mũi khoan bị rơi;


· Lấy được mũi khoan;


· Bảo dưỡng máy khoan đúng quy trình;


· Bàn giao công việc theo đúng thủ tục;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học; 


· Đảm bảo an toàn trong vận hành;


· Thời gian thực hiện định mức từ 15 ( 20 phút;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Kiểm tra xác định đúng vị trí mũi khoan bị rơi;


· Sử dụng đúng các dụng cụ lấy mũi khoan;


· Bảo dưỡng máy khoan đúng quy trình;


· Bàn giao đủ các thông số.


 2. Kiến thức


· Phương pháp kiểm tra, xác định  vị trí mũi khoan bị rơi;


· Phương pháp lấy mũi khoan bị rơi trong lỗ khoan;


· Quy trình bảo dưỡng máy khoan;


· Các thông số kỹ thuật của máy khoan;


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Dụng cụ lấy mũi khoan rơi;


· Máy khoan, dụng cụ khoan;


· Dầu mỡ bôi trơn, dẻ lau;


· Quy trình vận hành máy khoan;


· Bản hướng dẫn khắc phục sự cố khi khoan;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kiểm tra xác định đúng vị trí mũi khoan bị rơi.

		- Kiểm tra mức độ chính xác của công việc.



		- Sử dụng đúng các dụng cụ lấy mũi khoan.

		- Quan sát người thợ thực hiện, đối chiếu với quy trình.



		- Bảo dưỡng máy khoan đúng quy trình. 

		- Kiểm tra, đối chiếu với quy định bảo dưỡng. 



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: ĐỌC HỘ CHIẾU KHOAN NỔ MÌN


Mã số Công việc: D1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

      Đọc hộ chiếu khoan, đọc các thông số kỹ thuật lỗ khoan và hộ chiếu nổ mìn, để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước sau:


· Nhận nhiệm vụ;


· Đọc hộ chiếu khoan;


· Đọc các thông số lỗ khoan;


· Đọc hộ chiếu nổ mìn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Hiểu rõ nhiệm vụ đọc hộ chiếu;


· Đọc chính xác hộ chiếu khoan;


· Biết được đường kính lỗ khoan, chiều sâu lỗ khoan, góc nghiêng lỗ khoan;


· Đọc được hộ chiếu nổ mìn;


· Nắm bắt được các thông tin về vật liệu, phương tiện nổ, quy cách nạp nổ;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học;


· Đảm bảo an toàn trong công việc;


· Thời gian thực hiện định mức từ 10 ÷15 phút;


· Tỷ mỉ, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Sắp xếp đúng công việc theo nhiệm vụ; 


· Đọc chính xác hộ chiếu khoan;


· Đọc chính xác hộ chiếu nổ mìn;


· Ghi chép đủ các thông số theo thiết kế;


· Bàn giao công việc.


2. Kiến thức


· Phương pháp đọc bản vẽ;


· Yêu cầu kỹ thuật trong khoan lỗ mìn;


· Yêu cầu kỹ thuật trong nổ mìn;


· Phương tiện, vật liệu nổ, kỹ thuật nạp, nổ;


· Quy định an toàn;


· Báo cáo thông số kỹ thuật.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Sổ nhật ký sản xuất;


· Hộ chiếu khoan nổ mìn;


· Bản vẽ;


· Bảng các chỉ tiêu thông số kỹ thuật;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sắp xếp đúng công việc theo nhiệm vụ.

		- Kiểm tra, đối chiếu với bản phân công nhiệm vụ.



		- Đọc bản vẽ hộ chiếu khoan, đưa ra được các thông số, yêu cầu của công tác khoan.

		- Kiểm tra mức độ thực hiện, đối chiếu với hộ chiếu kỹ thuật khoan.  



		- Đọc bản vẽ hộ chiếu nổ mìn, đưa ra được các thông số, yêu cầu của công tác nổ mìn.

		- Kiểm tra mức độ thực hiện, đối chiếu với hộ chiếu kỹ thuật nổ mìn và quy phạm an toàn.  



		- Ghi chép đủ các thông số theo thiết kế.

		- Kiểm tra, so sánh với thông số thiết kế.



		- Bàn giao công việc theo hộ chiếu kỹ thuật.

		- So sánh kết quả thực hiện với yêu cầu công việc.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: ĐÁNH DẤU LỖ KHOAN THEO HỘ CHIẾU

Mã số Công việc: D2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

    Đánh dấu vị trí các lỗ khoan ở trên gương hầm theo hộ chiếu. đảm bảo chính xác, dễ quan sát, để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước sau:


· Nhận nhiệm vụ mang trang bị BHLĐ cá nhân;


· Chuẩn bị dụng cụ lấy dấu;


· Đánh dấu nhóm lỗ khoan tạo rạch;


· Đánh dấu lỗ khoan phá;


· Đánh dấu lỗ khoan tạo biên.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Chuẩn bị đầy đủ trang bị BHLĐ; 


· Chuẩn bị đầy đủ và đúng chủng loại dụng cụ lấy dấu;


· Dấu lỗ khoan rõ ràng;


· Phân biệt được các nhóm lỗ khoan tạo rạch, khoan phá, lỗ khoan tạo biên;


· Thời gian lấy dấu nhỏ hơn hoặc bằng thời gian định mức;


· Số lượng, khoảng cách lỗ khoan đúng theo yêu cầu kỹ thuật; 


· Đánh dấu lỗ khoan đúng theo hộ chiếu thiết kế;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học; 


· Đảm bảo an toàn trong thi công;


· Thời gian thực hiện định mức từ 10 ( 15 phút tuỳ thuộc vào số lượng lỗ khoan;


· Tỷ mỉ, chính xác. 


 III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Sắp xếp được công việc trong ca; 


· Sử dụng đúng trang bị BHLĐ;


· Chọn chính xác dụng cụ để lấy dấu;


· Đánh dấu được các lỗ khoan tạo rạch, khoan phá, lỗ khoan tạo biên trên gương hầm.


2. Kiến thức


· Quy định an toàn;


· Cách lựa chọn và sử dụng dụng cụ;


· Phương pháp xác định vị trí lỗ khoan trên gương hầm;


· Phân biệt vị trí lỗ khoan tạo rạch, khoan phá, lỗ khoan tạo biên; 


· Quy trình đánh dấu lỗ khoan trên gương hầm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Sổ nhật ký sản xuất, BHLĐ;


· Hộ chiếu khoan nổ mìn;


· Sơ đồ bố trí lỗ khoan;


· Sơn, choòng cày,cuốc thước; 


· Hòm đựng dụng cụ;


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sắp xếp được công việc trong ca. 

		- Kiểm tra, đối chiếu với giao nhiệm vụ.



		- Sử dụng đúng trang bị BHLĐ.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với quy phạm an toàn.



		- Chọn chính xác dụng cụ để lấy dấu.

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.



		- Đánh dấu được các lỗ khoan tạo rạch, khoan phá, lỗ khoan tạo biên trên gương hầm.

		- Quan sát, đối chiếu với bản vẽ vị trí lỗ khoan trên gương.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: KHOAN LỖ MÌN BẰNG MÁY KHOAN ĐIỆN CẦM TAY


Mã số Công việc: D3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Chuẩn bị và kiểm tra dụng cụ, thiết bị khoan; lắp choòng, mũi, máy khoan, giá khoan, sau đó khoan các lỗ khoan theo vị trí đã được đánh dấu trên gương hầm, để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước sau:


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị khoan vào vị trí làm việc;


· Kiểm tra điều kiện an toàn tại gương khoan;


· Lắp mũi khoan vào choòng, lắp choòng khoan vào máy khoan;


· Tạo lỗ khoan mồi;


· Khoan sâu lỗ khoan và lấy phoi;


· Thu dọn dụng cụ, thiết bị và vệ sinh công nghiệp;


· Bàn giao sản phẩm cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Chuẩn bị đúng, đầy đủ dụng cụ, thiết bị theo công việc;


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị vào làm việc;


· Lắp dụng cụ và thiết bị khoan chính xác, đúng chiều;


· Lỗ khoan mở lỗ phải chính xác;


· Khoan đúng và đủ số lượng;


· Đảm bảo các thông số của lỗ khoan;


· Máy khoan để đúng nơi quy định;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học; 


· Thời gian thực hiện định mức từ 15 ( 40 phút tuỳ thuộc vào số lượng lỗ khoan;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn đúng dụng cụ, thiết bị khoan;


· Kiểm tra được điều kiện an toàn tại gương khoan;


· Thực hiện đúng quy định khi lắp các thiết bị khoan;


· Vận hành máy khoan điện cầm tay đúng quy trình;


· Tạo được lỗ khoan mồi;


· Khoan lỗ mìn đúng theo hộ chiếu;


· Lấy được phoi khoan;


· Thu dọn hết dụng cụ, thiết bị  đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Bàn giao được kết quả làm việc.


 2. Kiến thức


· Công dụng của dụng cụ, thiết bị; 


· Quy trình vận hành máy khoan;


· Quy tắc an toàn lao động;


· Danh mục các dụng cụ cần thiết để lắp mũi, choòng khoan;


· Sắp xếp đúng trình tự công việc tạo lỗ khoan mồi;


· Phương pháp khoan lỗ mìn;


· Kỹ thuật lấy phoi khoan;


· Phân loại, sắp xếp  dụng cụ, thiết bị; 


· Trình tự bàn giao sản phẩm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý;


· Tài liệu kỹ thuật bảo dưỡng, vận hành máy khoan điện cầm tay;


· Hộ chiếu khoan nổ mìn;


· Máy khoan, mũi khoan;


· Búa, choòng cày, cuốc, xẻng, gỗ;


· Clê, mỏ lết;


· Dụng cụ thiết bị chuyên dùng;


· Thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lựa chọn đúng dụng cụ, thiết bị khoan.

		· Quan sát, đối chiếu yêu cầu. 



		- Kiểm tra đảm bảo điều kiện an toàn tại gương khoan.

		- Quan sát, đối chiếu với quy định an toàn.



		- Thực hiện đúng quy trình vận hành máy khoan điện cầm tay.

		- Quan sát, đối chiếu với quy trình vận hành.



		- Khoan tạo được lỗ khoan mồi.

		- Kiểm tra, đối chiếu với hộ chiếu kỹ thuật.



		-  Khoan lỗ mìn đúng theo hộ chiếu.

		- Quan sát, đối chiếu hộ chiếu khoan.



		- Lấy được phoi khoan ra khỏi lỗ khoan.

		- Theo dõi người thợ thực hiện, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.



		- Thu dọn hết dụng cụ, thiết bị và vệ sinh công nghiệp.

		- Kiểm tra người thợ thực hiện, đối chiếu với quy định chung.



		- Bàn giao đầy đủ kết quả làm việc.

		-  Mức độ chính xác của công việc.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: KHOAN LỖ MÌN BẰNG MÁY KHOAN KHÍ ÉP

Mã số Công việc: D4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

    Thực hiện khoan lỗ mìn bằng máy khoan khí ép theo trình tự như sau:


· Lắp mũi vào choòng, lắp choòng khoan vào máy khoan;


· Tạo lỗ khoan mồi;


· Khoan sâu lỗ khoan và lấy phoi.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lắp dụng cụ và thiết bị khoan chính xác, đúng chiều;


· Lỗ khoan mở lỗ phải chính xác;


· Khoan đúng và đủ số lượng lỗ khoan;


· Đảm bảo các thông số của lỗ khoan;


· Máy khoan để đúng nơi quy định;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học;


· Đảm bảo an toàn trong thi công;


· Thời gian thực hiện định mức từ 2( 4 giờ tuỳ thuộc vào số lượng lỗ khoan;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Thực hiện đúng quy định khi lắp các thiết bị khoan.


· Vận hành máy khoan khí ép đúng quy trình;


· Tạo lỗ khoan mồi đúng vị trí kích thước;


· Thực hiện khoan lỗ mìn và lấy phoi.


2. Kiến thức

· Quy trình lắp đặt và vận hành máy khoan khí nén;


· Kỹ thuật tạo lỗ khoan mồi;


· Phương pháp khoan lỗ mìn;


· Kỹ thuật lấy phoi khoan;


· Quy định an toàn trong công tác khoan.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý;


· Tài liệu kỹ thuật bảo dưỡng, vận hành máy khoan khí ép;


· Dụng cụ thiết bị chuyên dùng;


· Máy khoan, mũi khoan , cuốc, choòng cày;


· Máy nén khí, máy bơm và ống dẫn nước;


· Thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện đúng quy định khi lắp các thiết bị khoan.

		- Quan sát, đối chiếu với quy trình tháo lắp bảo dưỡng thiết bị khoan.



		- Vận hành máy khoan khí ép đung quy trình.

		- Quan sát, đối chiếu với quy trình vận hành.



		- Tạo lỗ khoan mồi đúng vị trí kích thước.

		- Kiểm tra, đối chiếu với hộ chiếu khoan.



		- Khoan lỗ mìn và lấy phoi đúng quy trình.

		- Quan sát, đối chiếu với hộ chiếu khoan. 



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: KHOAN LỖ MÌN BẰNG  XE KHOAN


Mã số Công việc: D5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

   Di chuyển xe khoan vào gương hầm, khoan lỗ mìn theo hộ chiếu, để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước sau:


· Kiểm tra xe khoan, dụng cụ khoan;


· Di chuyển xe khoan vào gương khoan;


· Tạo lỗ khoan mồi;


· Khoan sâu lỗ khoan và lấy phoi.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Xe khoan, dụng cụ khoan làm việc tốt;


· Di chuyển nhanh chóng;


· Vị trí đứng của xe khoan thuận lợi, an toàn;


· Lỗ khoan mở lỗ chính xác;


· Khoan đúng và đủ số lượng lỗ khoan;


· Đảm bảo các thông số của lỗ khoan;


· Máy khoan di chuyển đúng nơi quy định;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học;


· Đảm bảo an toàn trong thi công;


· Thời gian thực hiện định mức từ 4( 16 giờ tuỳ thuộc vào số lượng lỗ khoan;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Kiểm tra được kỹ thuật xe khoan;


· Vận hành xe khoan vào đúng vị trí gương khoan;


· Khoan lỗ mìn đúng theo hộ chiếu;


· Khoan và lấy phoi khoan đúng quy trình.


2. Kiến thức


· Cấu tạo, nguyên lý làm việc của xe khoan, dụng cụ khoan;


· Quy trình vận hành xe khoan;


· Kỹ thuật di chuyển xe khoan;.


· Phương pháp tạo lỗ khoan mồi;


· Kỹ thuật lấy phoi khoan;


· Quy trình khoan lỗ mìn trên gương;


· Phương pháp bảo dưỡng xe khoan.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý;


· Tài liệu kỹ thuật bảo dưỡng, vận hành xe khoan;


· Choòng khoan, mũi khoan và dụng cụ chuyên dùng;


· Xe khoan, máy khoan, mũi khoan , cuốc, choòng cày; 


· Hộ chiếu khoan nổ mìn;


· Máy bơm và ống dẫn nước;


· Thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Kiểm tra được kỹ thuật xe khoan

		- So sánh với quy trình kiểm tra, bảo dưỡng xe khoan. 



		- Vận hành xe khoan vào đúng vị tri gương khoan.

		- Quan sát, đối chiếu với quy trình vận hành. 



		- Khoan lỗ mìn đúng theo hộ chiếu.

		- Quan sát, đối chiếu với hộ chiếu khoan.



		· Lấy phoi khoan đúng quy trình.

		- Kiểm tra mức độ sạch phoi khoan.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: KIỂM TRA LÀM SẠCH LỖ KHOAN


Mã số Công việc: D6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

      Kiểm tra chiều sâu và góc nghiêng của lỗ khoan, dùng khí nén, nước hoặc dụng cụ chuyên dùng lấy sạch phoi khoan trong lỗ khoan, để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước sau:


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật liệu và vận chuyển đến vị trí  làm việc;    


· Kiểm tra chiều sâu, góc nghiêng của lỗ khoan;


· Làm sạch lỗ khoan;


· Dọn vệ sinh công nghiệp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, vật tư theo công việc;


· Đảm bảo các thông số của lỗ khoan;


· Lấy hết phoi ở trong lỗ khoan;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học;


· Đảm bảo an toàn trong thi công;


· Thời gian thực hiện công việc từ 20( 30 phút tuỳ thuộc vào số lượng lỗ khoan;


· Cẩn thận, chính xác. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn đúng dụng cụ, vật tư cần thiết cho công việc; 


· Kiểm tra được độ sâu, góc nghiêng của lỗ khoan;


· Làm sạch lỗ khoan theo yêu cầu;


· Vệ sinh công nghiệp theo quy định.


2. Kiến thức


· Công dụng của dụng cụ vật liệu;


· Quy cách sử dụng  dụng cụ, vật liệu thi công;


· Phương pháp kiểm tra lỗ khoan trên gương;


· Xác định phoi trong lỗ khoan;


· Phân loại, sắp xếp vật liệu dụng cụ. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Máy nén khí, bơm nước, dụng cụ lấy phoi khoan;


· Dụng cụ đo chuyên dùng;


· Xẻng, thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý;


· Hộ chiếu khoan nổ mìn;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lựa chọn dụng cụ, vật tư cần thiết cho công việc. 

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với yêu cầu công việc.



		- Kiểm tra độ sâu, góc nghiêng của lỗ khoan.

		- So sánh thông số trên dụng cụ đo với hộ chiếu khoan.



		- Làm sạch lỗ khoan.

		- Quan sát, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.



		-  Vệ sinh công nghiệp.



		- Kiểm tra, đối chiếu với quy định chung.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: CHUẨN BỊ PHƯƠNG TIỆN VÀ VẬT LIỆU NỔ MÌN


Mã số Công việc: D7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

    Chuẩn bị các dụng cụ, phương tiện, vật liệu nổ và vận chuyển vào khu vực cần nổ ở gương hầm, để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước sau:


Nhận nhiệm vụ, mang trang bị BHLĐ cá nhân;


· Chuẩn bị thuốc nổ;


· Chuẩn bị phương tiện nổ;


· Chuẩn bị bua mìn;


· Vận chuyển phương tiện vật liệu nổ vào vị trí nổ mìn;


· Bàn giao phương tiện vật liệu nổ cho thợ nổ mìn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Chuẩn bị đúng trang bị BHLĐ; 


· Chuẩn bị đủ số lượng, đúng loại thuốc nổ theo yêu cầu;   


· Phương tiện nổ đủ số lượng, đúng chủng loại theo hộ chiếu;


· Đảm bảo các quy phạm an toàn; 


· Vật liệu làm bua đúng theo quy định;


· Vận chuyển và bảo quản bằng thiết bị chuyên dùng;


· Bàn giao đủ số lượng;


· Phương tiện, vật liệu nổ để gọn gàng, đúng nơi quy định;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học đảm bảo an toàn; 


· Thời gian thực hiện công việc từ 1( 2 giờ tùy theo khối lượng cần phải chuẩn bị;


· Cẩn thận, chính xác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Sắp xếp được công việc trong ca; 


· Sử dụng đúng trang bị BHLĐ;


· Xác định chính xác số lượng, loại vật liệu nổ;


· Lựa chọn đúng phương tiện nổ;


· Vận chuyển phương tiện nổ đúng quy phạm;


· Chọn vật liệu làm bua đúng yêu cầu và tỷ lệ cấp phối.


· Lựa chọn được hình thức vận chuyển vật liệu nổ;


· Thực hiện đủ thủ tục bàn giao phương tiện và vật liệu nổ


· Xử lý các tình huống


· Phối hợp các hoạt động


 2. Kiến thức


· Quy định bảo hộ lao động;


· Phương pháp lựa chọn thuốc nổ;


· Quy trình lựa chọn, sắp xếp phương tiện nổ;


· Phương pháp chọn vật liệu làm bua mìn;


· Quy định của công tác quản lý vận chuyển vật liệu nổ;


· Trình tự bàn giao phương tiện và vật liệu nổ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


· Sổ nhật ký sản xuất, BHLĐ;


· Bao đựng thuốc nổ;


· Hòm đựng chuyên dùng;


· Bàn gỗ;


· Kíp nổ, dây điện, máy nổ mìn;


· Vật liệu bua mìn như: cát, sét, nước;


· Dụng cụ chuyên dùng;


· Quy phạm an toàn  chuẩn bị phương tiện và vật liệu nổ mìn;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sắp xếp được công việc trong ca. 

		- Kiểm tra, đối chiếu với giao nhiệm vụ.



		- Sử dụng đúng trang bị BHLĐ.

		- Quan sát, đối chiếu với quy phạm an toàn.



		- Xác định chính xác số lượng, loại vật liệu nổ.

		- Quan sát, đối chiếu theo hộ chiếu khoan nổ mìn.



		- Lựa chọn, vận chuyển  phương tiện nổ, vật liệu nổ đúng quy phạm.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với quy phạm an toàn. 



		- Chọn vật liệu làm bua đúng yêu cầu và tỷ lệ cấp phối.

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu bua mìn.



		- Thực hiện đúng thủ tục bàn giao phương tiện và vật liệu nổ.

		- Kiểm tra thực hiện, đối chiếu với sổ giao nhận vật liệu nổ.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: BỐ TRÍ NGƯỜI GÁC MÌN THEO HỘ CHIẾU


Mã số Công việc: D8.


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

      Canh gác mìn là công việc đảm bảo an toàn trong quá trình nổ mìn và được tiến hành theo các bước sau:


· Kiểm tra các vị trí cần cảnh giới theo hộ chiếu nổ mìn;


· Phân công người canh gác;


· Cắm cờ các vị trí cấm người qua lại;


· Cảnh giới các vị trí trọng yếu;


· Phát tín hiệu đã kiểm soát khu vực cảnh giới.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Xác định đúng vị trí cần cảnh giới theo hộ chiếu;


· Sắp xếp đủ người, đúng vị trí theo quy định;


· Cờ hiệu dễ quan sát và nhận biết;


· Cảnh giới vị trí quan trọng ngăn không cho người và thiết bị đi vào trong vùng nguy hiểm;


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị; 


· Tín hiệu đặc trưng dễ nhận biết;


· Khu vực nổ mìn đảm bảo an toàn;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học đảm bảo an toàn; 


· Thời gian thực hiện công việc từ 20( 30 phút tùy theo thời gian nổ mìn;


· Cẩn thận, chính xác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Kiểm tra tất cả những vị trí cần cảnh giới theo hộ chiếu nổ mìn;


· Phân công đủ số lượng người canh gác.


· Cắm cờ tại các vị trí cấm người qua lại theo quy định;


· Cảnh giới các vị trí nguy hiểm được chỉ định;


· Phát được tín hiệu an toàn.  


· Xử lý các tình huống


· Phối hợp các hoạt động


 2. Kiến thức


· Phương pháp kiểm tra vị trí cần cảnh giới theo hộ chiếu nổ mìn;


· Nhiệm vụ người gác mìn;


· Nhận biết vị trí cần thiết phải cắm cờ báo hiệu;


· Hình thức cảnh giới; 


· Quy định về việc phát tín trong công tác nổ mìn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


· Hộ chiếu nổ mìn;


· Sổ công tác;


· Cờ hiệu, còi;


· Dụng cụ chuyên dùng;


· Quy phạm an toàn nổ mìn; 


· Sơ đồ vị trí canh gác mìn.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kiểm tra tất cả những vị trí cần cảnh giới theo hộ chiếu nổ mìn.

		- Quan sát, đối chiếu với quy phạm an toàn trong nổ mìn.



		- Phân công đủ số lượng người canh gác

		- Kiểm tra người thợ nhận đúng vị trí canh gác, đối chiếu với giao nhiệm vụ. 



		- Cắm cờ tại các vị trí cấm người qua lại theo quy định.

		- Quan sát, đối chiếu với sơ đồ bản vẽ và quy phạm an toàn. 



		- Cảnh giới các vị trí nguy hiểm được chỉ định.

		- Giám sát người thợ thực hiện theo yêu cầu quy phạm an toàn.



		- Phát tín hiệu an toàn.



		- Kiểm tra thực hiện, tất cả vị trí nhận được tín hiệu an toàn .



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: NẠP MÌN


Mã số Công việc: D9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

    Thực hiện vận chuyển vật liệu nổ, phương tiện nổ đến gần vị trí nạp mìn, tra kíp vào thỏi thuốc, nạp mìn và nạp bua vào lỗ khoan đúng theo hộ chiếu, để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước như sau:


· Kiểm tra vị trí nạp mìn, di chuyển thiết bị về vị trí an toàn;


· Chuyển vật  liệu nổ, phương tiện nổ vào vị trí;


· Tra kíp vào thỏi thuốc;


· Nạp thuốc vào lỗ khoan; 


· Nạp bua vào các lỗ mìn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lỗ mìn trên gương đã được lấy sạch phoi; 


· Củng cố độ ổn định của vì chống đảm bảo an toàn;


· Vận chuyển vật liệu nổ, phương tiện nổ đúng vị tri đảm bảo an toàn ;


· Không tạo lỗ ở thỏi thuốc trước khi tra kíp;


· Hai dây dẫn của một kíp điện phải được nối ngắn mạch  với nhau;  


· Nạp thuốc vào lỗ đảm bảo an toàn;


· Lượng thuốc nổ phù hợp từng loại lỗ mìn theo hộ chiếu;


· Nạp thuốc nổ phân đoạn bằng không khí trong lỗ mìn tạo biên;


· Bua phải đảm bảo đúng chất lượng, đủ chiều dài;


· Tạo bua bằng hỗn hợp sét + cát với tỷ lệ 70( + 30(;


· Phương tiện, vật liệu nổ để đúng nơi quy định;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học đảm bảo an toàn; 


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Thời gian thực hiện công việc từ 20( 50 phút tùy theo số lượng lỗ mìn


· Cẩn thận, chính xác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Kiểm tra vị trí nạp mìn đảm bảo an toàn;


· Làm sạch hết phoi trong lỗ mìn;


· Lựa chọn được hình thức vận chuyển vật liệu nổ;


· Vận chuyển vật liệu nổ, phương tiện nổ đảm bảo an toàn;


· Tra kíp vào thỏi thuốc đúng quy trình;


· Nạp thuốc vào lỗ khoan đúng tiêu chuẩn kỹ thuật;


· Nạp bua vào lỗ mìn đúng yêu cầu;


· Xử lý các tình huống


· Phối hợp các hoạt động


· Bàn giao đầy đủ kết quả làm việc.


2. Kiến thức


· Phương pháp kiểm tra vị trí nạp mìn;


· Các bước thực hiện di chuyển thiết bị;


· Quy định của công tác vận chuyển vật liệu nổ;


· Quy phạm an toàn trong nổ mìn;


· Trình tự thực hiện các bước công việc tra kíp;


· Quy trình nạp thuốc vào lỗ khoan;


· Kỹ thuật nạp bua mìn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


· Dụng cụ vận chuyển chuyên dùng; 


· Kíp nổ, thuốc nổ, dây điện, gậy tre;


· Gậy nạp mìn chuyên dùng;


· Vật liệu làm bua: cát, sét;


· Quy phạm an toàn nổ mìn; 


· Hộ chiếu nổ mìn.


 V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kiểm tra được lỗ khoan sẽ nạp mìn.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với hộ chiếu nổ mìn



		· Làm sạch hết phoi trong lỗ mìn.

		- Quan sát, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.



		- Vận chuyển vật liệu nổ đến nơi nổ mìn đảm bảo an toàn.

		- Kiểm tra, so sánh với quy phạm an toàn.



		- Tra kíp vào thỏi thuốc đúng quy trình.

		- Quan sát, đối chiếu với quy phạm an toàn. 



		- Nạp thuốc vào lỗ khoan đúng tiêu chuẩn kỹ thuật;

		- Quan sát, đối chiếu với hộ chiếu nổ mìn. 



		- Nạp bua có kích thước và vật liệu theo hộ chiếu nổ mìn. 

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với quy định của bua mìn và hộ chiếu nổ mìn.



		- Bàn giao kết quả nạp mìn để tiến hành công việc nổ mìn tiếp theo. 

		- Kiểm tra thực hiện, so sánh với hộ chiếu.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: ĐẤU NỐI MẠNG NỔ THEO HỘ CHIẾU


Mã số Công việc: D10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


     Đấu nối dây  kíp nổ với  dây chính và mạng dây chính với nguồn điện theo sơ đồ đấu nối trong hộ chiếu nổ mìn, để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước như sau:


· Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của lỗ mìn; 


· Vận chuyển dây điện, máy nổ mìn  đến gương lỗ mìn; 


· Đấu nối dây  kíp nổ với  mạng dây chính;


· Đấu nối dây chính của mạng nổ với cầu dao của nguồn điện;


· Hoàn thiện mạng nổ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dây kíp điện được đưa ra ngoài lỗ mìn đã nạp thuôc và bua;


· Xung quanh gương lỗ mìn được làm sạch vật liệu thừa;


· Lựa chọn dây điện phải đúng chủng loại, kích thước, số lượng;


· Để phương tiện nổ đúng nơi quy định;  


· Mạng nổ được đấu nối đúng theo hộ chiếu;


· Hai dây chính của mạng nổ phải được nối ngắn mạch với nhau;


· Cầu dao điện do người chỉ huy nổ mìn điều khiển;


· Vật liệu thừa được đưa ra khỏi khu vực mạng nổ; 


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học đảm bảo an toàn; 


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Đảm bảo an toàn trong công việc, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện công việc từ 10( 40 phút tùy theo độ phức tạp của công việc;


· Cẩn thận, chính xác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Kiểm tra chính xác tình trạng kỹ thuật của lỗ mìn;


· Gương lỗ mìn đảm bảo sạch sẽ;


· Vận chuyển  phương tiện nổ đến gương lỗ mìn đúng quy trình;


· Đấu nối dây kíp nổ với  mạng dây chính theo sơ đồ trong hộ chiếu; 


· Dây chính của mạng nổ được nối với cầu dao của nguồn điện;


· Thực hiện hoàn thiện mạng nổ theo tiêu chuẩn kỹ thuật;


· Thu dọn hết phế liệu.


· Xử lý các tình huống


· Phối hợp các hoạt động


 2. Kiến thức


· Phương pháp kiểm tra tình trạng kỹ thuật lỗ mìn;


· Cách sử dụng phương tiện nổ;


· Phương pháp đấu nối dây  kíp nổ với  mạng dây chính;


· Kỹ thuật đấu nối mạng nổ mìn;


· Yêu cầu kỹ thuật của mạng nổ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


· Gậy gỗ.


· Dụng cụ chuyên dùng;


· Thuốc nổ, dây chính, dây cầu, máy nổ mìn, cầu dao, máy nổ mìn;


· Hộ chiếu nổ mìn, sơ đồ mạng nổ;


· Quy phạm an toàn trong đấu nối mạng nổ mìn.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kiểm tra tình trạng kỹ thuật lỗ mìn sau khi nạp mìn, để đảm bảo an toàn khi đấu nối mạng nổ.

		- Quan sát, đối chiếu với yêu cầu và quy phạm an toàn.



		- Vận chuyển phương tiện nổ đến gương lỗ mìn đúng quy trình

		- Quan sát, đối chiếu với quy phạm an toàn.



		- Đấu nối mạng nổ theo sơ đồ trong hộ chiếu nổ mìn, đảm bảo theo quy phạm an toàn.

		- Quan sát, so sánh với sơ đồ trong hộ chiếu.



		- Hoàn thiện mạng nổ theo tiêu chuẩn kỹ thuật.

		   Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.



		- Thu vật liệu thừa đảm bảo vệ sinh công nghiệp.

		- Kiểm tra, so sánh với quy định.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: KIỂM TRA MẠNG NỔ VÀ NỔ MÌN


Mã số Công việc: D11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

      Kiểm tra điện trở, điện áp của mạng điện và nguồn điện của mạng  nổ, sau đó tiến hành nổ mìn; để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước như sau:


· Cắt điện khu vực nổ mìn;


· Kiểm tra điện trở của mạng nổ;


· Kiểm tra dòng điện đi qua mạng nổ;


· Kiểm tra điện áp nguồn điện; 


· Nổ mìn; 


· Kiểm tra kết quả nổ mìn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Phát tín hiệu cắt điện chính xác;


· Đo và kiểm tra được mạng nổ mìn bằng đồng hồ đo chuyên dùng;


· Dòng điện của dụng cụ đo tác dụng vào mạng nổ phải ≤ 0,05A để đảm bảo an toàn;


· Đảm bảo điện trở của mạng nổ là nhỏ nhất;


· Điện trở tính toán không lớn hơn 10% so với điện trở thực tế;


· Hai đầu dây dụng cụ đo không tiếp xúc mạng điện nổ mìn quá 4 giây;


· Đảm bảo dòng điện qua kíp không làm nổ kíp điện;


· Sử dụng với điện áp khởi nổ theo quy định;


· Chỉ khởi nổ khi người và các thiết bị dừng hoạt động và tránh đến vị trí an toàn;


· Cắt toàn bộ điện khu vực nổ mìn;


· Sau khi nổ mìn 10 ÷30 phút mới được vào bãi nổ kiểm tra;


· Quan sát bãi nổ để xác định được mìn câm.


· Vật liệu thừa được đưa ra khỏi khu vực nổ mìn; 


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học đảm bảo an toàn; 


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Thời gian thực hiện công việc từ 10( 40 phút tùy theo độ phức tạp của công việc;


· Cẩn thận, chính xác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Thực hiện đúng trình tự công việc;


· Cắt điện phục vụ thi công trong hầm đảm bảo an toàn.


· Sử dụng đúng các dụng cụ đo điện trở, điện áp;


· Đọc chính xác trị số điện áp, điện trở của mạng nổ;


· Nổ mìn đúng quy trình;


· Kiểm tra được kết quả nổ mìn.


· Xử lý các tình huống


· Phối hợp các hoạt động


 2. Kiến thức


· Quy phạm an toàn nổ mìn;


· Phương pháp sử dụng đồng hồ đo dòng điện mạng nổ;


· Phương pháp kiểm tra điện trở; điện áp mạng nổ;


· Quy trình kiểm tra điện áp của nguồn điện; 


· Xác định vị trí, thời điểm phát nổ;


· Phương pháp kiểm tra kết quả nổ mìn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


· Dụng cụ chuyên dùng;


· Đồng hồ đo dòng điện của mạng nổ;


· Hướng dẫn sử dụng đồng hồ đo và kiểm tra;


· Máy nổ mìn hoặc lưới điện chiếu sáng;


· Dụng cụ phát tín hiệu.


· Hộ chiếu nổ mìn


· Quy phạm an toàn trong nổ mìn;


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện đúng trình tự công việc;

		- Giám người thợ thực hiện, đối chiếu với yêu cầu và nhiệm vụ công việc.



		- Cắt điện phục vụ thi công trong hầm đảm bảo an toàn cho việc kiểm tra mạng nổ và nổ mìn.

		- Kiểm tra người thợ thực hiện, đối chiếu với quy phạm an toàn



		-  Sử dụng đúng các dụng cụ đo điện trở, điện áp mạng nổ mìn.

		- Quan sát, so sánh với các thông số quy định. 



		-  Đọc chính xác trị số điện áp, điện trở của mạng nổ.

		- Kiểm tra, đối chiếu với báo cáo thông số.



		- Nổ mìn đúng thời điểm.

		- Quan sát, đối chiếu với quy phạm an toàn.



		- Kiểm tra kết quả nổ mìn sau khi nổ từ 10- 30 phút, để đánh giá hiệu quả. 

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với quy trình các bước công việc.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: XỬ LÝ MÌN CÂM


Mã số Công việc: D12


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

    Lựa chọn phương án xử lý mìn câm, kích nổ mìn câm; để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước như sau:


· Lựa chọn phương án xử lý mìn câm;


· Khoan lỗ mìn mới;


· Nạp mìn mồi vào lỗ khoan mới;


· Nổ mìn để kích nổ quả mìn câm;


· Kiểm tra kết quả xử lý mìn câm;


· Thu dọn dụng cụ, phế liệu;


· Thông báo kết quả xử lý mìn câm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Lựa chọn được phương án xử lý mìn câm hiệu quả nhất, phù hợp với mỗi gương nổ mìn;


· Lỗ mìn mồi phải song song với lỗ mìn câm, cách ít nhất 30cm;


· Nạp mìn mồi vào lỗ đảm bảo an toàn;


· Nạp bua làm bằng hỗn hợp sét + cát tỷ lệ 70% sét, 30% cát;


· Nổ mìn mồi để kích nổ quả mìn câm đúng theo quy trình;


· Mìn câm được xử lý triệt để;


· Thông báo kết quả nổ mìn cho mọi người trong hầm;


· Vật liệu thừa được dọn hết;


· Báo cáo chính xác kết quả nổ mìn;


· Bố trí nơi làm việc hợp lý, khoa học đảm bảo an toàn; 


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Đảm bảo an toàn trong công việc;


· Thời gian thực hiện công việc từ 2( 16 giờ tùy theo độ phức tạp của công việc;


· Cẩn thận, chính xác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Xác định chính xác số lượng, vị trí  của lỗ mìn câm;


· Chọn đúng phương án xử lý mìn câm;


· Khoan lỗ khoan mới đúng tiêu chuẩn;


· Nạp mìn đúng số lượng và chủng loại theo yêu cầu;


· Thực hiện đúng quy trình xử mìn câm;


· Đấu nối được kíp điện với dây chính và dây chính với máy nổ mìn;


· Quan sát hiệu quả nổ mìn, phân tích được kết quả xử lý mìn câm;


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Tổng hợp được kết quả đợt nổ mìn.


 2. Kiến thức


· Phương pháp lựa chọn phương án xử lý mìn câm; 


· Quy trình khoan lỗ mìn;


· Trình tự thực hiện các bước công việc nạp mìn mồi;


· Quy trình thực hiện các công việc đấu nối mạng, nổ mìn;


· Đánh giá  kết quả nổ mìn;


· Quy định về vệ sinh công nghiệp;


· Tổng hợp phân tích  các thông số, kết quả xử lý mìn câm. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý;


· Dụng cụ chuyên dùng cho phương án đã chọn;


· Máy khoan, choòng, mũi khoan;


· Kíp, thuốc, gậy nạp mìn chuyên dùng;


· Máy nổ mìn, dây nổ;


· Dụng cụ phát tín hiệu;


· Hộ chiếu nổ mìn;


· Quy phạm an toàn xử lý mìn câm;


· Sổ ghi chép, bút viết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Xác định chính xác số lượng, vị trí  của lỗ mìn câm.

		- Kiểm tra mức độ thực hiện.



		-  Chọn  được phương án xử lý mìn câm.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với hộ chiếu và quy phạm an toàn.



		-  Khoan lỗ mìn mồi đúng kích thước song song với lỗ mìn câm, cách ít nhất 30cm.

		 - Quan sát người thợ thực hiện, đối chiếu với quy phạm an toàn.



		-  Nạp mìn đúng số lượng và chủng loại theo yêu cầu.

		 - Quan sát, đối chiếu với hộ chiếu nổ mìn. 



		 - Đấu nối kíp điện với dây chính và dây chính với máy nổ mìn.

		- Quan sát, đối chiếu với sơ đồ đấu nối mìn câm và quy phạm an toàn.



		 - Quan sát hiệu quả nổ mìn, thông báo kết quả xử lý mìn câm.

		 - Kiểm tra người thợ thực hiện  xử lý triệt để mìn câm, đối chiếu với yêu cầu. 



		-  Đảm bảo vệ sinh công nghiệp.

		-  Kiểm tra thực tế đối chiếu với quy định chung.



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: KIỂM TRA HIỆU QUẢ NỔ MÌN


Mã số Công việc: D13


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

    Tháo dây dẫn nổ ra khỏi máy nổ mìn, khóa máy đảm bảo an toàn, người chỉ huy nổ mìn vào kiểm tra hiệu quả nổ mìn; để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước như sau:


· Tháo dây dẫn nổ ra khỏi máy nổ mìn;


· Thông gió;


· Kiểm tra các vì chống sát gương;


· Kiểm tra hiệu quả nổ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dây phải được tháo khỏi máy;


· Hai đầu dây phải được bện chập với nhau tiếp xúc tốt;


· Đảm bảo có đủ lượng gió vào khu vực vừa nổ mìn;


· Thông gió sau 30 phút người mới vào làm việc;


· Kiểm tra chính xác độ ổn định của các vì chống sát gương;


· Kiểm tra được mức độ phá vỡ đất đá và các vị trí các lỗ mìn trên gương hầm;


· Vật liệu thừa được đưa ra khỏi khu vực gương hầm; 


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học đảm bảo an toàn; 


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Đảm bảo an toàn trong công việc, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện công việc từ 15 ( 20 phút tùy theo độ phức tạp của công việc;


· Cẩn thận, chính xác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Thực hiện đúng trình tự công việc;


· Tháo dây dẫn nổ ra khỏi máy nổ mìn đảm bảo an toàn;


· Vận hành hệ thống thông gió đúng quy trình;


· Kiểm tra được tất cả các vì chống;


· Kiểm tra được mức độ phá vỡ đất đá tại tất cả các vị trí lỗ mìn; 


· Báo cáo đầy đủ kết quả thực hiện.


 2. Kiến thức


· Quy phạm an toàn nổ mìn;


· Kỹ thuật an toàn sau nổ mìn;


· Độ ổn định của kết cấu  vì chống; 


· Phương pháp đánh giá mức độ phá vỡ của đất đá hoặc  khoáng sản;


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


· Máy nổ mìn, dây nổ;


· Quạt gió, ống gió;


· Búa, chòong;


· Hộ chiếu khoan nổ mìn;


· Quy phạm an toàn.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tháo dây dẫn nổ ra khỏi máy nổ mìn đảm bảo an toàn ;

		- Quan sát, đối chiếu với quy phạm an toàn.



		- Vận hành hệ thống thông gió, đảm bảo đủ luồng gió sạch vào hầm.

		- Quan sát, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật. 



		- Kiểm tra được độ ổn định của vì chống sau khi thực hiện nổ mìn.

		- Quan sát, đối chiếu với hộ chiếu chống giữ đường hầm và quy phạm an toàn.



		- Kiểm tra đánh giá được hiệu quả phá vỡ đất đá tại tất cả các vị trí lỗ mìn.

		- Quan sát người thợ kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.



		- Báo cáo đầy đủ kết quả thực hiện.

		- So sánh với kết quả kiểm tra



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: PHÁT TÍN HIỆU AN TOÀN


Mã số Công việc: D14


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

       Phát tín hiệu thông báo đến tất cả vị trí cần thiết, sau khi đã kiểm tra hiệu quả nổ mìn ở gương hầm, đảm bảo các điều kiện an toàn; để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước như sau:


· Thu dọn máy nổ mìn và dây dẫn;


· Thông báo tín hiệu an toàn đến các điểm canh gác;


· Các điểm gác thu dọn cờ hiệu phát tín hiệu an toàn;


· Thông báo cho người chỉ huy nổ mìn đã thực hiện xong công việc;


· Người chỉ huy nổ mìn phát tín hiệu an toàn;


· Bàn giao kết quả cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Thu dọn máy nổ mìn và dây dẫn để nơi quy định;


· Tín hiệu an toàn được thông báo đến tất cả các điểm canh gác; 


· Cờ hiệu được thu dọn về nơi tập kết;


· Người chỉ huy  nhận được thông tin;


· Tín hiệu an toàn được thông bao đến tất cả mọi người;


· Bàn giao công việc thực hiện theo đúng thủ tục.


· Đưa được vật liệu thừa ra khỏi khu vực gương hầm; 


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học đảm bảo an toàn; 


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Thời gian thực hiện công việc từ 10( 15 phút tùy theo độ phức tạp của công việc;


· Cẩn thận, chính xác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Thực hiện thu dọn máy nổ mìn và dây dẫn để đúng nơi quy định;


· Thông báo được các tín hiệu an toàn;


· Thu dọn hết cờ hiệu, dụng cụ phát tín hiệu; 


· Thông báo được các công việc đã làm và những vấn đề cần lưu ý.


2. Kiến thức


· Quy phạm an toàn trong nổ mìn;


· Phương pháp thông báo các tín hiệu an toàn; 


· Quy trình thực hiện công tác an toàn sau khi nổ mìn;


· Thông tin cần thông báo;


· Thủ tục bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


· Máy nổ mìn;


· Dây truyền tín hiệu nổ;


· Còi;


· Cờ hiệu;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Thu dọn máy nổ mìn và dây dẫn ra khỏi khu vực nổ mìn;

		-  Kiểm tra, đối chiếu với quy định.



		- Phát được tín hiệu an toàn tới điểm canh gác.

		- Quan sát, đối chiếu với quy phạm về tín hiệu an toàn trong công tác nổ mìn.



		- Thu dọn cờ hiệu, dụng cụ phát tín hiệu đảm bảo vệ sinh công nghiệp.

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu. 



		- Báo cáo đầy đủ kết quả thực hiện.

		- So sánh với kết quả thực hiện công việc



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: ĐÀO HẦM BẰNG MÁY KHIÊN ĐÀO


Mã số Công việc: D15


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

   Di chuyển máy khiên đào đến vị trí công tác, đào gương hầm theo sơ đồ của hộ chiếu; để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước như sau:


· Kiểm tra các điều kiện làm việc tại gương khoan;


· Kiểm tra tình trạng của máy;


· Di chuyển máy khiên đào đến vị trí công tác;


· Đào gương hầm theo sơ đồ của hộ chiếu;


· Di chuyển máy ra khỏi gương hầm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Chuẩn bị đầy đủ trang bị BHLĐ; 


· Máy khiên đào và dụng cụ làm việc được chuẩn bị đầy đủ, đúng chủng loại;


· Nhận biết được tính chất cơ lý của khoáng sản, đất đá ở gương hầm;


· Máy khiên đào có tình trạng kỹ thuật tốt theo yêu cầu;


· Máy khiên đào được di chuyển đến đúng nơi quy định;


· Phá vỡ đất đá ở gương hầm chính xác, tạo được khoảng trống có hình dạng, kích thước theo hộ chiếu;


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị;


· Bảo dưỡng, vệ sinh máy và thiết bị  đúng quy trình;


· Bàn giao theo đúng thủ tục; 


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học đảm bảo an toàn; 


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Thời gian thực hiện công việc từ 2( 4 giờ tùy theo độ phức tạp của công việc;


· Cẩn thận, chính xác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Nhận đúng nhiệm vụ ca sản xuất;


· Sử dụng đúng trang bị BHLĐ;


· Lựa chọn được máy khiên đào phù hợp với loại đất đá và kích thước tiết diện đường hầm;


· Củng cố gương khoan đảm bảo yêu cầu kỹ thuật; 


· Kiểm tra được tình trạng kỹ thuật của máy theo quy trình ; 


· Đào được gương hầm bằng máy khiên đào;


· Điều khiển di chuyển máy  khiên đào đúng quy trình;


· Thu dọn hết dụng cụ, thiết bị;


· Vệ sinh công nghiệp khu vực gương khoan; 


· Thực hiện bàn giao kết quả làm việc.


 2. Kiến thức


· Quy định an toàn;


· Phương pháp sử dụng các dụng cụ, vật tư, thiết bị cần thiết cho công việc; 


· Quy định an toàn cho phép làm việc tại gương hầm;


· Cấu tạo, nguyên lý làm việc của các bộ phận và thiết bị máy khiên đào; 


· Tính năng tác dụng của các vật liệu bôi trơn, bảo dưỡng thiết bị;


· Quy trình di chuyển thiết bị; 


· Phương pháp đào gương hầm bằng máy khiên đào;


· Đặc tính kỹ thuật, quy trình vận hành máy khiên đào;


· Kỹ thuật di chuyển máy ra khỏi gương đào;


· Quy trình bảo dưỡng máy khiên đào;


· Các thông số kỹ thuật của máy khiên đào. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


· Sổ nhật ký sản xuất, BHLĐ.


· Máy khiên đào;


· Máy bơm;


· Dầu, mỡ bôi trơn;


· Búa, gỗ, choòng cày, xẻng;


· Thiết bị phục vụ cho vận chuyển;


· Hộ chiếu kỹ thuật máy khiên đào.


· Quy trình vận hành máy khiên đào.


· Quy trình bảo dưỡng, sửa chữa máy khiên đào.


· Hộ chiếu đào hầm bằng máy khiên đào;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận đúng nhiệm vụ ca sản xuất.

		- Kiểm tra, đối chiếu với phân công nhiệm vụ.



		- Sử dụng đúng trang bị BHLĐ.

		- Quan sát, đối chiếu với quy định an toàn.



		- Lựa chọn được máy khiên đào phù hợp với loại đất đá và kích thước tiết diện đường hầm.

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu của công trình và điều kiện địa chất.



		- Củng cố gương khoan đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		- Quan sát, đối chiếu quy định an toàn.



		- Kiểm tra bảo dưỡng kỹ thuật của máy khiên đào theo quy trình.

		- Quan sát, đối chiếu với yêu cầu và quy trình. 



		- Vận hành được máy khiên đào phá vỡ đất đá tạo khoảng chống trong khoang hầm. 

		- Quan sát mức độ thành thạo, đối chiếu với quy trình vận hành.



		- Điều khiển di chuyển máy  khiên đào đúng quy trình.

		- Quan sát trực tiếp người thợ thực hiện, đối chiếu với quy trình vận hành.



		- Vệ sinh công nghiệp khu vực gương khoan đung yêu cầu.

		- Kiểm tra mức độ thực hiện, đối chiếu với quy định chung. 



		- Bàn giao đầy đủ thông số kỹ thuật và kết quả làm việc.

		- So sánh với báo cáo thông số kỹ thuật



		- Đảm bảo thời gian quy định.

		- So sánh với thời gian trong quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: BỐC XÚC THỦ CÔNG


Mã số Công việc: E1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Bốc xúc đất đá và vật liệu bằng phương pháp thủ công trong thi công xây dựng, khoan đào đường hầm gồm: 


· Chuẩn bị, kiểm tra dụng cụ;


· Kiểm tra và củng cố chắc chắn xung quanh vị trí bốc xúc đất đá;


· Đưa xe goòng hoặc phương tiện vận tải vào vị trí;


· Xúc đất, đá lên xe goòng tới khi đầy goòng;


· Tháo chèn đẩy goòng ra vị trí tập kết.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và thiết bị trong quá trình làm việc;


· Nhận biết kịp thời các nguy cơ có thể xảy ra và thực hiện các biện pháp phòng tránh;


· Thao tác xúc đất hoặc đá vào goòng thành thạo, đúng quy trình;


· Vị trí xúc phải sạch sẽ, gọn gàng;


· Đất đá phải đúng vị trí tập kết;


· Thời gian hoàn thành công việc từ 8 - 12 giờ.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Xác định đúng, đầy đủ các loại dụng cụ để xúc bốc đất đá, thủ công lên xe goòng;


· Kiểm tra và củng cố tại vị trí làm việc thành thạo đúng quy trình, đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Đẩy goòng vào đúng vị trí cần xúc;


· Xúc được đầy đất đá lên xe goòng;


· Đẩy được goòng đến đúng vị trí tập kết than;


· Vị trí xúc phải sạch sẽ, gọn gàng.


2. Kiến thức:


· Nội quy an toàn khi làm việc tại các gương lò chuẩn bị;


· Quy trình kiểm tra và củng cố trước và sau vị trí làm việc;


· Liệt kê được các dụng cụ, phương tiện cần thiết cho quá trình thực hiện công việc;


· Quy trình đẩy goòng thủ công ở lò chuẩn bị;


· Kỹ thuật sử dụng các dụng cụ xúc bốc thủ công lên xe goòng;


· Lựa chọn được phương pháp xúc hợp lý nhất cho đất đá tại các gương lò.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Có đủ trang bị bảo hộ lao động, dụng cụ xúc bốc, thiết bị xe goòng;


· Vị trí xúc bốc phải đảm bảo an to àn về khí, tốc độ gió và nhiệt độ;


· Có đủ sức khoẻ.


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, dụng cụ và thiết bị;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn về qui định an toàn;



		- Nhận biết, dự báo các nguy cơ gây mất an toàn, đưa ra các biện pháp đề phòng trong quá trình làm việc;

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong


quá trình thực hiện công việc;



		- Mức độ sạch sẽ tại vị trí xúc;


 

		- Quan sát so sánh đánh giá theo hộ


chiếu;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: BỐC XÚC BẰNG MÁY CÀO VƠ


Mã số Công việc: E2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Bốc xúc đất đá và vật liệu bằng máy cào vơ trong thi công xây dựng, khoan đào đường hầm gồm: 


· Củng cố chắc chắn xung quanh vị trí làm việc;


· Di chuyển thiết bị vào vị trí làm việc;


· Vận hành máy cào vơ xúc đất đá lên thiết bị vận chuyển;


· Di chuyển thiết bị ra vị trí an toàn;


· Dừng vận hành và vệ sinh máy;


· Bảo dưỡng máy cào vơ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và thiết bị trong quá trình vận hành; 


· Nhận biết kịp thời các nguy cơ có thể xảy ra và thực hiện các biện pháp phòng tránh;


· Thao tác vận hành thành thạo, đúng quy trình;


· Đúng vị trí xúc tải của máy cào vơ ;


· Nền hầm phải bằng phẳng, sạch sẽ;


· Thao tác bảo dưỡng máy cào vơ thành thạo, đúng quy trình;


· Di chuyển máy cào vơ đúng vị trí an toàn quy định ;


· Thời gian hoàn thành công việc phải nhỏ hơn thời gian theo phiếu giao công việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Di chuyển máy cào vơ vào đúng vị trí xúc đất đá;


· Vận hành máy cào vơ xúc đất đá lên thiết bị vận chuyển đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Di chuyển được máy cào vơ ra vị trí an toàn;


· Dừng máy, vệ sinh máy thành thạo đúng quy trình, đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Bảo dưỡng máy cào vơ thành thạo đúng quy trình, đúng yêu cầu kỹ thuật.


2. Kiến thức:


· Chuẩn bị vị trí làm việc của máy cào vơ;


· Quy phạm an toàn khi thực hiện công việc vận hành máy cào vơ xúc đất đá ở gương hầm;


· Công dụng, cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy cào vơ;


· Quy trình vận hành máy cào vơ;


· Kỹ thuật dừng máy và vệ sinh máy cào vơ sạch sẽ;


· Quy trình kiểm tra, bảo dưỡng, sửa chữa nhỏ các loại máy cào vơ thông dụng ;


· Liệt kê đúng, đủ dụng cụ, thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Có 2 người khi vận hành máy cào vơ (1 thợ chính, 1 thợ phụ);


· Vị trí xúc bốc phải đảm bảo an to àn về khí, tốc độ gió và nhiệt độ;


· Có đầy đủ dụng cụ, thiết bị: Dầu, mỡ, choòng, xẻng. cuốc chim, mỏ lết, clê, hộp đồ nghề chuyên dụng, máy cào vơ;


· Có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đảm bảo an toàn cho người, dụng cụ và thiết bị;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn về qui định an toàn;



		- Nhận biết, dự báo các nguy cơ gây mất an toàn, đưa ra các biện pháp đề phòng trong quá trình làm việc;

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong quá trình thực hiện công việc;



		- Thao tác thực hiện các công việc;

		- Quan sát và đối chiếu với bảng trình tự;



		- Mức độ đảm bảo máy cào vơ đúng vị trí xúc tải;

		- Quan sát và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Mức độ bằng phẳng, sạch sẽ tại vị trí xúc;

		- Quan sát và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Mức độ đúng, đầy đủ các chi tiết cần bảo dưỡng của máy cào vơ;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: BỐC XÚC BẰNG MÁY XÚC LẬT HÔNG


Mã số Công việc: E3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Bốc xúc đất đá và vật liệu bằng máy xúc lật hông trong thi công xây dựng, khoan đào đường hầm gồm: 


· Củng cố chắc chắn xung quanh vị trí làm việc;


· Di chuyển thiết bị vào vị trí làm việc;


· Vận hành máy xúc đổ hông xúc đất đá lên thiết bị vận chuyển;


· Di chuyển thiết bị ra vị trí an toàn;


· Dừng máy và vệ sinh máy;


· Bảo dưỡng máy xúc lật hông.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và thiết bị trong quá trình làm việc;


· Nhận biết kịp thời các nguy cơ có thể xảy ra và thực hiện các biện pháp phòng tránh;


· Thao tác vận hành, dường vận hành thành thạo, đúng quy trình;


· Đúng vị trí xúc tải của máy xúc lật hông;


· Nền hầm phải bằng phẳng và sạch sẽ;


· Thao tác bảo dưỡng máy xúc lật hông thành thạo;


· Di chuyển máy xúc lật hông đúng vị trí an toàn quy định;


· Thời gian hoàn thành công việc từ 6 - 8 giờ.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Di chuyển máy xúc lật hông đúng vị trí xúc đất đá, than;


· Vận hành máy xúc lật hông xúc đất đá lên thiết bị vận chuyển thành thạo đúng quy trình, đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Di chuyển được máy xúc lật hông ra đúng vị trí an toàn;


· Dừng máy, vệ sinh máy sạch sẽ đúng quy trình, đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Bảo dưỡng máy xúc lật hông thành thạo đúng quy trình, đúng yêu cầu kỹ thuật.


2. Kiến thức:


· Kỹ thuật củng cố tại vị trí làm việc;


· Quy phạm an toàn khi thực hiện công việc vận hành máy xúc lật hông xúc đất đá ở gương hầm;


· Công dụng, cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy xúc lật hông;


· Quy trình vận hành máy xúc tay gầu quay;


· Quy trình dừng máy và vệ sinh máy;


· Kỹ thuật kiểm tra, bảo dưỡng các loại máy xúc lật hông;


· Liệt kê đúng, đủ dụng cụ, thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Có 2 người khi vận hành máy xúc lật hông (1 thợ chính, 1 thợ phụ);


· Vị trí xúc bốc phải đảm bảo an toàn về khí, tốc độ gió và nhiệt độ;


· Có đầy đủ dụng cụ, thiết bị: Dầu, mỡ, choòng, xẻng, cuốc chim, mỏ lết, clê, hộp đồ nghề chuyên dụng .....;


· Có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động .


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đảm bảo an toàn cho người, dụng cụ và thiết bị;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn về qui định an toàn ;



		- Nhận biết, dự báo các nguy cơ gây mất an toàn, đưa ra các biện pháp đề phòng trong quá trình làm việc;

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong quá trình thực hiện công việc;



		- Thao tác thực hiện các công việc;

		- Quan sát và đối chiếu với bảng trình tự;



		- Mức độ bằng phẳng, sạch sẽ tại vị trí xúc;

		- Quan sát và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Mức độ đúng, đầy đủ các chi tiết cần bảo dưỡng của máy xúc;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: BỐC XÚC BẰNG MÁY CÀO TỜI


Mã số Công việc: E4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Bốc xúc đất đá và vật liệu bằng máy cào tời trong thi công xây dựng, khoan đào đường hầm gồm: 


· Kiểm tra, chuẩn bị máy cào tời;


· Vận hành cào tời vận chuyển đất đá ;


· Dừng vận hành và vệ sinh cào tời;


· Bảo dưỡng cào tời.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Người và thiết bị đảm bảo an toàn tuyệt đối;


· Nhận biết kịp thời các nguy cơ mất an toàn có thể xảy ra và thực hiện các biện pháp phòng tránh;


· Thao tác vận hành máy cào tời vận chuyển đất đá thành thạo, đúng quy trình;


· Vận chuyển đất đá trong ca sản xuất phù hợp với định mức;


· Bảo dưỡng tời trục thành thạo, đúng quy trình;


· Thời gian hoàn thành công việc từ 6 - 8 giờ.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Kiểm tra và chuẩn bị cào tời trước khi làm việc thành thạo đúng quy trình, đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Vận hành được cào tời thành thạo đúng quy trình, đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Dừng vận hành, vệ sinh cào tời thành thạo đúng quy trình, đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Bảo dưỡng được cào tời thành thạo đúng quy trình, đúng yêu cầu kỹ thuật;


2. Kiến thức:


· Quy phạm an toàn khi thực hiện công việc vận hành cào tời;


· Quy trình kiểm tra và chuẩn bị cào tời trước khi làm việc;


· Công dụng, cấu tạo và nguyên lý làm việc của cào tời;


· Quy trình vận hành cào tời;


· Quy trình dừng vận hành và vệ sinh cào tời sạch sẽ;


· Kỹ thuật bảo dưỡng các loại cào tời thông dụng;


· Liệt kê đúng, đủ dụng cụ, thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Có đầy đủ dụng cụ, thiết bị: Dầu, mỡ, choòng, xẻng. cuốc chim, mỏ lết, clê, hộp đồ nghề chuyên dụng, cào tời;


· Có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động ;


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đảm bảo an toàn cho người, dụng cụ và thiết bị;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn về qui định an toàn ;



		- Nhận biết, dự báo các nguy cơ gây mất an toàn, đưa ra các biện pháp đề phòng trong quá trình làm việc;

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong quá trình thực hiện công việc;


 



		- Thao tác thực hiện các công việc;

		- Quan sát và đối chiếu với bảng trình tự;



		- Mức độ đảm bảo vận hành cào tời đúng năng suất;

		- Quan sát và đối chiếu với thời gian làm việc tiêu chuẩn ;



		- Mức độ đúng tín hiệu khi vận hành cào tời;

		- Quan sát và đối chiếu với tiêu chuẩn


thực hiện;



		- Mức độ đúng, đầy đủ các chi tiết cần bảo dưỡng của cào tời;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		 - Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: BỐC XÚC BẰNG MÁY XÚC LẬT

Mã số Công việc: E5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Bốc xúc đất đá và vật liệu bằng máy xúc lật trong thi công xây dựng, khoan đào đường hầm gồm: 


· Củng cố chắc chắn xung quanh vị trí làm việc;


· Di chuyển máy xúc vào vị trí làm việc;


· Vận hành máy, xúc đất đá lên thiết bị vận chuyển;


· Di chuyển thiết bị ra vị trí an toàn;


· Dừng vận hành và vệ sinh máy;


· Bảo dưỡng máy xúc lật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và thiết bị trong quá trình làm việc;


· Nhận biết kịp thời các nguy cơ có thể xảy ra và thực hiện các biện pháp phòng tránh;


· Thao tác vận hành, thành thạo, đúng quy trình;


· Đúng vị trí xúc tải của máy xúc lật;


· Nền hầm phải bằng phẳng;


· Thao tác bảo dưỡng máy xúc lật thành thạo, đúng quy trình;


· Di chuyển máy xúc lật đúng vị trí an toàn quy định ;


· Thời gian hoàn thành công việc từ 6 - 8 giờ.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Di chuyển máy xúc lật đúng vị trí xúc đất đá;


· Vận hành máy xúc đất đá lên thiết bị vận chuyển thành thạo đúng quy trình, đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Di chuyển được máy xúc lật ra đúng vị trí an toàn ;


· Dừng vận hành, vệ sinh máy thành thạo đúng quy trình, đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Bảo dưỡng máy xúc lật thành thạo đúng quy trình , đúng yêu cầu kỹ thuật;


2. Kiến thức:


· Quy trình củng cố tại vị trí làm việc;


· Quy phạm an toàn khi thực hiện công việc vận hành máy lật xúc đất đá ở gương lò;


· Công dụng, cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy xúc lật;


· Quy trình vận hành máy xúc lật;


· Quy trình dừng vận hành và vệ sinh được máy xúc lật;


· Kỹ thuật kiểm tra, bảo dưỡng các loại máy xúc lật;


· Liệt kê đúng, đủ dụng cụ, thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Có 2 người khi vận hành máy xúc lật (1 thợ chính, 1 thợ phụ);


· Vị trí xúc bốc phải đảm bảo an toàn về khí, tốc độ gió và nhiệt độ;


· Có đầy đủ dụng cụ, thiết bị: Dầu, mỡ, choòng, xẻng cuốc chim, mỏ lết, clê, hộp đồ nghề chuyên dụng, máy xúc lật;


· Có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đảm bảo an toàn cho người, dụng cụ và thiết bị;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn về qui định an toàn ;



		 - Nhận biết, dự báo các nguy cơ gây mất an toàn, đưa ra các biện pháp đề phòng trong quá trình làm việc;

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong quá trình thực hiện công việc; 



		- Thao tác thực hiện các công việc;


 

		 


- Quan sát và đối chiếu với bảng trình tự;



		- Mức độ đảm bảo máy xúc lật đúng vị trí xúc tải;

		- Quan sát và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Mức độ bằng phẳng, sạch sẽ tại vị trí xúc;

		- Quan sát và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Mức độ đúng, đầy đủ các chi tiết cần bảo dưỡng của máy xúc;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: BỐC XÚC BẰNG MÁY XÚC GẦU NGOẠM


Mã số Công việc: E6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Bốc xúc đất đá và vật liệu bằng gầu ngoạm trong thi công xây dựng, khoan đào đường hầm gồm: 


· Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của máy xúc;


· Vận hành máy, xúc đất đá lên phương tiện vận chuyển; 


· Di chuyển máy đến vị trí an toàn;


· Dừng vận hành và vệ sinh máy;


· Bàn giao máy. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Vận hành máy thành thạo, đúng quy trình;


· Xả tải đảm bảo độ ổn định cho phương tiện vận chuyển;


· Bảo dưỡng máy xúc thành thạo, đúng quy trình;


· Nhận biết kịp thời các nguy cơ mất an toàn có thể xảy ra và thực hiện các biện pháp phòng tránh;


· Thời gian hoàn thành công việc từ 6 - 8 giờ.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Vận hành máy, xúc đất đá lên thiết bị vận chuyển đúng yêu cầu;


· Vận hành máy di chuyển ra đúng vị trí an toàn;


· Thực hiện vệ sinh máy và vị trí làm việc đúng quy định;


· Bảo dưỡng máy xúc đúng quy trình, đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Bàn giao máy theo đúng quy định.


2. Kiến thức:


· Công dụng, cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy xúc;


· Quy trình vận hành máy xúc gầu ngoạm;


· Quy trình bảo dưỡng máy xúc;


· Quy phạm an toàn khi vận hành máy xúc;


· Quy trình dừng vận hành và vệ sinh máy xúc;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Có 2 người khi vận hành máy xúc (1 thợ chính, 1 thợ phụ);


· Vị trí xúc bốc phải đảm bảo an toàn;


· Có đầy đủ dụng cụ, thiết bị: Dầu, mỡ, choòng, xẻng cuốc chim, mỏ lết, clê, hộp đồ nghề chuyên dụng, máy xúc gầu ngoạm;


· Có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đảm bảo an toàn cho người, và trang thiết bị;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn về qui định an toàn;



		 - Nhận biết, dự báo các nguy cơ gây mất an toàn, đưa ra các biện pháp đề phòng trong quá trình làm việc;

		- Quan sát và đối chiếu với bảng trình tự;


 



		- Thao tác thực hiện các công việc;


 

		- Quan sát và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Mức độ bằng phẳng, sạch sẽ tại vị trí xúc;

		- Quan sát và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Mức độ đúng, đầy đủ các chi tiết cần bảo dưỡng của máy xúc;

		- Quan sát và đối chiếu với tiêu chuẩn


thực hiện;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.


 


 

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: XỬ LÝ SỰ CỐ CẶM MÁY XÚC LẬT


Mã số Công việc: E7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Xử lý sự cố cặm máy xúc lật trong thi công khoan đào đường hầm bao gồm các công việc: 


· Xác định sự cố;


· Dọn vật cản;


· Đưa cặp bánh goòng thứ nhất vào đường ray.


· Đưa cặp bánh goòng thứ hai vào đường ray;


· Kiểm tra chạy thử;


· Thu dọn dụng cụ và vệ sinh công nghiệp;


· Bàn giao máy cho người có trách nhiệm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Xác định đúng tình trạng cặm máy;


· Thực hiện đưa từng cặp bánh goòng vào từng đường ray thành thạo;


· Vận hành thử máy ổn định, đảm bảo năng suất đúng yêu cầu;


· Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp


· Thời gian hoàn thành công việc từ 4 - 6 giờ.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Xúc đào đất đá thủ công;


· Sử dụng thành thạo kích, pa lăng;


· Vận hành máy xúc thành thạo đúng quy trình;


· Bảo dưỡng máy xúc thành thạo đúng yêu cầu kỹ thuật.


2. Kiến thức:


· Công dụng, cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy xúc;


· Các thông số kỹ thuật của máy xúc;


· Quy trình vận hành máy xúc;


· Quy trình bảo dưỡng máy xúc;


· Quy phạm an toàn khi vận hành máy xúc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tiêu chuẩn kỹ thuật máy xúc lật;


· Dụng cụ, thiết bị: Kích thủy lực, pa lăng, xích, xà beng, gỗ tròn 80x1500;


· Các dụng cụ chuyên dùng 


· Có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động ;


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định chính xác tình trạng cặm máy;

		- Theo dõi cách xác định tình trạng cặp máy;



		- Mức độ chính xác khi đưa cặp bánh goòng vào đường ray;

		- Quan sát và đối chiếu với bảng trình tự;



		- Thao tác thực hiện các công việc;


 

		- Quan sát và đối chiếu với tiêu chuẩn


thực hiện;



		- Mức độ bằng phẳng, sạch sẽ tại vị trí xúc;

		- Quan sát và đối chiếu với tiêu chuẩn


thực hiện;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: VẬN CHUYỂN BẰNG XE GOÒNG ĐẨY TAY


Mã số Công việc: F1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Vận chuyển đất đá và vật liệu bằng goòng đẩy tay trong thi công xây dựng, khoan đào đường hầm gồm: 


· Chuẩn bị dụng cụ và kiểm tra thiết bị vận tải;


· Kiểm tra đường ray, barie;


· Đẩy goòng vào vị trí nhận tải;


· Đẩy goòng từ vị trí nhận tải ra ngoài vị trí đổ tải;


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Người và thiết bị đảm bảo an toàn tuyệt đối;


· Nhận biết kịp thời các nguy cơ mất an toàn có thể xảy ra trong quá trình làm việc và thực hiện các biện pháp phòng tránh;


· Tốc độ đẩy goòng không lớn hơn 2m/s;


· Đẩy goòng vận chuyển đất đá và vật liệu đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Vị trí nhận tải và đổ tải đúng nơi quy định;


· Khoảng cách giữa các goòng đảm bảo đúng quy phạm an toàn;


· Thời gian hoàn thành công việc phải nhỏ hơn thời gian theo phiếu giao việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


· Kiểm tra đường ray, barie;


· Đẩy goòng vào đúng vị trí nhận tải và vị trí đổ tải;


· Điều khiển tốc độ goòng chạy đúng quy định;


· Xác định khoảng cách giữa các goòng đảm bảo đúng quy định;


· Không được để goòng bị cặm.


2. Kiến thức: 


· Nội quy, qui định an toàn khi thực hiện đẩy goòng;


· Quy định sử dụng và bảo quản các dụng cụ, thiết bị;


· Quy trình kiểm tra đường ray, barie trước khi làm việc;


· Trình tự đẩy goòng vào vị trí nhận tải và vị trí đổ tải;


· Sơ đồ đường hầm và các vị trí cảnh báo nguy hiểm;


· Cấu tạo đường ray và độ cong đường hầm;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Đường ray đủ độ dốc và các đoạn cong, mối nối đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;


· Goòng hoạt động đảm bảo điều kiện an toàn;


· Phải có bãi chứa;


· Có đầy đủ dụng cụ, trang thiết bị hỗ trợ;


· Có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động;


· Tài liệu: sơ đồ thông gió đường hầm (thông gió chung hoặc thông gió cục bộ); Quy trình, quy phạm các loại; Phiếu giao việc;


· Số lượng nhân công cần thiết: 01 công nhân hoặc một nhóm công nhân;


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, dụng cụ và thiết bị;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn về qui định an toàn;



		- Nhận biết, dự báo các nguy cơ gây mất an toàn khi làm việc, đưa ra các biện pháp đề phòng trong quá trình làm việc;

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong quá trình thực hiện công việc;



		- Tốc độ đẩy goòng chạy không lớn hơn 2m/s;

		- Đo tốc độ và đối chiếu quy phạm kỹ thuật an toàn trong các đường hầm và diệp thạch TCN-14-06-2006 (chương IV- Vận tải mỏ và trục tải);



		- Mức độ đảm bảo goòng đúng vị trí


nhận tải;

		- Quan sát và đối chiếu với tiêu chuẩn;



		- Mức độ đảm bảo goòng đúng vị trí đổ tải;

		- Quan sát và đối chiếu với tiêu chuẩn;



		- Mức độ đảm bảo khoảng cách giữa các goòng;

		- Quan sát và đối chiếu quy phạm kỹ


thuật an toàn;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: VẬN CHUYỂN BẰNG MÁNG CÀO


Mã số Công việc: F2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Vận chuyển đất đá và vật liệu trong thi công khoan đào đường hầm bằng máng cào gồm: 


· Kiểm tra, chuẩn bị máng cào;


· Vận hành máng cào vận chuyển đất đá, dừng vận hành để dỡ tải;


· Vệ sinh máng cào, bảo dưỡng máng cào khi kết thúc ca làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Người và thiết bị đảm bảo an toàn tuyệt đối;


· Nhận biết kịp thời các nguy cơ có thể xảy ra trong quá trình làm việc và thực hiện các biện pháp phòng tránh;


· Vận hành máng cào thành thạo, đúng quy trình;


· Bảo dưỡng thường xuyên máng cào đúng quy trình;


· Vận chuyển đất đá trong ca sản xuất phù hợp với định mức;


· Thời gian hoàn thành công việc phải nhỏ hơn thời gian theo phiếu giao công việc;


· Căn cứ chương IV“ Vận tải mỏ và trục tải ” đã được qui định trong Quy phạm kỹ thuật an toàn trong các hầm lò than và diệp thạch TCN - 14 – 06 – 2006 của Bộ Trưởng Bộ công nghiệp đã ban hành kèm theo QĐ số: 47/2006/QĐ-BCN ngày 26/12/2006.



III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


· Kiểm tra và chuẩn bị máng cào trước khi làm việc;


· Vận hành máng cào theo quy trình, đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Dừng vận hành, vệ sinh máng cào đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Bảo dưỡng máng cào đúng yêu cầu kỹ thuật.


2. Kiến thức: 


· Quy phạm an toàn khi vận hành máng cào;


· Quy trình kiểm tra và chuẩn bị máng cào trước khi làm việc;


· Công dụng, cấu tạo và nguyên lý làm việc của máng cào;


· Quy trình vận hành máng cào;


· Kỹ thuật dừng vận hành và vệ sinh máng cào;


· Quy trình bảo dưỡng các loại máng cào thông dụng;


· Phương pháp liệt kê, chuẩn bị dụng cụ, thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Có đầy đủ dụng cụ, thiết bị: Dầu, mỡ, choòng, xẻng, cuốc chim, mỏ lết, clê, hộp đồ nghề chuyên dụng, máng cào;


· Phải có bãi chứa;


· Có đầy đủ dụng cụ, trang thiết bị hỗ trợ;


· Có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động;


· Tài liệu: sơ đồ thông gió đường hầm (thông gió chung hoặc thông gió cục bộ); Quy trình, quy phạm các loại; Phiếu giao việc;


· Số lượng nhân công cần thiết: 01 công nhân hoặc một nhóm công nhân;


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, dụng cụ và thiết bị;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn về qui định an toàn;



		- Nhận biết, dự báo các nguy cơ gây mất an toàn khi thực hiện công việc, đưa ra các biện pháp phòng tránh trong quá trình làm việc;

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong quá trình thực hiện công việc;



		- Thao tác thực hiện vận chuyển đất đá và vật liệu bằng máng cào;

		- Quan sát và đối chiếu với bảng trình tự;



		- Mức độ đảm bảo vận hành máng cào khi có tải và không tải đúng tốc độ quy định;

		- Quan sát và đối chiếu với tốc độ quy định khi vận hành có tải, vận hành không tải;



		- Mức độ thực hiện đúng các tín hiệu khi vận hành máng cào;

		- Theo dõi, ghi chép các tín hiệu thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn phải thực hiện;



		- Mức độ đúng, đầy đủ các bộ phận cần bảo dưỡng của máng cào;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện.



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: VẬN CHUYỂN BẰNG BĂNG TẢI


Mã số Công việc: F3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Vận chuyển đất đá và vật liệu trong thi công khoan đào đường hầm bằng băng tải gồm: 


· Kiểm tra, chuẩn bị băng tải;


· Vận hành băng tải vận chuyển đất đá, dừng vận hành;


· Bảo dưỡng kỹ thuật băng tải.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Người và thiết bị đảm bảo an toàn tuyệt đối;


· Nhận biết kịp thời các nguy cơ mất an toàn có thể xảy ra trong quá trình thực hiện và đề ra các biện pháp phòng tránh;


· Thao tác vận hành băng tải đúng quy trình;


· Định mức khối lượng đất đá phải vận chuyển trong ca sản xuất;


· Thực hiện bảo dưỡng băng tải đúng quy định;


· Thời gian hoàn thành công việc phải nhỏ hơn thời gian theo phiếu giao việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


· Kiểm tra và chuẩn bị băng tải trước khi làm việc đúng yêu cầu kỹ thuật.


· Vận hành băng tải đúng quy trình.


· Dừng vận hành đúng yêu cầu kỹ thuật.


· Bảo dưỡng thường xuyên băng tải đúng quy trình.


2. Kiến thức: 


· Quy phạm an toàn khi thực hiện vận hành băng tải;


· Quy trình kiểm tra và chuẩn bị băng tải trước khi làm việc;


· Công dụng, cấu tạo và nguyên lý làm việc của băng tải;


· Quy trình vận hành băng tải;


· Kỹ thuật dừng vận hành và vệ sinh băng tải;


· Kỹ thuật bảo dưỡng, sửa chữa nhỏ các loại băng tải thông dụng;


· Phương pháp chuẩn bị dụng cụ, thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Có đầy đủ dụng cụ, thiết bị: Dầu, mỡ, choòng, xẻng, cuốc chim, mỏ lết, clê, hộp đồ nghề chuyên dụng, băng tải. 


· Có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động;


· Phải có bãi chứa;


· Có đầy đủ dụng cụ, thiết bị hỗ trợ khác;


· Tài liệu: sơ đồ thông gió đường hầm (thông gió chung hoặc thông gió cục bộ); Quy trình, quy phạm các loại; Phiếu giao việc;


· Số lượng nhân công cần thiết: 01 công nhân hoặc một nhóm công nhân;


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, dụng cụ và thiết bị;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn về qui định an toàn;



		- Nhận biết, dự báo các nguy cơ gây mất an toàn trong khi thực hiện công việc, đưa ra các biện pháp đề phòng;

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong quá trình thực hiện công việc;



		- Thao tác thực hiện vận chuyển đất đá và vật liệu bằng băng tải;

		- Quan sát và đối chiếu với bảng trình tự;



		- Mức độ đảm bảo vận hành băng tải khi có tải và không tải đúng tốc độ quy định;

		- Quan sát và đối chiếu với tốc độ quy định khi vận hành có tải, vận hành không tải;



		- Mức độ thực hiện đúng các tín hiệu khi vận hành băng tải;

		- Theo dõi, ghi chép các tín hiệu thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn phải thực hiện;



		- Mức độ đầy đủ các bộ phận cần bảo dưỡng của băng tải;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: VẬN CHUYỂN BẰNG TỜI TRỤC

Mã số Công việc: F4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Vận chuyển đất đá và vật liệu chống giữ trong thi công khoan đào đường hầm bằng tời trục gồm: 


· Kiểm tra, chuẩn bị tời trục;


· Vận hành tời trục vận chuyển đất đá và dừng vận hành;


· Bảo dưỡng thường xuyên tời trục.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Người và thiết bị đảm bảo an toàn;


· Nhận biết kịp thời các nguy cơ mất an toàn có thể xảy ra trong khi thực hiện công việc và thực hiện các biện pháp phòng tránh;


· Vận hành tời trục vận chuyển đất đá thành thạo, đúng quy trình;


· Định mức khối lượng đất đá, vật liệu phải vận chuyển trong ca sản xuất;


· Thao tác bảo dưỡng thường xuyên tời trục thành thạo, đúng quy trình;


· Thời gian hoàn thành công việc phải nhỏ hơn thời gian theo phiếu giao công việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


· Kiểm tra và chuẩn bị tời trục trước khi làm việc đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Vận hành tời trục đúng quy trình;


· Dừng vận hành đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Bảo dưỡng thường xuyên tời trục đúng yêu cầu kỹ thuật.


2. Kiến thức 


· Quy phạm an toàn khi thực hiện công việc vận hành tời trục;


· Quy trình kiểm tra và chuẩn bị tời trục trước khi làm việc;


· Công dụng, cấu tạo và nguyên lý làm việc của tời trục;


· Quy trình vận hành tời trục;


· Quy trình dừng vận hành và vệ sinh tời trục;


· Kỹ thuật bảo dưỡng thường xuyên các loại tời trục thông dụng;


· Phương pháp liệt kê, chuẩn bị dụng cụ, thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Có đầy đủ dụng cụ, thiết bị: Dầu, mỡ, choòng, xẻng. cuốc chim, mỏ lết, clê, hộp đồ nghề chuyên dụng, tời trục;


· Có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động;


· Phải có bãi chứa;


· Có đầy đủ dụng cụ, thiết bị hỗ trợ khác;


· Tài liệu: sơ đồ thông gió đường hầm (thông gió chung hoặc thông gió cục bộ); Quy trình, quy phạm các loại; Phiếu giao việc;


· Số lượng nhân công cần thiết: 01 công nhân hoặc một nhóm công nhân;


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, dụng cụ và thiết bị;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn về qui định an toàn;



		- Nhận biết, dự báo các nguy cơ gây mất an toàn trong khi thực hiện công việc, đưa ra các biện pháp đề phòng;

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong quá trình thực hiện công việc;



		- Thao tác thực hiện vận chuyển đất đá và vật liệu bằng tời trục;

		- Quan sát và đối chiếu với bảng trình tự;



		- Mức độ đảm bảo vận hành tời trục khi có tải và không tải đúng tốc độ quy định;

		- Quan sát và đối chiếu với tốc độ quy định khi vận hành có tải, vận hành không tải;



		- Mức độ thực hiện đúng các tín hiệu khi vận hành tời trục;

		- Theo dõi, ghi chép các tín hiệu thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn phải thực hiện;



		- Mức độ đầy đủ các bộ phận cần bảo dưỡng của tời trục;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: VẬN CHUYỂN BẰNG MÁNG TRƯỢT


Mã số Công việc: F5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Vận chuyển đất đá và vật liệu chống giữ trong thi công khoan đào đường hầm bằng máng trượt gồm các công việc sau: 


· Kiểm tra, chuẩn bị máng trượt;


· Vận hành máng trượt để vận chuyển đất đá, vật liệu;


· Theo dõi quá trình hoạt động, dừng vận hành;


· Bảo dưỡng thường xuyên máng trượt.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Người và thiết bị đảm bảo an toàn;


· Nhận biết kịp thời các nguy cơ mất an toàn có thể xảy ra trong khi thực hiện công việc và thực hiện các biện pháp phòng tránh;


· Vận hành máng trượt để vận chuyển đất đá, vật liệu đúng quy trình;


· Định mức khối lượng đất đá, vật liệu phải vận chuyển trong ca sản xuất;


· Bảo dưỡng thường xuyên máng trượt thành thạo, đúng quy trình;


· Thời gian hoàn thành công việc phải nhỏ hơn thời gian theo phiếu giao việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Kiểm tra và chuẩn bị máng trượt trước khi làm việc đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Vận hành máng trượt để vận chuyển đất đá và vật liệu đúng quy trình;


· Thực hiện đóng be, đóng cược, tháo tải vào máng trượt, chuyển tải trên máng trượt;


· Dừng vận hành, vệ sinh máng trượt thành thạo, đúng quy trình;


· Bảo dưỡng thường xuyên được máng trượt thành thạo đúng quy trình, đúng yêu cầu kỹ thuật.


2. Kiến thức 


· Quy phạm an toàn khi thực hiện vận hành máng trượt;


· Quy trình kiểm tra và chuẩn bị máng trượt trước khi làm việc;


· Công dụng, cấu tạo và nguyên lý làm việc của máng trượt;


· Quy trình vận hành máng trượt;


· Kỹ thuật đóng be, đóng cược, tháo tải vào máng trượt, chuyển tải trên máng trượt;


· Quy trình dừng vận hành máng trượt và vệ sinh máng trượt;


· Kỹ thuật bảo dưỡng thường xuyên các loại máng trượt thông dụng;


· Phương pháp chuẩn bị dụng cụ, thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Có đầy đủ dụng cụ, thiết bị: Dầu, mỡ, choòng, xẻng. cuốc chim, mỏ lết, clê, hộp đồ nghề chuyên dụng để bảo dưỡng máng trượt;


· Có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động;


· Phải có bãi chứa;


· Có đầy đủ dụng cụ, thiết bị hỗ trợ khác.


· Tài liệu: sơ đồ thông gió đường hầm (thông gió chung hoặc thông gió cục bộ); Quy trình, quy phạm các loại; Phiếu giao việc;


· Số lượng nhân công cần thiết: 01 công nhân hoặc một nhóm công nhân;


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, dụng cụ và thiết bị;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn về qui định an toàn;



		- Nhận biết, dự báo các nguy cơ gây


mất an toàn, đưa ra các biện pháp đề


phòng trong quá trình làm việc;

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong quá trình thực hiện công việc;






		- Thực hiện các công việc: Đóng be, đóng cược, tháo tải vào máng trượt, chuyển tải trên máng trượt;

		- Quan sát và đối chiếu với bảng trình tự đóng be, đóng cược, tháo tải vào máng trượt, chuyển tải trên máng trượt;



		- Mức độ đảm bảo vận hành máng trượt khi có tải và không tải đúng tốc độ quy định;

		- Quan sát và đối chiếu với tốc độ quy định khi vận hành có tải, vận hành không tải;



		- Mức độ thực hiện đúng các tín hiệu khi vận hành máng trượt;

		- Theo dõi, ghi chép các tín hiệu thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn phải thực hiện;



		- Mức độ đầy đủ các bộ phận cần bảo dưỡng của máng trượt;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: VẬN CHUYỂN BẰNG TẦU KÉO GÒONG


Mã số Công việc: F6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Vận chuyển đất đá và vật liệu chống giữ bằng tầu kéo gòong trong thi công khoan đào đường hầm bao gồm các công việc sau:


· Kiểm tra điều kiện thiết bị trước khi vận hành;


· Vận hành tàu kéo gòong chở đất đá và vật liệu;


· Theo dõi quá trình máy hoạt động của tầu kéo gòong;


· Vệ sinh, bảo dưỡng thường xuyên đầu tầu và gòong đúng quy định.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Kiểm tra đảm bảo thiết bị sẵn sàng hoạt động;


· Vận hành tàu điện đúng quy trình kỹ thuật;


· Phát hiện và sửa chữa được các sự cố thông thường của tàu điện;


· Thực hiện đủ các bước ghi sổ vận hành và bàn giao ca;


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị;


· Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ;


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


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Kiểm tra và chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và tầu kéo gòong trước khi làm việc đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Vận hành tầu kéo gòong để vận chuyển đất đá và vật liệu đúng quy trình, đảm bảo an toàn;


· Dừng vận hành, vệ sinh đầu tầu kéo và gòong đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Phát hiện và xử lý được các hư hỏng thông thường trong vận hành;


· Bảo dưỡng thường xuyên đầu tầu kéo và gòong đúng quy trình.


2. Kiến thức 


· Quy phạm an toàn khi thực hiện vận hành tầu kéo gòong;


· Quy trình kiểm tra và chuẩn bị tầu kéo trước khi làm việc;


· Công dụng, cấu tạo và nguyên lý làm việc của tầu kéo gòong;


· Quy trình vận hành tàu kéo gòong;


· Các dạng hư hỏng thường gặp khi vận hành tầu kéo gòong, nguyên nhân và cách khắc phục;


· Các nguy cơ gây mất an toàn và biện pháp phòng tránh; 


· Kỹ thuật bảo dưỡng thường xuyên tầu kéo gòong;


· Phương pháp chuẩn bị dụng cụ, thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Có đầy đủ dụng cụ, thiết bị: Dầu, mỡ, choòng, xẻng. cuốc chim, mỏ lết, clê, hộp đồ nghề chuyên dụng để bảo dưỡng kéo gòong;


· Có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động;


· Phải có bãi chứa;


· Có đầy đủ dụng cụ, thiết bị hỗ trợ khác;


· Tài liệu: sơ đồ thông gió đường hầm (thông gió chung hoặc thông gió cục bộ); Quy trình, quy phạm các loại; Phiếu giao việc;


· Số lượng nhân công cần thiết: 01 công nhân hoặc một nhóm công nhân;


· Nguồn lực cần thiết: Bản vẽ cấu tạo tàu kéo gòong; Dụng cụ, thiết bị, vật tư theo yêu cầu công việc; Vị trí làm việc đảm bảo các điều kiện an toàn về khí bụi nổ.


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, dụng cụ và thiết bị;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn về qui định an toàn;



		- Kiểm tra điều kiện làm việc;

		- Theo dõi thao tác so với quy trình;



		- Nhận biết, dự báo các nguy cơ gây


mất an toàn trong quá trình làm việc, đề ra các biện pháp phòng tránh; 

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong quá trình thực hiện công việc;



		- Vận hành tàu kéo gòong để vận chuyển đất đá và vật liệu;

		- Theo dõi thao tác vận hành so với quy trình;



		- Phát hiện và sử lý các sự cố thường găp khi vận hành;

		- Theo dõi cách phát hiện và xử lý sự cố, đối chiếu với quy định;



		- Mức độ đảm bảo vận hành tàu kéo gòong khi có tải và không tải đúng tốc độ quy định;

		- Quan sát và đối chiếu với tốc độ quy định khi vận hành có tải, vận hành không tải;



		- Mức độ thực hiện đúng các tín hiệu khi vận hành tàu kéo gòong;

		- Theo dõi, ghi chép các tín hiệu thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn phải thực hiện;



		- Mức độ đúng, đầy đủ các bộ phận cần bảo dưỡng của tàu kéo gòong;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện.



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: VẬN CHUYỂN BẰNG XE CHUYÊN DỤNG


Mã số Công việc: F7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Vận chuyển đất đá và vật liệu chống giữ bằng xe chuyên dụng trong thi công, khoan đào đường hầm gồm các bước công việc sau: 


· Kiểm tra xe chuyên dung;


· Chất tải vào xe;


· Điều khiển xe chuyên dụng để vận chuyển vật liệu, đất đá;


· Dừng vận chuyển;


· Tháo tải;


· Hoàn công, bàn giao sản phẩm cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Kiểm tra đảm bảo xe chuyên dụng sẵn sàng hoạt động.


· Điều khiển xe chuyên dụng vào vị trí để chất tải sau đó vận chuyển đến nơi tập kết;


· Dừng vận chuyển và tháo tải;


· Phát hiện và sửa chữa được các sự cố thông thường khi vận chuyển;


· Thực hiện đủ các bước ghi sổ vận hành và bàn giao ca;


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị;


· Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ;


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


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Kiểm tra và chuẩn bị dụng cụ, trang thiết bị, vật tư vật liệu và xe chuyên dụng trước khi làm việc đúng yêu cầu kỹ thuật.


· Vận hành xe chuyên dụng để vận chuyển đất đá và vật liệu đúng quy trình, đảm bảo an toàn;


· Dừng vận hành, vệ sinh xe chuyên dụng và thiết bị hỗ trợ thành thạo, đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Phát hiện và xử lý các hư hỏng thông thường trong vận hành;


· Bảo dưỡng thường xuyên xe chuyên dụng đúng yêu cầu kỹ thuật.


2. Kiến thức 


· Quy phạm an toàn khi thực hiện vận chuyển đất đá và vật liệu bằng xe chuyên dụng;


· Quy trình kiểm tra và chuẩn bị xe trước khi làm việc;


· Công dụng, cấu tạo và nguyên lý làm việc của xe chuyên dụng;


· Quy trình vận hành xe chuyên dụng;


· Các dạng hư hỏng thường gặp của xe chuyên dụng khi làm việc, nguyên nhân và cách khắc phục;


· Các dự báo nguy cơ gây mất an toàn và biện pháp phòng tránh; 


· Quy trình dừng vận hành và vệ sinh xe chuyên dụng;


· Kỹ thuật bảo dưỡng thường xuyên xe chuyên dụng;


· Phương pháp chuẩn bị dụng cụ, thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Có đầy đủ dụng cụ, thiết bị: Dầu, mỡ, choòng, xẻng. cuốc chim, mỏ lết, clê, hộp đồ nghề chuyên dụng để bảo dưỡng xe chuyên dụng;


· Có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động;


· Phải có bãi chứa;


· Có đầy đủ dụng cụ, thiết bị hỗ trợ khác;


· Tài liệu: Sơ đồ thông gió đường hầm (thông gió chung hoặc thông gió cục bộ); Quy trình, quy phạm; Phiếu giao việc;


· Số lượng nhân công cần thiết: 01 công nhân hoặc một nhóm công nhân;


· Nguồn lực cần thiết: Bản vẽ cấu tạo xe chuyên dụng; Dụng cụ, thiết bị, vật tư theo yêu cầu công việc; Vị trí làm việc đảm bảo các điều kiện an toàn về khí bụi nổ.


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, dụng cụ và thiết bị;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn về qui định an toàn;



		- Kiểm tra điều kiện làm việc;

		- Theo dõi thao tác so với quy trình;



		- Nhận biết, dự báo các nguy cơ gây


mất an toàn trong quá trình làm việc, đưa ra các biện pháp đề phòng;

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong quá trình thực hiện công việc;



		- Vận hành xe chuyên dụng để vận chuyển đất đá và vật liệu;

		- Theo dõi thao tác vận hành so với quy trình; 



		- Phát hiện và sửa chữa các sự cố


thông thường;

		- Theo dõi cách phát hiện và xử lý sự cố;



		- Mức độ đảm bảo vận hành xe chuyên dụng khi có tải và không tải đúng tốc độ quy định;

		- Quan sát và đối chiếu với tốc độ quy định khi vận hành có tải, vận hành không tải;



		- Mức độ thực hiện đúng các tín hiệu khi vận hành xe chuyên dụng;

		- Theo dõi, ghi chép các tín hiệu thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn phải thực hiện;



		- Mức độ đúng, đầy đủ các bộ phận cần bảo dưỡng của xe chuyên dụng;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện.



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: VẬN CHUYỂN BẰNG MA NƠ RAY


Mã số Công việc: F8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Sử dụng ma nơ ray để vận chuyển đất đá và vật liệu chống giữ trong thi công khoan đào đường hầm bao gồm các công việc sau:


· Kiểm tra tình trạng kỹ thuật;


· Khởi động đầu kéo ma nơ ray;


· Móc nối đầu kéo với các toa xe;


· Chất tải và vận chuyển vật liệu đến bãi tập kết;


· Dừng, tháo tải đúng quy định.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Kiểm tra đảm bảo ma nơ ray sẵn sàng hoạt động như:  Pu li, tuyến đường, đầu kéo;


· Vận hành đầu kéo, móc nối đầu kéo với các toa xe;


· Di chuyển vào vị trí trí để chất tải sau đó vận chuyển đến nơi tập kết;


· Dừng vận chuyển và tháo tải;


· Phát hiện và sửa chữa được các sự cố thông thường khi vận chuyển;


· Thực hiện đủ các bước ghi sổ vận hành và bàn giao ca;


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị;


· Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ;


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


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Kiểm tra và chuẩn bị dụng cụ, trang thiết bị, vật tư, vật liệu và ma nơ ray trước khi làm việc;


· Bảo dưỡng thường xuyên đầu kéo và hệ thống ma nơ ray đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Vận hành đầu kéo ma nơ ray để vận chuyển đất đá và vật liệu đúng quy trình;


· Dừng vận hành, vệ sinh đầu kéo, thiết bị hỗ trợ đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Phát hiện và xử lý được các hư hỏng thông thường trong vận hành;


2. Kiến thức 


· Phương pháp chuẩn bị dụng cụ, thiết bị;


· Qui trình, quy phạm an toàn  vận hành đầu kéo và hệ thống ma nơ ray trong hầm;


· Quy trình kiểm tra và chuẩn bị trước khi làm việc;


· Công dụng, cấu tạo và nguyên lý làm việc của đầu kéo và hệ thống ma nơ ray;


· Quy trình vận hành đầu kéo và hệ thống ma nơ ray để vận chuyển đất đá và vật liệu;


· Các nguy cơ gây mất an toàn và biện pháp phòng tránh; 


· Quy trình dừng vận hành chất tải vã dỡ tải đúng quy định và vệ sinh công nghiệp;


· Kỹ thuật bảo dưỡng thường xuyên đầu máy và hệ thống ma nơ ray;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Có đầy đủ dụng cụ, thiết bị: Dầu, mỡ, choòng, xẻng, bơm dầu , bơm mỡ, cuốc chim, mỏ lết, clê, hộp đồ nghề chuyên dụng để vận hành, bảo dưỡng đầu kéo và hệ thống ma nơ ray;


· Có đầy đủ dụng cụ, thiết bị hỗ trợ khác, tài liệu kỹ thuật của thiết bị;


· Tài liệu: sơ đồ thông gió đường hầm (thông gió chung hoặc thông gió cục bộ); Quy trình, quy phạm; phiếu giao việc;


· Số lượng nhân công cần thiết: 01 công nhân hoặc một nhóm công nhân;


· Nguồn lực cần thiết: Bản vẽ cấu tạo đầu kéo; hệ thống ma nơ ray, dụng cụ, thiết bị, vật tư theo yêu cầu công việc; vị trí làm việc đảm bảo các điều kiện đảm bảo an toàn và phòng chống cháy nổ.


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, dụng cụ và thiết bị;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn về qui định an toàn;



		- Kiểm tra điều kiện làm việc các trục, pu ly, cáp tời bơm đủ dầu mỡ bôi trơn cho các thiết bị;

		- Theo dõi thao tác so với quy trình kiểm tra, bảo dường ma nơ ray và đầu kéo trước khi làm việc.



		- Nhận biết, dự báo các nguy cơ gây


mất an toàn, đưa ra các biện pháp đề


phòng trong quá trình làm việc;

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong quá trình thực hiện công việc;



		- Vận hành đầu kéo và hệ thống ma nơ ray vào vị trí chất tải, vận chuyển đất đá và vật liệu đến nơi tập kết và dừng, dỡ tải;

		- Theo dõi thao tác vận hành so với quy trình; 



		- Phát hiện và sử lý các sự cố thông thường;

		- Theo dõi cách phát hiện và xử lý sự cố;



		- Mức độ đảm bảo vận hành ma nơ ray khi có tải và không tải đúng tốc độ quy định;

		- Quan sát và đối chiếu với tốc độ quy định khi vận hành có tải, vận hành không tải;



		- Mức độ thực hiện đúng các tín hiệu khi vận hành ma nơ ray;

		- Theo dõi, ghi chép các tín hiệu thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn phải thực hiện;



		- Mức độ đúng, đầy đủ các bộ phận cần bảo dưỡng của ma nơ ray;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: LẮP ĐẶT ĐƯỜNG SẮT


Mã số Công việc: F9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Việc lắp đặt đường sắt để phục vụ vận chuyển đất đá và vật liệu chống giữ trong thi công khoan đào đường hầm bao gồm các công việc sau:


· Chuẩn bị dụng cụ, vật liệu;


· Kiểm tra điều kiện an toàn khu vực lắp đặt đường ray;


· Lắp đặt, xác định vị trí uốn ray;


· Uốn ray;


· Thu dọn dụng cụ, thiết bị;


· Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Nhận biết kịp thời các nguy cơ mất an toàn có thể xảy ra trong khi thực hiện công việc và thực hiện các biện pháp phòng tránh;


· Lắp đặt, điều chỉnh đúng thiết kế;


· Các bước thực hiện theo đúng quy trình;


· Quan sát quá trình vận hành thử thiết bị trên đoạn đường mới lắp đặt;


· Thực hiện đủ các bước ghi sổ vận hành và bàn giao ca;


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị;


· Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ;


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


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Liệt kê đủ chủng loại dụng cụ, phương tiện, vật liệu cần thiết cho quá trình thực hiện công việc lắp đặt đường ray;


· Xác định chính xác vị trí đặt đường ray theo sơ đồ;


· Kiểm tra, sử lý nền hầm bằng phẳng, đúng độ dốc theo thiết kế ;


· Xác định vị trí đặt tà vẹt và đào rãnh lắp đặt đúng chiều rộng, khoảng cách;


· Dải tà vẹt theo đúng khoảng cách, vị trí rãnh đã căn chỉnh;


· Đặt ray lên tà vẹt, đo cương cự lòng đường, đóng đinh vấu giữ ray, nối lắc líp đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Dải đá ba lát đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Thực hiện các thao tác đẩy goòng;


· Kiểm tra, điều chỉnh độ dốc dọc của đường đúng thiết kế (3 - 5%) theo quy phạm an toàn 14/06/2006;


· Kiểm tra, điều chỉnh độ siêu nghiêng của đường ở các đoạn quay và độ chênh cao và chênh ngang không vượt quá qui định của quy phạm an toàn 14/06/2006.


2. Kiến thức 


· Các qui định và biện pháp kỹ thuật an toàn khi thi công lắp đường ray;


· Phương pháp liệt kê, chuẩn bị các dụng cụ, phương tiện, vật liệu cần thiết cho quá trình thực hiện công việc lắp đặt đường ray;


· Kỹ thuật dọn nền hầm đúng độ dốc và căn rãnh đặt tà vẹt đúng chiều quy định;


· Quy trình dải tà vẹt theo đúng khoảng cách, vị trí rãnh đã căn;


· Quy trình đặt ray lên tà vẹt, đóng đinh vấu và nối lắc líp;


· Quy trình dải đá ba lát;


· Trình tự đẩy goòng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Phải có 4 người phối hợp (1 thợ bậc 4/7 trở lên có kinh nghiệm lắp đặt đường ray hầm chỉ huy và phân công công việc);


· Có đầy đủ dụng cụ (Búa hầm, choòng cày, xẻng, thước mét, clê, mỏ lết, dụng cụ uốn ray);


· Có đầy đủ vật liệu lắp đặt đường ray: Ray, cữ đường, lắc líp, tà vẹt, đinh vấu, bu lông đai ốc;


· Có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động;


· Vị trí đặt đường xe phải đảm bảo thông gió tốt, các loại khí mỏ phải đảm bảo vị trí an toàn cho phép.


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, dụng cụ và thiết bị;

		- Theo dõi các thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn về qui định an toàn ;



		- Nhận biết, dự báo các nguy cơ gây


mất an toàn trong quá trình làm việc, đưa ra các biện pháp đề phòng;

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong quá trình thực hiện công việc;






		- Thao tác thực hiện các công việc lắp đặt và điều chỉnh ray;

		- Quan sát và đối chiếu với quy trình;



		- Mức độ chính xác của cương cự lòng đường, độ dốc và độ chênh giữa các ray;

		- Dùng thước đo và đối chiếu với thiết kế kỹ thuật;






		- Mức độ chính xác khoảng cách giữa các thanh tà vẹt ;

		- Quan sát , dùng thước đo và đối chiếu với thiết kế kỹ thuật;



		- Mức độ đúng, đầy đủ đinh vấu;

		- Đếm, kiểm tra bằng tay và đối chiếu với thiết kế kỹ thuật;



		- Mức độ đúng chiều dày đá ba lát;

		- Quan sát , dùng thước đo và đối chiếu với thiết kế kỹ thuật;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: XỬ LÝ SỰ CỐ CẶM GOÒNG

Mã số Công việc: F10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Xử lý sự cố cặm gòong trong thi công xây dựng, khoan đào đường hầm bao gồm các công việc: 


· Xác định sự cố;


· Dọn vật cản;


· Kiểm tra, nắn chỉnh đường ray;


· Đưa cặp bánh goòng thứ nhất vào đường ray;


· Đưa cặp bánh goòng thứ hai vào đường ray;


· Kiểm tra, chỉnh sửa;


· Thu dọn dụng cụ, vệ sinh công nghiệp;


· Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Liệt kê đủ công việc cần làm trong ca, phải đầy đủ đúng các bước;


· Xác định sự cố cặm goòng, chuẩn bị đúng dụng cụ, vật tư thay thế. 


· Lựa chọn đúng, đủ các phương tiện phụ trợ;


· Nắn chỉnh đường ray, đưa cặp bánh gòong vào đường ray chính xác theo quy trình công nghệ, đảm bảo an toàn lao động; 


· Quan sát quá trình vận hành thử sau lắp đặt;


· Thực hiện đủ các bước ghi sổ vận hành và bàn giao ca;


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị;


· Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ;


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


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Lựa chọn đúng đủ các loại dụng cụ thiết bị phục vụ công tác khắc phục sự cố;


· Đánh giá tình trạng xe goòng, phán đoán, phân tích, xúc dọn vật cản phục vụ khắc phục sự cố;


· Tháo, lắp, uốn ray nắn chỉnh đường ray, đưa cặp bánh gòong vào đường ray chính xác theo quy trình công nghệ, đảm bảo an toàn lao động;


· Bảo dưỡng goòng;


2. Kiến thức 


· Kỹ thuật an toàn khi làm việc trong hầm; 


· Kỹ thuật chuẩn bị thi công lắp đường sắt, xử lý sự cố  cặm gòong;


· Phương pháp chuẩn bị dụng cụ, phương tiện, vật liệu cho quá trình thực hiện công việc lắp đường sắt;


· Quy trình xử lý sự cố cặm goòng;


· Cấu tạo đường sắt, xe goòng và các thông số kỹ thuật của goòng;


· Trình tự tháo, lắp, kiểm tra, tháo, lắp, uốn ray nắn chỉnh đường ray, đưa cặp bánh gòong vào đường ray;


· Quy định về vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Vị trí làm việc phải đảm bảo an toàn;


· Phải có 4 người phối hợp (1 thợ bậc 4 có kinh nghiệm tháo, lắp, kiểm tra, tháo, lắp, uốn ray nắn chỉnh đường ray, đưa cặp bánh gòong vào đường ray);


· Có đầy đủ dụng cụ (Búa lò, choòng cày, xẻng, kích, pa lăng, cờ lê, búa nguội thước mét mỏ lết, dụng cụ uốn ray);


· Có đầy đủ vật liệu lắp đặt đường sắt: ray, Cữ đường, lắc líp, tà vẹt, đinh vấu, bu lông đai ốc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận biết, dự báo các nguy cơ gây mất an toàn trong quá trình làm việc, đưa ra các biện pháp đề phòng;

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong quá trình thực hiện công việc;






		- Lựa chọn đúng, đủ dụng cụ, vật tư và phương tiện phụ trợ;

		- Quan sát và so sánh với phiếu công nghệ, danh mục thiết bị phục vụ xử lý sự cố cặm goòng;



		- Nắn chỉnh đường ray, đưa cặp bánh gòong vào đường ray theo quy trình công nghệ, đảm bảo an toàn lao động;

		- Giám sát thao tác thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ;



		- Mức độ đảm bảo an toàn cho người và thiết bị;

		- Theo dõi và đối chiếu với tiêu chuẩn về an toàn;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: CHỐNG GIỮ BẰNG KHUNG CHỐNG GỖ


Mã số Công việc: G1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

      Sửa tiết diện hầm đúng kích thước, đào lỗ chân cột, lắp dựng khung chống gỗ đảm bảo các điều kiện an toàn cho người và thiết bị làm việc trong khoang hầm, để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước như sau:


· Thực hiện giải pháp đảm bảo an toàn xung quanh vị trí làm việc;


· Sửa hông đường hầm theo tiến độ và tiết diện thiết kế;


· Xác định vị trí đào lỗ chân cột;


· Dựng cột, ghim giữ cột;


· Lên xà, đóng nêm sơ bộ và kiểm tra khung chống;


· Kiểm tra, điều chỉnh khoảng cách, độ cao, độ thách khung chống;


· Đóng nêm cố định, cài chèn, đánh văng, hoàn chỉnh khung chống.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Chuẩn bị đầy đủ trang bị bảo hộ lao động. 


· Chuẩn bị đúng, đầy đủ dụng cụ , vật tư theo công việc;


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị vào làm việc;


· Hông đường hầm bằng phẳng phù hợp với kích thước tiết diện theo thiết kế;


· Lỗ chân cột đúng vị trí, kích thước;


· Cột được giữ bằng thanh chèn gài vào cột của khung chống cũ;


· Kiểm tra, điều chỉnh sự ăn khớp giữa đầu xà và cột đảm bảo độ vững chắc, ổn định theo yêu cầu kỹ thuật;


· Khung chống nằm trong một mặt phẳng vuông góc với trục của đường hầm;


· Đóng nêm ở đầu xà và đầu cột để định vị khung chống đúng quy trình;


· Cài chèn đánh văng phải căng;


· Chèn đất đá vào khoảng trống của nóc và hông phía sau khung chống theo yêu cầu;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học đảm bảo an toàn; 


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Thời gian thực hiện công việc từ 02( 12 giờ tùy theo độ phức tạp của công việc;


· Cẩn thận, chính xác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Sắp xếp được công việc trong ca; 


· Sử dụng đúng trang bị bảo hộ lao động;


· Lựa chọn đúng dụng cụ, vật tư cần thiết cho công việc; 


· Củng cố khung chống cũ đảm bảo an toàn; 


· Sửa hông hầm theo yêu cầu kỹ thuật;


· Đào lỗ chân cột đúng vị trí và kich thước;


· Dựng cột và giữ cột theo tiêu chuẩn kỹ thuật;


· Lên xà, đóng nêm sơ bộ và kiểm tra khung chống đúng quy trình;


· Kiểm tra được khung chống;


· Hoàn chỉnh khung chống theo yêu cầu kỹ thuật;


· Bàn giao đầy đủ kết quả làm việc.


 2. Kiến thức


· Quy định an toàn.


· Công dụng của dụng cụ vật liệu;


· Quy cách sử dụng  dụng cụ, vật liệu thi công;


· Phương pháp kiểm tra;


· Các bước củng cố vị trí làm việc;


· Phương pháp sửa hông đường hầm;.


· Xác định vị trí lỗ chân cột;


· Phương pháp dựng cột, ghim giữ cột; 


· Phương pháp  lên xà, đóng nêm sơ bộ; 


· Kiểm tra khung chống;


· Xác định được các phương pháp kiểm tra độ chính xác của khung chống;


· Trình tự hoàn chỉnh khung chống;


· Xác định vị trí đóng nêm cài chèn, đánh văng;


· Phân loại, sắp xếp vật liệu dụng cụ; 


· Thông số kỹ thuật.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


· Sổ nhật ký sản xuất, bảo hộ lao động;


· Búa, xẻng, choòng, cuốc chim, gỗ;


· Chèn ghim;


· Cột, xà, chèn, văng bằng gỗ;


· Dùng cụ lắp khung chống;


· Dây dọi, thước lá;


· Thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Quy trình lắp dựng khung chống gỗ;


· Hộ chiếu kỹ thuật;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Sắp xếp được công việc trong ca.

		- Theo dõi, đối chiếu với phân công nhiệm vụ.



		- Sử dụng đúng trang bị bảo hộ lao động.

		- Quan sát, đối chiếu với quy định an toàn.



		- Lựa chọn đúng dụng cụ, vật tư cần thiết cho công việc.

		- Kiểm tra, so sánh với yêu cầu công việc.



		- Củng cố khung chống cũ đảm bảo an toàn trong quá trình làm việc.

		- Quan sát người thợ thực hiện thành thạo thao tác, đối chiếu hộ chiếu kỹ thuật. 



		 - Sửa hông hầm theo yêu cầu kỹ thuật.

		-  Quan sát, so sánh theo kích thước tiết diện hầm thiết kế.



		-  Đào lỗ chân cột đung vị trí và kich thước.

		 - Quan sát người thợ thực hiện, đối chiếu với bản vẽ thiết kế.



		- Dựng cột và giữ cột đúng quy trình.

		- Quan sát, đối chiếu với quy trình thực hiện



		-  Lên xà, đóng nêm sơ bộ đúng quy trình.

		  Quan sát người thợ thực hiện, đối chiếu với quy trình thực hiện



		- Kiểm tra và hoàn chỉnh khung chống, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		- Giám sát người thợ thực hiện, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.



		-  Bàn giao đầy đủ kết quả làm việc.

		- So sánh với báo cáo thông số kỹ thuật.



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: CHỐNG GIỮ BẰNG KHUNG CHỐNG KIM LOẠI


Mã số Công việc: G2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Đào lỗ chân cột, dựng cột chống kim loại, lên xà, bắt thanh giằng với xà , đóng nêm định vị khung chống, đồng thời tiến hành hoàn thiện khung chống,  để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước như sau:


· Kiểm tra cạy om, đảm bảo an toàn cho vị trí làm việc;


· Thực hiện giải pháp đảm bảo an toàn xung quanh vị trí làm việc;


· Xác định vị trí lỗ chân cột và đào lỗ chân cột;


· Dựng cột, điều chỉnh cột và bắt giữ giằng cột;


· Lên xà và điều chỉnh mối nối cột, xà ăn khớp, bắt thanh giằng ở xà;


· Kiểm tra khung chống cho đúng hướng, cốt, đúng tiến độ và vuông ke;


· Đóng nêm định vị khung chống;


· Cài chèn, đánh văng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị vào làm việc;


· Hông đường hầm bằng phẳng phù hợp với kích thước tiết diện theo thiết kế;


· Lỗ chôn cột đúng vị trí, kích thước;


· Dựng được từng cột theo phương đứng;


· Cột được giữ bằng các thanh chèn cài vào các khung chống cũ và bắt các thanh giằng giữa hai cột;


· Lắp xà ăn khớp với cột theo yêu cầu kỹ thuật;


· Các êcu được vặn chặt vừa phải để tạo nên được độ linh hoạt về kích thước cho toàn bộ khung chống;


· Tại vị trí gần đầu xà và cột phải được đóng nêm định vị;


· Giữ khung chống ở vị trí làm việc;


· Cài chèn, đánh văng đầy đủ, đúng khoảng cách;


· Chèn đất đá vào khoảng trống của nóc và hông phía sau khung chống;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học đảm bảo an toàn; 


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Thời gian thực hiện công việc từ 02( 12 giờ tùy theo độ phức tạp của công việc;


· Cẩn thận, chính xác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Củng cố khung chống lắp trước đảm bảo an toàn;


· Sửa hông hầm bằng phẳng theo yêu cầu kỹ thuật;


· Đào lỗ chôn cột đúng vị trí kích thước;


· Dựng cột và giữ cột đúng quy trình;


· Lên xà, bắt thanh giằng ở xà đúng kỹ thuật;


· Kiểm tra khung chống có kích thước theo hộ chiếu thiết kế;


· Định vị khung chống đảm bảo an toàn;


· Cài chèn, đánh văng cho khung chống theo yêu cầu kỹ thuật.


2. Kiến thức


· Phương pháp kiểm tra;


· Củng cố vị trí làm việc;


· Phương pháp sửa hông đường hầm;


· Xác định đúng vị trí lỗ chôn cột;


· Phương pháp dựng cột, giữ cột;


· Cấu tạo của khung chống kim loại hình thang;


· Phương pháp kiểm tra độ chính xác của khung chống;


· Phương pháp định vị khung chống;


· Tác dụng của công tác cài chèn, đánh văng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


· Búa, choòng, xẻng, cuốc chim;


· Clê, mỏ lết;


· Chèn ghim.


· Dây dọi, thước đo


· Thép tấm. 


· Cột, xà, chèn, văng bằng kim loại;


· Dùng cụ lắp khung chống;


· Thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Quy trình lắp dựng khung chống kim loại;


· Hộ chiếu kỹ thuật;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Củng cố khung chống lắp trước đảm bảo an toàn.

		 - Quan sát, đối chiếu hộ chiếu kỹ thuật.



		- Sửa hông hầm bằng phẳng theo yêu cầu kỹ thuật.

		- Quan sát, đối chiếu với yêu cầu và kích thước tiết diện hầm thiết kế.



		- Đào lỗ chôn cột đúng vị trí kích thước;

		- Quan sát, đối chiếu với bản vẽ thiết kế.



		- Dựng cột và giữ cột đúng quy trình;

		- Quan sát  mức độ thành thạo công việc, đối chiếu với quy trình thực hiện.



		- Lên xà, bắt thanh giằng ở xà đúng kỹ thuật.

		- Quan sát trực tiếp người thợ thực hiện, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.



		 - Kiểm tra khung chống, định vị khung chống đảm bảo an toàn.

		- Giám sát người thợ thực hiện, đúng yêu cầu kỹ thuật



		- Cài chèn, đánh văng cho khung chống đúng yêu cầu.

		-  Quan sát, đối chiếu với quy trình lắp dựng khung chống.



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: CHỐNG GIỮ BẰNG VÌ NEO


Mã số Công việc: G3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

      Khoan lỗ neo, lắp đặt vì neo theo hộ chiếu kỹ thuật; để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước như sau:


· Xác định vị trí, khoảng cách, chiều sâu của lỗ khoan;


· Khoan các lỗ khoan;


· Đưa cốt thép vào đáy lỗ khoan;


· Bơm bê tông (hoặc chất dẻo Pôlime);


· Bắt tấm đệm, xiết bu lông.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Xác định đúng vị trí lỗ neo theo hộ chiếu kỹ thuật;


· Khoan lỗ neo đảm bảo kích thước theo hộ chiếu;


· Cốt thép được đặt ở giữa lỗ khoan;


· Cốt thép được đặt tại thời điểm trước hoặc sau khi đã bơm đầy vữa bê tông vào lỗ khoan;


· Đầu cốt thép phải có một đoạn nằm ngoài biên đường hầm để treo, gá tấm đỡ hoặc lưới thép;


· Bê tông được lấp đầy lỗ khoan;


· Bắt tấm đệm, bulông đầy đủ và chặt;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học đảm bảo an toàn; 


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Thời gian thực hiện công việc từ 04( 16 giờ tùy theo độ phức tạp của công việc;


· Cẩn thận, chính xác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Xác định chinh xác các thông số của lỗ khoan;


· Khoan lỗ neo đúng vị trí;


· Đặt cốt thép vào lỗ neo đung quy trình;


· Kiểm tra được vị trí cốt thép trong lỗ neo;


· Đổ bê tông hoặc chất dẻo Pôlime vào lỗ khoan đúng quy trình;


· Lắp được tấm đệm và xiết bulông;


· Hoàn chỉnh vì chống theo yêu cầu kỹ thuật.


 2. Kiến thức


· Đọc hộ chiếu thi công vì neo;


· Quy trình công nghệ khoan lỗ neo;


· Bản vẽ sơ đồ vị trí cốt thép trong lỗ khoan;


· Phương pháp bơm bê tông hoặc chất dẻo Pôlime vào lỗ khoan;


· Quy trình bắt tấm đệm, xiết bu lông.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


· Hộ chiếu thi công vì neo;


· Thước lá;


· Máy khoan, choòng khoan, mũi khoan;


· Máy bơm bê tông hoặc chất dẻo Pôlime;


· Clê, mỏ lết, bu lông đai ốc;


· Xẻng, thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định đúng vị trí lỗ neo theo hộ chiếu kỹ thuật.

		- Kiểm tra, đối chiếu với hộ chiếu khoan lỗ neo.



		- Khoan lỗ neo đảm bảo kích thước theo hộ chiếu.

		- Quan sát người thợ thực hiện đúng kỹ thuật và kích thước theo hộ chiếu.



		- Cốt thép được đặt ở giữa lỗ khoan.

		- Quan sát trực tiếp người thợ thực hiện, đối chiếu với quy trình lắp đặt neo.



		- Kiểm tra được vị trí cốt thép trong lỗ neo

		- Đánh giá được mức độ thực hiện, so sánh với bản vẽ thiết kế.



		- Đổ bê tông hoặc chất dẻo Pôlime vào lỗ khoan đúng quy trình.

		- Quan sát người thợ thực hiện, đúng quy trình.



		- Sử dụng dụng cụ lắp tấm đệm và xiết bu lông đúng quy trình.

		- Quan sát  mức độ thành thạo thao tác, đối chiếu với quy trình. 



		- Hoàn chỉnh vì chống đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		- Kiểm tra đánh giá người thợ thực hiện, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật. 



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: CHỐNG GIỮ BẰNG VỎ CHỐNG BÊ TÔNG CỐT THÉP 


ĐÚC SẴN


Mã số Công việc: G4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Vận chuyển khối bê tông cốt thép đúc sẵn vào trong hầm để lắp ráp, đồng thời tiến hành hoàn thiện và chèn khoảng hở phía sau khoảng chống đảm bảo các điều kiện an toàn trong khoang hầm; để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước như sau:


· Chuẩn bị dụng cụ vật liệu chống hầm mang vào vị trí làm việc;


· Kiểm tra cạy om, đảm bảo an toàn vị trí làm việc;    


· Chuẩn bị chỗ dựng vỏ chống; 


· Đào hố, san phẳng đáy hố;


· Lắp ghép các khối bê tông;


· Kiểm tra độ chính xác của vỏ chống;


· Chèn  khoảng hở phía sau vỏ chống.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Chuẩn bị đúng, đầy đủ dụng cụ, vật tư theo công việc;


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị vào làm việc;


· Dọn sạch đất đá và vật liệu thừa;


· Đào hố  đặt khối bê tông đúng vị trí;


· Lắp ghép các khối bê tông cốt thép đúc sẵn từ phía móng và được khép kín tại vùng nóc đúng quy trình;


· Giữa các khối bê tông được lắp đặt các bản đệm chất dẻo dày 30÷40mm; 


· Vỏ chống được nằm trong mặt phẳng vuông góc với trục của đường hầm; 


· Chèn lấp đất đá vào khoảng trống phía sau vỏ chống trên suốt toàn bộ chu vi đường hầm theo yêu cầu kỹ thuật;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học đảm bảo an toàn; 


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Thời gian thực hiện công việc từ 02( 12 giờ tùy theo độ phức tạp của công việc;


· Cẩn thận, chính xác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn đúng dụng cụ, vật tư cần thiết cho công việc; 


· Củng cố vỏ chống lắp trước đảm bảo an toàn; 


· Đào hố, san phẳng đáy hố theo yêu cầu kỹ thuật;


· Lắp ghép các khối bê tông đúng quy trình;


· Kiểm tra, điều chỉnh và cố định vỏ chống đảm bảo an toàn;


· Chèn lấp đất đá vào khoảng trống phía sau vỏ chống theo yêu cầu kỹ thuật .


 2. Kiến thức


· Công dụng của dụng cụ vật liệu;


· Quy cách sử dụng  dụng cụ, vật liệu thi công;


· Phương pháp kiểm tra củng cố vị trí làm việc;


· Xác định vị trí dựng vỏ chống;


· Phương pháp đào hố;


· Phương pháp lắp ghép các khối bê tông; 


· Phương pháp kiểm tra vỏ chống;


· Phương pháp hoàn chỉnh vỏ chống. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


· Hộ chiếu thi công


· Búa, clê, mỏ lết, xẻng, choòng, cuốc chim;


· Khối bê tông, vữa bê tông; 


· Máy nâng, máy chèn;


· Dây dọi,  thước nivô;


· Đất đá chèn;


· Thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Sổ bàn giao.


 V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lựa chọn đúng dụng cụ, vật tư cần thiết cho công việc.

		- Kiểm tra, so sánh với yêu cầu công việc.



		- Củng cố vỏ chống lắp trước đảm bảo an toàn. 

		- Quan sát mức độ thực hiện, đối chiếu quy định an toàn. 



		- Sử dụng thành thạo dụng cụ thủ công đào và san phẳng đáy hố 

		 - Quan sát mức độ thực hiện, đối chiếu với quy trình.



		- Lắp ghép các khối bê tông đúng quy trình;

		- Quan sát, đối chiếu quy trình lắp ghép.



		- Kiểm tra, điều chỉnh và cố định vỏ chống đảm bảo an toàn;

		- Theo dõi người thợ thực hiện, đối chiếu quy phạm an toàn.



		- Chèn lấp đất đá vào khoảng trống phía sau vỏ chống theo yêu cầu kỹ thuật 

		- Kiểm tra người thợ thực hiện, đối chiếu với yêu cầu.



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: CHỐNG GIỮ BẰNG VỎ CHỐNG BÊ TÔNG CỐT THÉP 


                        ĐỔ TRỰC TIẾP


Mã số Công việc: G5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Lắp ghép cốp pha, đặt cốt thép, đổ bê tông, đầm bê tông và bảo dưỡng vỏ chống; để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước như sau:


· Đảm bảo an toàn vị trí làm việc, cạy đất đá om treo, củng cố các vì  chống tạm;


· Đọc hộ chiếu thi công;


· Cắt, uốn, buộc cốt thép;


· Ghép cốp pha;


· Đặt cốt thép;


· Đổ bê tông tạo vỏ chống;


· Đầm bê tông;


· Bảo dưỡng vỏ chống;


· Tháo cốp pha;


· Hoàn thiện vỏ chống bê tông cốt thép.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị vào làm việc;


· Đọc đủ các chi tiết thể hiện trên hộ chiếu;


· Cốt thép đúng, đủ kích cỡ và đặt đúng vị trí;


· Cốp pha ghép chắc chắn;


· Pha trộn bê tông đúng tiêu chuẩn;


· Bê tông được đổ liên tục và đều hai bên đường hầm;


· Chiều dày mối lớp đổ bê tông dày từ 20÷30cm;


· Bê tông chặt, kín đung tiêu chuẩn kỹ thuật;


· Khi xuất hiện vữa xi măng hoặc nước trên bề mặt lớp đổ thì phải dừng ngay công tác đầm;


· Vỏ chống cứng vững đảm bảo tiêu chuẩn kỹ thuật;


· Cốp pha chỉ được tháo gỡ khi cường độ chịu nén bê tông đạt được 70% giá trị cường độ chịu nén theo thiết kế;


· Vỏ chống đúng kỹ thuật theo hộ chiếu;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học đảm bảo an toàn; 


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Thời gian thực hiện công việc từ 02( 16 giờ tùy theo độ phức tạp của công việc;


· Cẩn thận, chính xác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Củng cố đường hầm đảm bảo an toàn; 


· Lựa chọn đúng dụng cụ, vật tư cần thiết để thực hiện công việc;


· Lắp đặt cốt thép đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Lắp ghép cốp pha đung quy trình;


· Pha trộn bê tông đúng theo tỷ lệ cấp phối;


· Vận hành máy trộn bê tông đung quy trình;


· Đổ bê tông đảm bảo độ dày và độ bền theo thiết kế; 


· Tháo rỡ cốp pha đung quy trình;


· Dưỡng hộ bê tông theo yêu cầu kỹ thuật.


 2. Kiến thức


· Phương pháp kiểm tra, củng cố vì chống tạm;


· Các bước củng cố vị trí làm việc;


· Phương pháp, quy trình đọc hộ chiếu;


· Hiểu được tác dụng của cốt thép;


· Kỹ thuật cắt, uốn, buộc cốt thép;


· Trình tự ghép cốp pha;


· Phương pháp đặt cốt thép;


· Phương pháp đổ bê tông;


· Kỹ thuật đầm bê tông;


· Kỹ thuật dưỡng hộ bê tông;


· Quy trình tháo dỡ cốp pha; 


· Kỹ thuật hoàn thiện vỏ chống bê tông cốt thép.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


· Hộ chiếu thi công.


· Máy cắt, kìm cộng lực, bàn uốn, thép làm cốt và thép buộc, thước lá


· Gỗ ván, gỗ chống, đinh chốt, búa, choòng, thước lá.


· Xi măng, đá, cát, xẻng, bay, bàn xoa, xô.


· Máy đầm, máy bơm nước, thước ni vô; 


· Xẻng, thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Củng cố đường hầm, đảm bảo điều kiện kỹ thuật và an toàn trong thi công.

		- Quan sát, đối chiếu với quy phạm an toàn.



		- Lựa chọn đúng dụng cụ, vật tư cần thiết để thực hiện công việc.

		- Kiểm tra người thợ thực hiện, đối chiếu với yêu cầu công việc.



		- Lắp đặt cốt thép đúng yêu cầu kỹ thuật.

		- Quan sát, đối chiếu với hộ chiếu kỹ thuật.



		-   Lắp ghép cốp pha đúng quy trình.




		- Quan sát, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.



		 - Vận hành máy trộn bê tông đúng quy trình.

		- Quan sát, đối chiếu với quy trình vận hành. 



		 - Đổ bê tông đảm bảo đung kich thước theo thiết kế. 

		-   Kiểm tra, đối chiếu với hộ chiếu kỹ thuật.



		-  Dưỡng hộ bê tông theo yêu cầu kỹ thuật.

		- Giám sát người thợ thực hiện, đối chiếu với yêu cầu và quy phạm an toàn.



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: CHỐNG GIỮ BẰNG VỎ CHỐNG BÊ TÔNG PHUN 


                                          VÀ VỮA  PHUN

Mã số Công việc: G6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Lắp đặt khung cốt thép, phun bê tông hoặc vữa phun sau đó tiến hành bảo dưỡng bê tông đảm bảo giữ cho đất đá xung quanh khỏi bị phong hoá và ngăn các cục đá nhỏ không rơi vào khoảng chống của hầm; để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước như sau:


· Kiểm tra đảm bảo an toàn tại vị trí công tác;


· Đọc hộ chiếu thi công;


· Chuẩn bị khung cốt thép;


· Chuẩn bị vật liệu, cốt liệu khô;


· Lắp đặt thiết bị phun bê tông ;


· Vận hành thiết bị phun bê tông;


· Điều khiển đầu vòi phun;


· Phun nước bảo dưỡng bê tông.                                                                            


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị vào làm việc;


· Đọc đủ các chi tiết thể hiện trên hộ chiếu;


· Kiểm tra, điều chỉnh khung cốt thép đúng kỹ thuật;


· Trải và cố định lưới thép với khung cốt thép đạt yêu cầu kỹ thuật;


· Chuẩn bị thành phần cốt liệu: đá, cát, xi măng; đảm bảo đúng tỉ lệ cấp phối và yêu cầu kỹ thuật.


· Lắp đặt hệ thống phun bê tông đảm bảo an toàn;


· Bề mặt thành tường hầm phải được thổi và rửa sạch bằng khí và nước;


· Vận hành đúng quy trình thiết bị phun bê tông;


· Chiều dày mỗi lớp phun 5÷7 cm;


· Khoảng cách từ vòi phun đến bề mặt cần phun phủ  phải ≤ 1m;


· Bảo dưỡng bê tông đúng quy trình;


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học đảm bảo an toàn; 


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Đảm bảo an toàn trong công việc, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện công việc từ 02( 16 giờ tùy theo độ phức tạp của công việc;


· Cẩn thận, chính xác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn đúng dụng cụ, vật tư cần thiết để thực hiện công việc;


· Sử dụng đúng dụng cụ, thiết bị;


· Kiểm tra, điều chỉnh khung cốt thép đúng quy trình.


· Cố định lưới thép với khung cốt thép theo tiêu chuẩn kỹ thuật;


· Làm sạch đá dăm, sàng cát, chọn xi măng theo tiêu chuẩn kỹ thuật;


· Thổi và rửa sạch bề mặt thành tường hầm bằng khí và nước đung yêu cầu kỹ thuật;


· Lắp đặt hệ thống phun bê tông đúng quy trình;


· Vận hành máy nén khí đúng quy trình;


· Phun bê tông đảm bảo tiêu chuẩn theo hộ chiếu kỹ thuật.


2. Kiến thức


· Phương pháp kiểm tra củng cố vị trí làm việc;


· Quy trình đọc hộ chiếu;


· Yêu cầu kỹ thuật khi chuẩn bị cốt thép ở đường hầm chống giữ bằng bê tông phun ;


· Phương pháp pha trộn tỉ lệ cấp phối: đá dăm, cát vàng, xi măng;


· Kỹ thuật, quy định an toàn khi lắp đặt thiết bị phun bê tông; 


· Quy trình vận hành máy nén khí;


· Quy trình phun bê tông;


· Yêu cầu và kỹ thuật bảo dưỡng bê tông.


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý.


· Búa, gỗ, choòng cày;


· Hộ chiếu thi công;


· Khung cốt thép, clê, choòng, dây thép 1,5mm;


· Xẻng, xô, thúng, sàn trộn;


· Đá dăm, cát, xi măng;


· Máy nén khí, máy phun bê tông, ống dẫn khí nén;


· Máy phun nước, nước;


· Thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lựa chọn đúng dụng cụ, vật tư cần thiết để thực hiện công việc;

		-  Kiểm tra, so sánh với yêu cầu công việc.



		-  Sử dụng đúng dụng cụ, thiết bị;

		- Quan sát, đối chiếu với nhiệm vụ và quy trình sử dụng của dụng cụ .



		- Lắp đặt, điều chỉnh khung cốt thép đung quy trình.

		- Quan sát, so sánh với hộ chiếu kỹ thuật. 



		- Lựa chọn và làm sạch thành phần cốt liệu bê tông theo yêu cầu kỹ thuật.

		- Quan sát, đối chiếu với quy trình thi công và yêu cầu của cốt liệu.



		- Vận hành thành thạo máy nén khí và máy bơm nước thổi và rửa sạch bề mặt thành tường hầm bằng khí và nước..

		-  Kiểm tra mức độ thực hiện, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật trước khi đổ và phun bê tông.



		-  Lắp đặt hệ thống phun bê tông đung quy trình.

		- Quan sát người thợ thực hiện, đối chiếu với quy trình lắp đặt.



		-  Vận hành máy phun đúng quy trình và đảm bảo kích thước lớp phun đúng theo hộ chiếu.

		- Quan sát, đối chiếu với quy trình vận hành và yêu cầu kỹ thuật. 



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: CHỐNG GIỮ BẰNG VỎ CHỐNG GẠCH ĐÁ XÂY

Mã số Công việc: G7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

     Thực hiện kiểm tra tháo dỡ vì chống tạm, đào móng, xây móng, xây tường, lắp dựng cốp pha vòm và xây vòm; để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước như sau:


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật liệu và vận chuyển đến vị trí  làm việc;    


· Kiểm tra đảm bảo an toàn tại vị trí công tác;


· Đọc hộ chiếu thi công;


· Tháo dỡ khung chống tạm thời;


· Xúc bốc đất đá sập lở và vật liệu thừa;


· Đào móng ;


· Xây móng;


· Xây tường;


· Lắp dựng cốp pha vòm ;


· Xây vòm;


· Tháo cốp pha vòm;


· Dọn vệ sinh công nghiệp;


· Bàn giao sản phẩm cho người có trách nhiệm.                                     


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Chuẩn bị đúng, đầy đủ dụng cụ, vật tư theo công việc;


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị vào làm việc;


· Đọc đủ các chi tiết thể hiện trên hộ chiếu;


· Gạch đá và vật liệu thừa được rọn sạch khỏi khu vực đường hầm thi công;


· Đào hố móng đúng quy cách kích thước theo hộ chiếu quy định ;


· Nếu đất đá nền rắn cứng thì móng thi công đồng thời với đào gương bằng khoan nổ mìn ;


· Bê tông móng đổ theo từng lớp dày bằng 10÷15cm ; 


· Xây tường và vòm đúng quy cách kích thước theo hộ chiếu quy định;


· Xây đồng thời từ hai chân vòm lên đỉnh vòm; 


· Chèn lấp khoảng chống phía sau tường bằng vữa tỉ lệ xi măng- cát (1:5 ÷1:7) ;


· Tháo cốp pha vòm sau 3÷10 ngày;


· Mỗi khâu thi công dài 10÷30m để lại khe lún rộng 1cm;


· Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của vỏ chống;  


· Bố trí nơi làm việc hợp lí, khoa học đảm bảo an toàn; 


· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


· Đảm bảo an toàn trong công việc, có tác phong công nghiệp;


· Thời gian thực hiện công việc từ 02( 16 giờ tùy theo độ phức tạp của công việc;


· Cẩn thận, chính xác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lựa chọn đúng dụng cụ, vật tư cần thiết cho công việc; 


· Sử dụng thành thạo dụng cụ, thiết bị.


· Đánh giá chính xác điều kiện làm việc của hầm;


· Xúc bốc hết gạch đá thừa tại khu vực thi công;


· Đào móng đúng kích thước theo hộ chiếu;


· Xây móng, xây tường, xây vòm đung quy trình;


· Bàn giao đầy đủ kết quả làm việc.


 2. Kiến thức


· Công dụng của dụng cụ vật liệu;


· Quy cách sử dụng  dụng cụ, vật liệu thi công;


· Phương pháp kiểm tra,  củng cố vị trí làm việc;


· Phương pháp, quy trình đọc hộ chiếu;


· Quy trình tháo dỡ khung chống;


· Phương pháp vận hành máy xúc bốc trong khoang hầm;


· Quy trình đào móng;


· Phương pháp xây móng, xây tường, xây vòm;


· Trình tự lắp ghép cốp pha ;


· Kích thước, thông số kỹ thuật quy định theo hộ chiếu.


· Quy định về dọn vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


· Trang bị bảo hộ lao động;


· Nơi làm việc được bố trí khoa học, hợp lý;


· Đà giáo, máy trộn vữa hoặc bê tông;


· Hộ chiếu thi công;


· Máy xúc bốc, choòng cày, cuốc, xẻng;


· Thúng , xe goòng, hòm đựng dụng cụ;


· Thước nivô, thước lá,  dao xây,dây dọi, búa, choòng, clê, kìm;


· Gỗ ván, gỗ chống, đinh chốt ; 


· Gạch, đá, xi măng, cát;


· Sổ bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lựa chọn đúng dụng cụ, vật tư cần thiết cho công việc.

		- Kiểm tra người thợ thực hiện, so sánh với yêu cầu công việc.



		- Sử dụng thành thạo dụng cụ, thiết bị.

		- Quan sát, đối chiếu với nhiệm vụ và quy trình sử dụng dụng cụ .



		- Đánh giá chính xác điều kiện làm việc của hầm.

		- Kiểm tra, đối chiếu với quy định an toàn.



		- Vận hành thành thạo máy xúc và dụng cụ thủ công thực hiện công việc xúc bốc đất đá và vật liệu thừa.

		-  Quan sát mức độ thực hiện, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.



		- Sử dụng đúng dụng cụ thực hiện đào móng.

		- Quan sát, đối chiếu với hộ chiếu kỹ thuật.



		- Sử dụng đúng dụng cụ xây tường và vòm theo kích thước theo hộ chiếu kỹ thuật.

		- Quan sát người thợ thực hiện, đối chiếu với quy trình. 



		- Bàn giao đầy đủ kết quả làm việc.

		- So sánh với thông số kỹ thuật.



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: GIA CỐ NỀN HẦM


Mã số Công việc: H1


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC


    Gia cố nền hầm là công tác được thực hiện trong quá trình thi công nhằm đảm bảo độ vững chắc của nền hầm bao gồm các bước:

· Nên khuôn đường, 


· Đào bỏ vật liệu không thích hợp, 


· Sử lý đắp nền đường, lu nền đường, 


· Đào rãnh thoát nước tạo thành nền hầm phục vụ cho việc khai thác mỏ, xây dựng công trình giao thông, thủy điện, thủy lợi.   


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Đầy đủ máy móc, dụng cụ, thiết bị;


· Xác định được phạm vi thi công tim nền hầm;


· Vận chuyển đất đến nơi quy định;


· Nền hầm đảm bảo kích thước hình học theo yêu cầu;


· Thực hiện đúng quy trình lu lèn nền hầm;


· Thực hiện đúng quy trình quan trắc lún;


· Đúng kích thước và cao độ thiết kế;


· Đảm bảo các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh môi trường;


· Thời gian thực hiện công việc theo bảng tiến độ thi công.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Đọc bản vẽ;


· Sử dụng máy móc, dụng cụ, thiết bị thi công;


· Đo đạc, xác định vị trí tim hầm;


· Tính toán khối lượng đất đào nền hầm;


· Thí nghiệm kiểm tra độ chặt nền đường sau khi lu lèn;


· Kiểm tra, xử lý số liệu quan trắc;


· Thực hiện công tác kiểm tra, nghiệm thu công việc khi thi công;


· Phối hợp với đồng nghiệp thực hiện công việc;


2. Kiến thức


· Quy định, kí hiệu của bản vẽ;


· Cấu tạo, nguyên tắc hoạt động của máy móc, thiết bị thi công;


· Phương pháp đo đạc xác định vị trí tim hầm, khối lượng đào đắp;


· Phương pháp kiểm tra, đánh giá kết quả thi công;


· Nội dung và quy trình thi công đào, đắp, lu, nèn;


· Phương pháp kiểm tra, nghiệm thu công tác gia cố nền hầm;


· Đặc điểm và biện pháp khắc phục các hiện tượng địa chất xảy ra trong quá trình gia cố nền hầm


· Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Hồ sơ thiết kế bản vẽ thi công;


· Máy thi công, thước, máy kinh vĩ, máy toàn đạc;


· Máy thủy bình, mia, bàn lún, mốc cao độ;


· Cọc bê tông, cọc gỗ, búa;


· Máy ủi, máy san, máy đào gốc cây, máy cạp;


· Sổ tay thi công nền đường, qui trình thi công nền hầm;


· Dụng cụ bảo hộ lao động: găng tay, áo quần bảo hộ, giày, mũ;


· Công tác đo đạc theo dõi độ lún của nền đường được tiến hành cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác;


· Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường;


· Thời gian thực hiện theo bảng tiến độ thi công đã lập.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ và phù hợp của các máy


móc, thiết bị, dụng cụ thi công.

		- Thống kê và đối chiếu với hồ sơ


thiết kế.



		- Đảm bảo đúng quy trình thi công


lên khuôn đường.

		- Quan sát, đối chiếu với hồ sơ thiết kế.


 



		- Độ chính xác phạm vi đào bỏ và chiều dày lớp vật liệu đào bỏ.

		- Quan sát và kiểm tra quá trình thực hiện.



		- Sự hợp lí của việc vận chuyển và đổ đất theo quy định.

		- Kiểm tra thực tế lớp đất còn lại



		- Thực hiện đúng quy trình thi công đào nền đường.

		- Quan sát, đối chiếu với quá trình thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lu lèn nền hầm.

		- Kiểm tra đối chiếu với hồ sơ.



		-  Nền hầm đảm bảo độ chặt yêu cầu.

		- Quan sát, đối chiếu với hồ sơ thiết kế.



		-  Thực hiện nghiêm túc các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát và kiểm tra quá trình thực hiện.



		- Thời gian thực hiện so với định mức.

		- Theo dõi và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: THI CÔNG RÃNH THOÁT NƯỚC


Mã số Công việc: H 2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


   Thi công rãnh thoát nước là công tác được thực hiện trong quá trình thi công nền hầm nhằm đảm bảo thoát nước trong quá trình thi công và khai thác công trình, bao gồm các bước thực hiện:


· Chuẩn bị dụng cụ, máy móc, thiết bị, nhân lực;


· Xác định phần diện tích đào rãnh;


· Đào rãnh thoát nước;


· Vận chuyển đất đến nơi quy định;


· Gia cố rãnh thoát nước.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Đầy đủ máy móc, dụng cụ và trang thiết bị;


· Thực hiện đúng quy trình đào rãnh thoát nước;


· Đúng vị trí yêu cầu;


· Đúng kích thước và cao độ thiết kế;


· Đảm bảo sự ổn định của thành vách rãnh;


· Rãnh đảm bảo độ dốc yêu cầu và thoát nước tốt;


· Vận chuyển và đổ đất đúng nơi quy định;


· Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường;


· Thời gian thực hiện theo đúng tiến độ thi công đã lập.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Đọc bản vẽ.


· Sử dụng máy móc, thiết bị, dụng cụ thi công;


· Đo đạc xác định vị trí, kích thước, cao độ rãnh;


· Tính toán khối lượng đất đào; khối lượng bê tông và xây lắp;


· Thực hiện công tác kiểm tra, nghiệm thu rãnh sau khi thi công.


· Phối hợp với đồng nghiệp thực hiện công việc.


2. Kiến thức


· Quy định, kí hiệu của bản vẽ thi công;


· Quy trình và nội dung công tác đào rãnh thoát nước;


· Cấu tạo, nguyên tắc hoạt động các máy móc, thiết bị thi công rãnh thoát nước;


· Phương pháp đo đạc xác định cao độ, vị trí, kích thước rãnh;


· Đặc điểm và biện pháp khắc phục các hiện tượng địa chất xảy ra trong quá trình đào rãnh;


· Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Hồ sơ thiết kế bản vẽ thi công


· Thước dây, dây, cọc gỗ, máy kinh vĩ, máy thuỷ b ình, mia.


· Cuốc, xẻng, xà beng, xe rùa, cưa, rựa, rìu, búa.


· Máy ủi, máy san, máy đào, máy trộn bê tông;


· Sổ tay thi công nền đường, sổ tay công nhân kỹ thuật, qui trình thi công nền đường;


· Dụng cụ bảo hộ lao động: Găng tay, áo quần bảo hộ, giày, mũ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ và phù hợp của các máy móc, thiết bị, dụng cụ thi công.

		- Thống kê và đối chiếu với hồ sơ thiết kế.



		- Thực hiện đúng quy trình thi công đào rãnh thoát nước.

		- Theo dõi, quan sát, đối chiếu với quá trình thi công.



		- Sự thành thạo sử dụng các thiết bị thi công.

		- Quan sát và kiểm tra thực tế.



		- Độ chính xác về vị trí, kích thước rãnh.

		- Đo đạc bằng máy kinh vĩ và thước thép.



		- Đảm bảo độ dốc và cao độ thiết kế.

		- Đo đạc bằng máy thủy bình.



		- Đất được vận chuyển và đổ đúng nơi quy định.

		- Quan sát và kiểm tra vị trí đổ đất.



		- Sự ổn định của thành vách rãnh.

		 - Kiểm tra xác định mức độ ổn định của rãnh



		- Đảm bảo tiến độ thực hiện.

		- Đối chiếu với bảng tiến độ thi công.



		- Thực hiện nghiêm túc các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, theo dõi và đối chiếu với các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: ĐỔ BÊ TÔNG NỀN HẦM


Mã số Công việc: H 3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


     Đổ bê tông nền hầm là công tác được thực hiện nhằm đảm bảo nền hầm vững chắc để xe máy và các phương tiện di chuyển trong quá trình thi công và khai thác, bao gồm các bước thực hiện:


· Chuẩn bị dụng cụ, máy móc, thiết bị, nhân lực;


· Xác định khối đổ;


· Lắp đặt cốp pha;


· Đổ bê tông nền hầm;


· Vận chuyển đất đến nơi quy định.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Đầy đủ máy móc, dụng cụ và trang thiết bị;


· Thực hiện đúng quy trình đổ bê tông;


· Đúng vị trí yêu cầu;


· Đúng kích thước và chiều dầy lớp bê tông;


· Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường;


· Thời gian thực hiện theo đúng tiến độ thi công đã lập.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Đọc bản vẽ.


· Sử dụng máy móc, thiết bị, dụng cụ thi công.


· Đo đạc xác định vị trí, kích thước, cao độ mặt nền hầm;


· Lắp đặt cốp pha đúng quy trình;


· Tính toán khối lượng bê công cần đổ;


· Thực hiện công tác kiểm tra, nghiệm thu sau khi thi công;


· Phối hợp với đồng nghiệp thực hiện công việc.


2. Kiến thức


· Quy định, kí hiệu của bản vẽ thi công;


· Quy trình và nội dung công tác đổ bê tông;


· Cấu tạo, nguyên tắc hoạt động các máy móc, thiết bị thi công;


· Phương pháp đo đạc xác định cao độ mặt nền hầm;


· Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Hồ sơ thiết kế bản vẽ thi công;


· Thước dây, dây, cọc gỗ, máy kinh vĩ, máy thuỷ bình, mia;


· Cuốc, xẻng, xà beng, xe rùa, cưa, rựa, rìu, búa;


· Máy ủi, máy san, máy đào, máy đầm, máy đổ bê tông;


· Sổ tay thi công nền đường, sổ tay công nhân kỹ thuật, qui trình thi công nền đường;


· Dụng cụ bảo hộ lao động: Găng tay, áo quần bảo hộ, giày, mũ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ và phù hợp của các máy móc, thiết bị, dụng cụ thi công;

		- Thống kê và đối chiếu với hồ sơ thiết kế;



		- Thực hiện đúng quy trình thi công đổ bê tông nền hầm;

		- Theo dõi, quan sát, đối chiếu với quá trình thi công;



		- Sự thành thạo sử dụng các thiết bị thi công;

		- Quan sát và kiểm tra thực tế;



		- Đảm bảo độ dốc và cao độ mặt hầm theo đúng thiết kế;

		- Đo đạc bằng máy kinh vĩ và máy thủy bình;



		- Đảm bảo tiến độ thực hiện;

		- Đối chiếu với bảng tiến độ thi công;



		- Thực hiện nghiêm túc các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp;

		- Quan sát, theo dõi và đối chiếu với các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi và đối chiếu với thời gian định mức.





  TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: THÔNG BÁO SỰ CỐ


Mã số Công việc: I1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Thông báo sự cố trong thi công khoan đào đường hầm bao gồm các công việc sau:


· Xác nhận thông tin về sự cố;


· Xác định vị trí và loại sự cố;


· Đặt cảnh bảo khu vực nguy hiểm;


· Thông báo sự cố cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Xác định thông tin, vị trí và loại sự cố xảy ra, chuẩn bị đúng dụng cụ, vật tư thay thế. Lựa chọn phương tiện phụ trợ;


· Thực hiện lắp đặt cảnh báo khu vực phát hiện sự cố theo quy định;


· Di chuyển đến vị trí gặp người có trách nhiệm hoặc đến trạm điện thoại gọi cho người có trách nhiệm để thông báo về sự cố;


· Dự báo nguy cơ mất an toàn có thể xảy ra tiếp theo và biện pháp phòng ngừa;


· Thực hiện các nhiệm vụ theo phương án của ban chỉ huy;


· Thời gian thực hiện theo định mức, đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


· Phân tích, xác nhận các thông tin;


· Liệt kê, chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị cần thiết;


· Lựa chọn và đặt cảnh báo sự cố đúng quy định;


· Nhận biết các báo hiệu về các loại sự cố mất an toàn.


2. Kiến thức: 


· Quy định phát tín hiệu khi xảy ra sự cố mất an toàn khi thi công trong hầm;


· Các loại sự cố thường gặp, cách đặt cảnh báo về sự cố khi phát hiện;


· Các phương pháp báo hiệu sự cố;


· Sơ đồ thi công đường hầm và sơ đồ thông gió, khí đường hầm;


· Sử dụng điện thoại, bộ đàm, và vị trí bố trí thiết bị, người trực...;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Các trang thiết bị, dụng cụ cảnh báo các loại sự cố;


· Xe, điện thoại, bộ đàm;


· Sơ đồ đường hầm, thông gió, khí hầm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận biết, dự báo các nguy cơ gây mất an toàn, đưa ra các biện pháp đề phòng trong quá trình làm việc;

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong quá trình thực hiện công việc;



		- Lựa chọn và đặt cảnh báo sự cố đúng quy định;

		- Quan sát và so sánh với quy định sử dụng các loại dụng cụ, thiết bị và phương tiện cảnh báo sự cố;



		- Thông báo đúng loại sự cố đã gặp cho người phụ trách;

		- Theo dõi và đối chiếu với qui định về thông báo sự cố;



		- Thông báo đúng vị trí sự cố xẩy ra; 

		- Theo dõi và đối chiếu với tiêu chuẩn trong qui định;



		- Thời gian thực hiện so với định mức.

		- Theo dõi và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: TÌM KIẾM NGƯỜI BỊ NẠN


Mã số Công việc: I2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Tìm kiếm người bị nạn khi gặp sự cố, tai nạn trong khi thi công khoan đào đường hầm bao gồm:


· Xác nhận thông tin, đến nơi xảy ra tai nạn, sự cố;


· Chuẩn bị dụng cụ và trang thiết bị cá nhân;


· Xác định vị trí nạn nhân;


· Lựa chọn phương án tiếp cận nạn nhân;


· Đưa nạn nhân đến vị trí an toàn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Xác định thông tin, vị trí xảy ra tai nạn, chuẩn bị đúng dụng cụ tự cứu và di chuyển đến nơi xảy ra tai nạn;


· Thực hiện lắp đặt cảnh báo khu vực sự cố đã phát hiện theo quy định, dự báo nguy cơ mất an toàn có thể tiếp tục xảy ra và biện pháp phòng ngừa;


· Xác định vị trí nạn nhân bị nạn;


· Lựa chọn phương án tiếp cận nạn nhân, đúng quy định; 


· Đưa nạn nhân bị nạn đến vị trí an toàn, tìm kiếm và cứu người bị nạn khác;


· Thời gian hoàn thành công việc phải nhỏ hơn thười gian theo phiếu giao việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng 


· Nhận biết, chuẩn bị và sử dụng các thiết bị tự cứu cá nhân;


· Đọc bản vẽ sơ đồ đường hầm, xác định vị trí người bị nạn; 


· Lựa chọn và đặt cảnh báo sự cố đúng quy định;


· Xác định được các báo hiệu khu vực mất an toàn, khu vực có các sự cố;


· Thực hiện cấp cứu và đưa người bị nạn về vị trí an toàn đúng quy định.


2. Kiến thức 


· Quy định phát tín hiệu khi xảy ra tai nạn;


· Các loại sự cố thường gặp, cách đặt cảnh báo khi phát hiện sự cố;


· Quy định đi lại an toàn khi vào hầm đang thi công;


· Các loại báo hiệu sự cố, tác dụng của từng thiết bị, dụng cụ tự cứu cá nhân;


· Sơ đồ hệ thống các đường hầm, sơ đồ thông gió, khí đường hầm;


· Các phương án cứu người bị nạn, trình tự cấp cứu người bị nạn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Trang bị an toàn cấp cứu mỏ thông dụng và dụng cụ, thiết bị cảnh báo sự cố đúng quy định từng loại sự cố;


· Các phương án cấp cứu người bị nạn;


· Sơ đồ đường hầm, thông gió, khí đường hầm.


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 và thiết bị, dụng cụ khi tìm kiếm người bị nạn;

		- Quan sát quá trình thực hiện công việc và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn;



		- Nhận biết, dự báo các nguy cơ mất an toàn có thể xảy ra;

		- Quan sát, đối chiếu vơi quy định thực hiện;



		- Thực hiện công việc tìm kiếm và đặt cảnh báo sự cố các vị trí mất an toàn đã phát hiện theo đúng quy định, phát hiện đúng vị trí nạn nhân gặp nạn; 

		- Quan sát và so sánh với sơ đồ bố trí tình huống; Lựa chọn đúng đủ các loại dụng cụ, phương tiện và đặt cảnh báo theo quy định;



		- Lựa chọn phương án tiếp cận nạn nhân, mức độ sử dụng đầy đủ thiết bị, dụng cụ phương tiện hỗ trợ tìm kiếm người bị nạn;

		- Theo dõi và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Thời gian thực hiện so với định mức.

		- Theo dõi và đối chiếu với thời gian định mức của công việc.





  TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: SƠ CỨU NGƯỜI BỊ NẠN


Mã số Công việc: I3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Sơ cứu người bị nạn khi gặp sự cố tai nạn trong thi công khoan đào đường hầm bao gồm:


· Xác nhận thông tin, đến nơi xảy ra tai nạn;


· Đưa người bị nạn ra khỏi chỗ bị nạn, chuyển đến nơi an toàn;


· Lựa chọn phương án sơ, cấp cứu;


· Thực hiện sơ, cấp cứu ban đầu người bị nạn;


· Gọi cấp cứu họăc đưa nạn nhân đến trạm y tế gần nhất.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Đưa được người bị tai nạn ra khỏi chỗ bị nạn, thực hiện các biện pháp sơ cứu;


· Lựa chọn phương án sơ, cấp cứu phù hợp và kịp thời;


· Thực hiện đúng biện pháp sơ, cấp cứu người bị tai nạn; 


· Gọi cấp cứu 115, gọi xe kịp thời đưa người bị tai nạn đi cấp cứu hoặc đưa nạn nhân đến trạm y tế nơi gần nhất.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng: 


· Xác định mức độ chấn thương của người bị nạn, lựa chọn phương án sơ cứu;


· Lựa chọn và sử dụng các dụng cụ, thiết bị sơ cứu phù hợp với loại chấn thương của người bị nạn;


· Ka rô cầm máu, nẹp xương, băng bó, hô hấp nhân tạo theo quy định;


2. Kiến thức: 


· Biện pháp giải phóng chướng ngại vật, đưa người bị nạn ra khỏi chỗ xảy ra tai nạn;


· Các loại dụng cụ, thiết bị, thuốc cần thiết trong túi cứu thương;


· Kiến thức về một số loại chấn thương thường xảy ra trong quá trình thi công và biện pháp sơ cứu; 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan 


· 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



		- Lựa chọn phương án đưa người bị nạn ra khỏi chỗ bị nạn phù hợp, thực hiện các biện pháp an toàn khi đưa người bị tai nạn ra khỏi chỗ gặp nạn;

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với quy định;



		- Xác định đúng chấn thương, sử dụng các dụng cụ, thiết bị sơ cứu phù hợp với loại chấn thương của người bị nạn;

		- Quan sát trực tiếp, so sánh với quy định thực hiện;



		- Thực hiện các biện pháp sơ cứu, cấp cứu ban đầu cho người bị nạn;

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện các phương pháp sơ cứu, cấp cứu ban đầu cho người bị nạn;



		- Sự khẩn trương gọi điện cho cấp cứu 115 hoặc kịp thời đưa người bị tai nạn đi cấp cứu;

		- Quan sát và đối chiếu số cứu thương 115;



		- Thời gian thực hiện.

		- Theo dõi và đối chiếu với thời gian định mức của công việc.





 TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: CHUYỂN NGƯỜI BỊ NẠN TỚI NƠI AN TOÀN


Mã số công việc: I4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Chuyển người bị nạn đến nơi an toàn khi gặp sự cố, tai nạn trong thi công khoan đào đường hầm gồm:


· Xác định khu vực mất an toàn và tìm lối đi đến vị trí an toàn;


· Thông báo khu vực mất an toàn, hướng dẫn mọi người di chuyển đến vị trí an toàn;


· Hướng dẫn và đưa người bị nạn di chuyển đến nơi an toàn;


· Kiểm tra số người làm việc trong ca đã ra khỏi vị trí mất an toàn chưa.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Liệt kê đủ các công việc thực hiện;


· Lựa chọn vị trí di chuyển người bị nạn phải đủ không gian, đảm bảo an toàn;


· Thông báo đúng sự cố và khu vực mất an toàn, hướng dẫn mọi người di chuyển đến vị trí an toàn khác;


· Xác định được đường hầm thoát hiểm gần nhất, hướng dẫn mọi người di chuyển đúng sơ đồ thoát hiểm;


· Mức độ cảnh báo, biện pháp đảm bảo an toàn cho mọi người xung quanh khi di chuyển đến nơi an toàn;


· Thống kê số người trong khu vực mất an toàn đã thực hiện di chuyển theo hướng dẫn đến vị trí quy định.


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 mất an toàn;


· Phán đoán khu vực mất an toàn và xác định đường hầm thoát hiểm;


· Hướng dẫn và đưa người bị nạn di chuyển đến nơi an toàn;


· Sử dụng các thiết bị hợp lý.


2. Kiến thức 


· Phương pháp giải phóng chướng ngại vật, đưa người bị nạn ra khỏi chỗ xảy ra tai nạn;


· Sơ đồ hệ thống đường hầm, sơ đồ khu vực sự cố mất an toàn;


· Sơ đồ đường hầm thoát hiểm, mô tả được khu vực làm việc;


· Các loại dụng cụ, thiết bị, thuốc cứu thương ban đầu người bị nạn;


· Một số loại chấn thương thường xảy ra trong quá trình thi công.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan, mang đầy đủ quần, áo, ủng, mũ, đèn hầm, bình tự cứu;


· Sơ đồ đường hầm, sơ đồ thông gió, thông khí đường hầm, trang bị an toàn cấp cứu thông dụng;


· Sổ nhận ca, số lựơng người làm việc trong ca;


· Sơ đồ khu vực thi công.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định đúng ảnh hưởng của khu vực mất an toàn, dự báo nguy cơ mất an toàn tiếp theo của sự cố;

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với quy định.



		- Lựa chọn đường thoát hiểm an toàn, đặt cảnh báo khu vực mất an toàn;

		- Quan sát, đối chiếu với sơ đồ thoát hiểm an toàn;



		- Thông báo, hướng dẫn và đưa người bị nạn đi đúng sơ đồ thoát hiểm an toàn đã chọn;

		- Quan sát trực tiếp và so sánh với sơ quy định;





		- Đưa số người bị nạn đến vị trí an toàn, đúng thời gian quy định;

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





  TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: VẬN CHUYỂN THIẾT BỊ TỚI NƠI AN TOÀN


Mã số Công việc: I5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Trong thi công khoan đào đường hầm khi phát hiện sự cố, nguy cơ mất an toàn cần phải di chuyển các thiết bị đến nơi an toàn bao gồm các công việc: 


· Nhận nhiệm vụ sản xuất;


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị chuyên dùng;


· Lựa chọn phương tiện vận chuyển thiết bị;  


· Xác định vị trí an toàn để di chuyển thiết bị đến;


· Xác định các thiết bị mất an toàn cần phải di chuyển;


· Báo cho thợ cơ điện cắt điện ra khỏi thiết bị;


· Di chuyển các thiết bị đến nơi an toàn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Nhận biết kịp thời các khu vực sự cố, khu vực mất an toàn và thực hiện các biện pháp phòng tránh;


· Xác định các thiết bị có nguy cơ mất an toàn, lựa chọn phương án di chuyển đến nơi an toàn;


· Thiết bị để đúng vị trí quy định không ảnh hưởng đến đi lại làm việc trong hầm;


· Thời gian hoàn thành công việc phải nhỏ hơn thời gian theo phiếu giao việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng


· Liệt kê, chuẩn bị các dụng cụ, phương tiện, vật tư cần cho quá trình thực hiện công việc;


· Xác định các thiết bị trong khu vực mất an toàn cần di chuyển;


· Lựa chọn khu vực an toàn để di chuyển thiết bị đến;


· Di chuyển được các thiết bị ra đúng vị trí an toàn;


· Thời gian hoàn thành không vượt quá thời gian trong phiếu phân công.


2. Kiến thức


· Qui định về việc đi lại, vận chuyển thiết bị trong hầm theo quy phạm an toàn TCN-14-06-2006;


· Nội dung, yêu cầu kỹ thuật an toàn trong từng công việc thực hiện theo đúng quy phạm kỹ thuật an toàn trong hầm và diệp thạch TCN 14 -06-2006 ngày 26 tháng 12 năm 2006 đối với công việc vận chuyển thiết bị, vật liệu (chương IV: Vận tải mỏ và trục tải);


· Quy trình di chuyển thiết bị ra vị trí an toàn;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Vị trí làm việc phải đảm bảo an toàn;


· Có đủ dụng cụ thiết bị, dụng cụ vận chuyển chuyên dùng phục vụ cho công việc di chuyển các thiết bị;


· Có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động;


· Đường hầm và phương tiện dùng để vận chuyển thiết bị phải an toàn có đủ điều kiện về kích thước để vận chuyển thiết bị;


· Đủ nhân lực để vận chuyển các thiết bị theo phiếu giao việc.


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, dụng cụ và thiết bị;

		- Quan sát quá trình thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn qui định về an toàn;



		- Xác định các khu vực mất an toàn,  các thiết bị cần phải di chuyển;

		- Quan sát, đối chiếu với quy định;



		- Sử dụng phương tiện, dụng cụ thiết bị hợp lý để di chuyển các thiết bị;

		- Theo dõi, so sánh với quy định;



		- Số lượng, chất lượng thiết bị, vật tư sau khi di chuyển đến vị trí an toàn;

		- Quan sát, kiểm tra chất lượng theo phiếu bàn giao;



		- Mức độ đảm bảo di chuyển thiết bị về đúng vị trí quy định;

		- Quan sát và so sánh với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.




		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





  TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: XỬ LÝ SỰ CỐ BỤC NƯỚC


Mã số Công việc: I6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Xử lý sự cố bục nước trong thi công khoan đào đường hầm, bao gồm các công việc:


· Nhận lệnh sản xuất, mang trang bị bảo hộ cá nhân;


· Chuẩn bị dụng cụ, vật tư tập kết về vị trí làm việc;


· Xác định vị trí khởi điểm để xử lý;


· Quan sát đánh giá quy mô, mức độ thiệt hại của sự cố;


· Kiểm tra củng cố các vì chống khu vực xảy ra sự cố;


· Sử dụng các loại thiết bị để khắc phục sự cố theo phương án đã lập;                      


· Dọn vệ sinh công nghiệp;


· Báo cáo kết quả.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Người và thiết bị đảm bảo an toàn trong quá trình làm việc;


· Nhận biết kịp thời các nguy cơ bục nước có thể xảy ra và thực hiện các biện pháp phòng tránh;


· Khi gặp sự cố bục nước, cắt các thiết bị điện, tìm biện pháp báo cho người liên quan hoặc thông báo ra ngoài (bằng âm thanh hoặc tín hiệu cần thiết...);


· Thoát ra ngoài (hoặc hỗ trợ cùng đồng đội thoát ra ngoài) theo lối thông hướng lên trên;


· Phối hợp với đội cứu nạn tải đất đá sập đổ (nếu đường hầm sắp được khai thông);


· Thực hiện khắc phục sự cố bục nước thành thạo, đúng quy trình.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Liệt kê đủ số lượng vật tư các dụng cụ, phương tiện,  thiết bị, cho quá trình thực hiện công việc xử lý sự cố bục nước;


· Sơ cứu người bị nạn đúng trình tự, đảm bảo an toàn;


· Di chuyển và hỗ trợ người khác di chuyển, thoát ra ngoài đến được vị trí an toàn;


· Sử dụng các phương tiện, vật tư, thiết bị tự cứu cá nhân để khắc phục sự cố bục nước.


2. Kiến thức 


· Phương pháp chuẩn bị các dụng cụ, phương tiện, vật tư cần cho quá trình thực hiện công việc xử lý sự cố bục nước;


· Các khu vực có nguy cơ bục nước trong quá trình thi công khoan đào đường hầm.


· Các bước thực hiện (xử lý) khi xảy ra sự cố bục nước (hoặc có nguy cơ bục nước);


· Kỹ thuật thực hiện xử lý (hoặc phụ xử lý) sự cố bục nước, xử lý các dấu hiệu xảy ra sự cố bục nước;


· Quy trình xử lý sự cố bục nước ;


· Quy định nơi để các phương tiện khắc phục sự cố, thiết bị tự cứu và cách sử dụng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động;


· Có đủ phương tiện, dụng cụ, vật tư, thiết bị cần thiết để khắc phục sự cố bục nước;


· Có đầy đủ hộ chiếu và biện pháp thi công, an toàn đã được duyệt;


· Vị trí làm việc phải đảm bảo an toàn, phải có thiết bị tự cứu;


· Phải có thợ chính (thợ bậc cao) chỉ huy thực hiện các công việc khắc phục sự cố bục nước.


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, dụng cụ và thiết bị;

		- Quan sát quá trình thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn qui định về an toàn;



		- Phát hiện khu vực sự cố bục nước, xác định được vị trí khởi điểm để khắc phục;

		- Quan sát và đối chiếu với sơ đồ khu vực sự cố và các vị trí cần xử lý;



		- Tìm và xác định đúng khu vực có nguy cơ bục nước, dự báo các nguy cơ gây bục nước khi thi công;

		- Theo dõi và đối chiếu với sơ đồ khu vực có nguy cơ bục nước;



		- Thực hiện xử lý (hoặc phụ xử lý) sự cố bục nước, xử lý các dấu hiệu xảy ra sự cố bục nước; 

		- Quan sát và so sánh với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Mức độ thành thạo sử dụng các dụng cụ, phương tiện khi thực hiện các công việc;

		- Quan sát, đối chiếu với quy định;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.




		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: XỬ LÝ SỰ CỐ CÁT CHẢY

Mã số Công việc: I7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Xử lý sự cố cát chảy trong thi công khoan đào đường hầm bao gồm các công việc:


· Nhận lệnh sản xuất, mang trang bị bảo hộ cá nhân;


· Chuẩn bị dụng cụ, vật tư tập kết về vị trí làm việc;


· Xác định vị trí khởi điểm để xử lý;


· Quan sát đánh giá quy mô, mức độ thiệt hại của sự cố;


· Kiểm tra củng cố các vì chống khu vực xảy ra sự cố;


· Sử dụng các loại thiết bị để khắc phục sự cố theo phương án đã lập;                      


· Dọn vệ sinh công nghiệp;


· Báo cáo kết quả.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Người và thiết bị đảm bảo an toàn tuyệt đối trong quá trình làm việc;


· Nhận biết kịp thời các nguy cơ cát chảy có thể xảy ra và thực hiện các biện pháp phòng tránh;


· Khi gặp sự cố cát chảy, cắt các thiết bị điện, tìm biện pháp báo cho người liên quan hoặc thông báo ra ngoài (bằng âm thanh hoặc tín hiệu cần thiết...);


· Thoát ra ngoài (hoặc hỗ trợ cùng đồng đội thoát ra ngoài);


· Phối hợp với đội cứu nạn thực hiện khắc phục sự cố, đúng quy trình, đúng các quy tắc hành động khi có sự cố xảy ra.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Liệt kê đúng, đủ số lượng vật tư các dụng cụ, phương tiện,  thiết bị, cho quá trình thực hiện công việc xử lý sự cố cát chảy;


· Di chuyển và hỗ trợ người khác di chuyển, thoát ra ngoài đến được vị trí an toàn;


· Sơ cứu người bị nạn đúng trình tự, đảm bảo an toàn;


· Sử dụng các phương tiện, vật tư, thiết bị tự cứu cá nhân để khắc phục sự cố cát chảy.


2. Kiến thức 


· Phương pháp chuẩn bị các dụng cụ, phương tiện, vật tư cần cho quá trình thực hiện công việc xử lý sự cố cát chảy;


· Các khu vực có nguy cơ cát chảy trong quá trình thi công khoan đào đường hầm.


· Các bước thực hiện (xử lý) khi xảy ra sự cố cát chảy (hoặc có nguy cơ cát chảy);


· Kỹ thuật xử lý (hoặc phụ xử lý) sự cố cát chảy, xử lý các dấu hiệu xảy ra sự cố cát chảy;


· Quy định nơi để các phương tiện khắc phục sự cố, thiết bị tự cứu và cách sử dụng chúng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động;


· Có đủ phương tiện, dụng cụ, vật tư, thiết bị cần thiết để khắc phục sự cố cát chảy, 


· Có đầy đủ hộ chiếu và biện pháp thi công, an toàn đã được duyệt


· Vị trí làm việc phải đảm bảo an toàn, phải có thiết bị tự cứu;


· Phải có thợ chính (thợ bậc cao) chỉ huy thực hiện các công việc khắc phục sự cố cát chảy.


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, dụng cụ và thiết bị;

		- Quan sát quá trình thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn qui định về an toàn;



		- Phát hiện khu vực sự cố cát chảy, xác định được vị trí khởi điểm để khắc phục;

		- Quan sát và đối chiếu với sơ đồ khu vực sự cố và các vị trí cần xử lý;



		- Tìm và xác định đúng khu vực có nguy cơ cát chảy, dự báo các nguy cơ cát chảy khi thi công;

		- Theo dõi và đối chiếu với sơ đồ khu vực có nguy cơ cát chảy;



		- Thực hiện xử lý (hoặc phụ xử lý) sự cố cát chảy, xử lý các dấu hiệu xảy ra sự cố cát chảy; 

		- Quan sát và so sánh với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Mức độ thành thạo sử dụng các dụng cụ, phương tiện khi thực hiện các công việc;

		- Quan sát, đối chiếu với quy định;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.




		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: XỬ LÝ SỰ CỐ BỤC KHÍ

Mã số công việc: I8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Xử lý sự cố bục khí trong thi công khoan đào đường hầm bao gồm các công việc:


· Nhận lệnh sản xuất, mang trang bị bảo hộ cá nhân;


· Chuẩn bị dụng cụ, vật tư tập kết về vị trí làm việc;


· Xác định vị trí khởi điểm bục khí để xử lý;


· Quan sát đánh giá quy mô, mức độ thiệt hại của sự cố;


· Kiểm tra củng cố các vì chống khu vực xảy ra sự cố;


· Sử dụng các loại thiết bị để khắc phục sự cố theo phương án đã lập;                      


· Dọn vệ sinh công nghiệp;


· Báo cáo kết quả.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Người và thiết bị đảm bảo an toàn tuyệt đối trong quá trình làm việc;


· Nhận biết kịp thời các nguy cơ bục khí có thể xảy ra và thực hiện các biện pháp phòng tránh;


· Khi gặp sự cố bục khí, cắt các thiết bị điện, tìm biện pháp báo cho người liên quan hoặc thông báo ra ngoài (bằng âm thanh hoặc tín hiệu cần thiết...);


· Thoát ra ngoài (hoặc hỗ trợ cùng đồng đội thoát ra ngoài);


· Phối hợp với đội cứu nạn thực hiện khắc phục sự cố, đúng quy trình, đúng các quy tắc hành động khi có sự cố xảy ra.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Liệt kê đúng, đủ số lượng vật tư các dụng cụ, phương tiện,  thiết bị, cho quá trình thực hiện công việc xử lý sự cố bục khí;


· Di chuyển và hỗ trợ người khác di chuyển, thoát ra ngoài đúng các qui định an toàn khi đường hầm có sự cố bục khí;


· Sơ cứu người bị nạn đúng trình tự, đảm bảo an toàn;


· Sử dụng các phương tiện, vật tư, thiết bị tự cứu cá nhân để khắc phục sự cố bục khí.


2. Kiến thức


· Phương pháp chuẩn bị các dụng cụ, phương tiện, vật tư cần cho quá trình thực hiện công việc xử lý sự cố bục khí;


· Các khu vực có nguy có khí độc, biện pháp đề phòng;


· Các bước thực hiện (xử lý) khi xảy ra sự cố bục khí (hoặc có nguy bục khí);


· Kỹ thuật xử lý (hoặc phụ xử lý) sự cố bục khí, xử lý các dấu hiệu xảy ra sự cố bục khí;


· Quy định nơi để các phương tiện khắc phục sự cố, thiết bị tự cứu và cách sử dụng chúng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động;


· Có đủ phương tiện, dụng cụ, vật tư, thiết bị cần thiết để khắc phục sự cố bục khí, 


· Có đầy đủ trang bị phòng hộ an toàn (bình tự cứu cá nhân hoặc máy thở và quần áo chuyên dụng.


· Có đầy đủ hộ chiếu và biện pháp thi công khắc phục sự cố bục khí an toàn đã được duyệt.


· Vị trí làm việc phải đảm bảo an toàn, phải có thiết bị tự cứu;


· Phải có thợ chính (thợ bậc cao) chỉ huy thực hiện các công việc khắc phục sự cố bục khí.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phát hiện khu vực sự cố bục khí, xác định được vị trí khởi điểm để khắc phục;

		- Quan sát và đối chiếu với sơ đồ khu vực sự cố và các vị trí cần xử lý;



		- Tìm và xác định đúng khu vực có nguy cơ bục khí, dự báo các nguy cơ gây bục khí và các biện pháp phòng tránh;

		- Theo dõi và đối chiếu với sơ đồ khu vực có nguy cơ bục khí;



		- Mức độ thành thạo khi thực hiện các công việc xử lý bục khí.

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong quá trình thực hiện công việc.



		- Kỹ năng thực hiện các công việc theo kế hoạch khắc phục sự cố và biện pháp an toàn đã xác định.

		- Đối chiếu với bản vẽ thi công và tình trạng hoạt động của thiết bị.



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.




		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: THAM GIA KHẮC PHỤC SỰ CỐ


Mã số Công việc: I9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Tham gia khắc phục sự cố trong thi công khoan đào đường hầm bao gồm các công việc sau:


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị và vận chuyển đến vị trí làm việc;


· Quan sát đánh giá quy mô và mức độ gây thiệt của sự cố;


· Kiểm tra củng cố chắc chắn các vì chống tại khu vực xảy ra sự cố;


· Sử dụng các dụng cụ, thiết bị chuyên dùng, vật liệu cần thiết để khắc phục sự cố theo phương án đã lập;


· Xếp gọn vật liệu thừa dọn vệ sinh công nghiệp thu dọn dụng cụ khi kết thúc công việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Người và thiết bị đảm bảo an toàn tuyệt đối trong quá trình làm việc;


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị và vận chuyển đến vị trí làm việc; 


· Dựa trên tình trạng thực tế đường hầm và phạm vi ảnh hưởng, dự báo được các nguy cơ có thể xảy ra tiếp theo, đề ra các biện pháp phòng tránh;


· Kiểm tra củng cố chắc chắn các vì chống khu vực xảy ra sự cố;


· Sử dụng các loại thiết bị để khắc phục sự cố theo phương án đã lập;                       


· Xếp gọn vật liệu thừa dọn vệ sinh công nghiệp, thu dọn dụng cụ, thiết bị để đúng vị trí quy định không làm ảnh hưởng đến việc đi lại và làm việc trong hầm;


· Thời gian hoàn thành công việc phải nhỏ hơn thời gian theo phiếu giao công việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Xác định chính xác các dụng cụ, phương tiện chuyên dùng, vật tư cần thiết tham gia khắc phục sự cố;


· Di chuyển và hỗ trợ người khác di chuyển đến được vị trí an toàn, thoát ra ngoài, di chuyển nhanh khi đi qua khu vực nguy hiểm;


· Sơ cứu được người bị nạn đúng trình tự, đúng yêu cầu kỹ thuật đảm bảo an toàn;


· Phải đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, dụng cụ và thiết bị theo quy phạm an toàn;


· Thực hiện thành thạo việc củng cố vì chống, xử lý các dấu hiệu có nguy cơ mất an toàn;


· Phương pháp sử dụng các thiết bị, dụng cụ chuyên dùng để tham gia khắc phục các sự cố;


· Thành thạo việc khắc phục các sự cố theo quy định.


2. Kiến thức


· Trình tự sử dụng các dụng cụ, thiết bị chuyên dùng, nguyên vật liệu cần thiết và bình tự cứu cá nhân khi tham gia khắc phục sự cố;


· Sơ đồ cấu tạo đường hầm, hầm thoát hiểm;


· Danh mục các công việc cần thực hiện (xử lý) khi xảy ra sự cố có khí độc (hoặc đi qua khu vực có nguy cơ có khí độc);


· Quy tắc hành động khi có sự cố bục khí, bục nước, chảy cát, nơi để các phương tiện khắc phục các loại cố này;


· Kỹ thuật nhận biết dấu hiệu xảy ra sự cố;


· Quy trình xử lý từng sự cố thường gặp khi làm việc trong hầm;


· Phương pháp sử dụng bình tự cứu cá nhân;


· Các yêu cầu kỹ thuật, an toàn, phương pháp thông gió khi xảy ra cháy nổ khí trong đường hầm cần đi qua;


· Quy định về vệ sinh công nghiệp sau khi kết thúc công việc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động;


· Có đủ phương tiện, dụng cụ, vật tư, thiết bị cần thiết để khắc phục các sự cố thường gặp khi làm việc trong hầm; (Búa hầm choòng, xẻng, cuốc chim, chèn nhói, gỗ d = 14 -:-18cm dài 2,2 -:- 2,4m... );


· Có đầy đủ trang bị phòng hộ an toàn, bình tự cứu cá nhân hoặc máy thở và quần áo chuyên dụng;


· Có đầy đủ hộ chiếu và biện pháp thi công khắc phục các sự cố khi làm việc trong hầm đã được duyệt;


· Vị trí làm việc phải đảm bảo an toàn, phải có thiết bị cảnh báo, thiết bị bình tự cứu cá nhân;


· Phải có thợ chính (thợ bậc cao) chỉ huy thực hiện công việc khắc phục các sự cố.


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, dụng cụ và thiết bị;

		- Quan sát quá trình thực hiện và đối  chiếu với tiêu chuẩn qui định về an toàn;



		- Dự báo được các nguy cơ có thể xảy ra và các biện pháp phòng tránh khi tham gia khắc phục sự cố; 

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong quá trình thực hiện công việc.



		- Thao tác khắc phục các sự cố (theo tình huống cụ thể);

		- Quan sát và so sánh với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Thực hiện củng cố vì chống, xử lý các dấu hiệu có nguy cơ mất an toàn;

		- Quan sát và so sánh với tiêu chuẩn thực hiện củng cố vì chống;



		- Mức độ lựa chọn, sử dụng dụng cụ, thiết bị, nguyên vật liệu để khắc phục từng sự cố (theo tình huống cụ thể);

		- Theo dõi đối chiếu với biện pháp qui định trong kế hoạch khắc phục sự cố cụ thể;



		- Kỹ năng thực hiện các biện pháp an toàn đã xác định;

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong quá trình thực hiện công việc.



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.




		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: BẢO DƯỠNG MÁNG CÀO


Mã số Công việc: K1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Thực hiện bảo dưỡng định kỳ máng cào gồm các bước công việc sau: 


· Chuẩn bị dụng cụ, trang thiết bị hỗ trợ và vật tư, vật liệu, dầu mỡ bôi trơn phục vụ việc bảo dưỡng máng cào;


· Tháo, kiểm tra tình trạng kỹ thuật của máng cào.


· Bảo dưỡng kỹ thuật máng cào;


· Báo cáo kết quả, bàn giao máng cào.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, vật tư đầy đủ, đúng chủng loại;


· Tháo lắp đúng quy trình;


· Kiểm tra đầy đủ các bộ phận của máng cào như: Bộ phận cơ khí, cụm dẫn động theo chỉ dẫn của thiết bị;


· Xác định đúng vị trí, dầu mỡ, yêu cầu kỹ thuật khi bôi trơn;


· Bảo dưỡng định kỳ máng cào đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Bảo dưỡng hệ thống bôi trơn, bộ phận dẫn động đúng theo chỉ dẫn trong catalog của thiết bị;


· Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp;


· Báo cáo đầy đủ, chính xác;


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


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU                                                                


1. Kỹ năng


· Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và sử dụng đảm bảo an toàn;


· Đọc bản vẽ và làm việc với tài liệu của thiết bị;


· Bố trí nơi làm việc hợp lý; 


· Tháo, lắp và kiểm tra tình trạng kỹ thuật của các hệ thống, thiết bị trên máng cào;


· Đo, kiểm tra điều chỉnh máng cào đúng qui phạm và yêu cầu kỹ thuật;


· Bảo dưỡng máng cào đúng qui trình, đảm bảo theo yêu cầu kỹ thuật;


· Báo cáo kết quả, bàn giao máng cào.


2. Kiến thức 


· Danh mục các loại dụng cụ, thiết bị;


· Cấu tạo, nguyên lý làm việc của máng cào;


· Quy trình kỹ thuật tháo, lắp đặt máng cào;


· Quy định về bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị hầm mỏ;


· Quy trình bôi trơn, máng cào;


· Quy trình kiểm tra; 


· Các nguy cơ gây mất an toàn và các biện pháp phòng tránh.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu: sơ đồ thông gió đường hầm (thông gió chung hoặc thông gió cục bộ); 


· Quy trình, quy phạm, phiếu giao việc;


· Số lượng nhân công cần thiết: 01 công nhân hoặc một nhóm công nhân;


· Nguồn lực cần thiết: Biển báo; Bản vẽ cấu tạo máng cào; Dụng cụ, thiết bị, vật tư theo yêu cầu công việc; 


· Vị trí làm việc đảm bảo các điều kiện vệ sinh, an toàn về khí bụi, cháy nổ.


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;



		- Kiểm tra tình trạng làm việc của máng cào;

		- Theo dõi thao tác so với quy trình;



		- Tháo, lắp và kiểm tra tình trạng kỹ thuật các bộ phận của máng cào;

		- Đối chiếu với quy trình tháo, lắp;






		- Bảo dưỡng định kỳ máng cào;

		- Theo dõi thao tác bảo dưỡng, đối chiếu với quy trình bảo dưỡng;



		- Thực hiện an toàn và vệ sinh công nghiệp;

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong quá trình thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm an toàn qui định;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- So sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: BẢO DƯỠNG BĂNG TẢI

Mã số công việc: K2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Thực hiện được việc bảo dưỡng định kỳ băng tải gồm các bước công việc sau: 


· Chuẩn bị dụng cụ, vật tư;


· Vệ sinh băng tải, tháo lắp kiểm tra tình trạng kỹ thuật băng tải;


· Kiểm tra hệ thống bôi trơn, cụm dẫn động;


· Thực hiện bảo dưỡng kỹ thuật băng tải;


· Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại;


· Kiểm tra, đánh giá được tình trạng kỹ thuật của băng tải và các bộ phận liên quan;


· Xác định được các vị trí, dầu mỡ, bôi trơn đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Bảo dưỡng kỹ thuật băng tải đúng quy trình;


· Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường;


· Thời gian thực hiện theo đúng định mức của ca làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Chuẩn bị dụng cụ và vật tư;


· Đọc bản vẽ kỹ thuật, sơ đồ băng tải;


· Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của băng tải;


· Bảo dưỡng kỹ thuật băng tải;


· Phát hiện, xử lý được các sự cố thông thường;


· Bố trí nơi làm việc hợp lý.


2. Kiến thức 


· Danh mục các loại dụng cụ, thiết bị;


· Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của băng tải.


· Đặc tính dầu mỡ bôi trơn;


· Quy định về kiểm tra, bảo dưỡng, sửa chữa băng tải;


· Quy trình bảo dưỡng kỹ thuật băng tải;


· Quy trình bôi trơn băng tải;


· Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu: sơ đồ thông gió đường hầm (thông gió chung hoặc thông gió cục bộ); 


· Quy trình, quy phạm, phiếu giao việc;


· Số lượng nhân công cần thiết: 01 công nhân hoặc một nhóm công nhân;


· Nguồn lực cần thiết: Mặt bằng nơi làm việc, biển báo, bản vẽ cấu tạo băng tải; Dụng cụ, thiết bị, vật tư theo yêu cầu công việc; 


· Vị trí làm việc đảm bảo các điều kiện vệ sinh, an toàn về khí bụi, cháy nổ.


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;



		- Kiểm tra tình trạng làm việc của băng tải;

		- Theo dõi thao tác so với quy trình;



		- Tháo, lắp và kiểm tra tình trạng kỹ thuật các bộ phận của băng tải;

		- Đối chiếu với quy trình tháo, lắp;






		- Bảo dưỡng kỹ thuật băng tải;

		- Theo dõi thao tác bảo dưỡng, đối chiếu với quy trình bảo dưỡng;



		- Thực hiện an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong quá trình thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm an toàn qui định.



		- Đảm bảo thời gian thực hiện;

		- So sánh với thời gian trong phiếu giao việc;





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: BẢO DƯỠNG TỜI TRỤC


Mã số Công việc: K3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Thực hiện được việc bảo dưỡng định kỳ tời trục gồm các bước công việc sau:


· Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và thiết bị;


· Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của tời trục;


· Bảo dượng kỹ thuật tời trục;


· Báo cáo kết quả và bàn giao tời trục cho người có trách nhiệm đúng quy định. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại;


· Kiểm tra, đánh giá được tình trạng kỹ thuật của tời trục và các bộ phận liên quan;


· Xác định được các vị trí, dầu mỡ, bôi trơn đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Bảo dưỡng kỹ thuật tời trục đúng quy trình;


· Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường;


· Thời gian thực hiện theo đúng định mức của ca làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Chuẩn bị dụng cụ và vật tư;


· Đọc bản vẽ kỹ thuật, sơ đồ tời trục;


· Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của tời trục;


· Kiểm tra, bảo dưỡng kỹ thuật, siết chặt các bộ phận truyền động của tời trục;


· Phát hiện, xử lý được các sự cố thông thường;


· Bố trí nơi làm việc hợp lý.


2. Kiến thức 


· Danh mục các dụng cụ, thiết bị;


· Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của tời trục;


· Đặc tính dầu mỡ bôi trơn;


· Quy định về kiểm tra, bảo dưỡng, sửa chữa tời trục;


· Quy trình bảo dưỡng kỹ thuật tời trục;


· Quy trình vận hành, trình tự bôi trơn tời trục;


· Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu: sơ đồ thông gió đường hầm (thông gió chung hoặc thông gió cục bộ); 


· Quy trình, quy phạm, phiếu giao việc;


· Số lượng nhân công cần thiết: 01 công nhân hoặc một nhóm công nhân;


· Nguồn lực cần thiết: Mặt bằng nơi làm việc, biển báo, bản vẽ cấu tạo băng tải; Dụng cụ, thiết bị, vật tư theo yêu cầu công việc; 


· Vị trí làm việc đảm bảo các điều kiện vệ sinh, an toàn về khí bụi, cháy nổ.


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;



		- Kiểm tra tình trạng kỹ thuật, tình trạng làm việc của tời trục;

		- Theo dõi thao tác so với quy trình;



		- Tháo, lắp và kiểm tra tình trạng kỹ thuật các bộ phận của tời trục;

		- Đối chiếu với quy trình tháo, lắp;






		- Bảo dưỡng kỹ thuật tời trục;

		- Theo dõi thao tác bảo dưỡng, đối chiếu với quy trình bảo dưỡng;



		- Thực hiện an toàn và vệ sinh công nghiệp;

		- Quan sát, trắc nghiệm trước và trong quá trình thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm an toàn qui định.



		- Đảm bảo thời gian thực hiện;

		- So sánh với thời gian trong phiếu giao việc;





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: BẢO DƯỠNG MÁY CÀO VƠ


Mã số công việc: K4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện bảo dưỡng định kỳ máy cào vơ gồm các bước công việc sau: 


· Chuẩn bị được, đủ dụng cụ và vật tư.


· Nhận máy cào vơ vào bảo dưỡng, vệ sinh máy cào vơ.


· Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của máy cào vơ.


· Tháo các bộ phận, hệ thống cần bảo dưỡng.


· Bảo dưỡng máy cào vơ và các hệ thống di chuyển, hệ thống thủy lực, bộ phận thu gom và chất tải.


· Báo cáo kết quả, bàn giao máy cào vơ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại;


· Kiểm tra, đánh giá đúng, đầy đủ về tình trạng kỹ thuật của máy và các bộ phận liên quan;


· Xác định được các vị trí, dầu mỡ, bôi trơn đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Bảo dưỡng kỹ thuật máy cào vơ và các hệ thống đúng quy trình;


· Thời gian thực hiện theo đúng định mức của ca làm việc;


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị;


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


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Chuẩn bị dụng cụ và vật tư;


· Kiểm tra được tình trạng kỹ thuật của máy và các hệ thống, thiết bị làm việc;


· Bảo dưỡng kỹ thuật máy và các hệ thống, thiết bị cào vơ đúng qui phạm và yêu cầu kỹ thuật


· Phát hiện, xử lý được các sự cố thông thường;


· Bố trí nơi làm việc hợp lý.


2. Kiến thức 


· Danh mục các dụng cụ, thiết bị;


· Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy và các hệ thống, thiết bị làm việc;


· Đặc tính dầu mỡ bôi trơn;


· Quy định về kiểm tra, bảo dưỡng, sửa chữa các hệ thống, thiết bị trên máy cào vơ;


· Quy trình bảo dưỡng kỹ thuật máy cào vơ;


· Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu: sơ đồ thông gió đường hầm (thông gió chung hoặc thông gió cục bộ); 


· Quy trình, quy phạm, phiếu giao việc;


· Số lượng nhân công cần thiết: 01 công nhân hoặc một nhóm công nhân;


· Nguồn lực cần thiết: Mặt bằng nơi làm việc, biển báo, bản vẽ cấu tạo máy cào vơ và các hệ thống, thiết bị cào vơ...; Dụng cụ, thiết bị, vật tư theo yêu cầu công việc; 


· Vị trí làm việc đảm bảo các điều kiện vệ sinh, an toàn về khí bụi, cháy nổ.


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;



		· Kiểm tra, đánh giá tình trạng kỹ thuật của máy cào vơ;

		- Theo dõi thao tác so với quy trình;



		- Tháo, lắp và kiểm tra tình trạng kỹ thuật các bộ phận liên quan;

		- Đối chiếu với quy trình tháo, lắp;






		- Bảo dưỡng kỹ thuật toàn bộ máy cào vơ và các hệ thống, thiết bị liên quan;

		- Theo dõi thao tác bảo dưỡng, đối chiếu với quy trình bảo dưỡng;



		- Thực hiện an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với qui phạm an toàn qui định.



		- Đảm bảo thời gian thực hiện;

		- So sánh với thời gian trong phiếu giao việc;





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: BẢO DƯỠNG MÁY XÚC


Mã số công việc: K5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện bảo dưỡng kỹ thuật máy xúc đất đá và vật liệu trong nghề khoan đào đường hầm gồm các bước công việc sau: 


· Chuẩn bị đúng, đủ dụng cụ và vật tư.


· Nhận máy vào bảo dưỡng, vệ sinh bên ngoài máy xúc.


· Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của máy xúc.


· Tháo các bộ phận, hệ thống cần bảo dưỡng.


· Bảo dưỡng kỹ thuật máy xúc và các hệ thống di chuyển, hệ thống thủy lực, thiết bị thi công.


· Báo cáo kết quả, bàn giao máy xúc đúng yêu cầu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại;


· Kiểm tra, đánh giá được tình trạng kỹ thuật của máy và các bộ phận liên quan;


· Xác định được các vị trí, dầu mỡ, bôi trơn trên máy xúc đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Bảo dưỡng kỹ thuật máy và các hệ thống, thiết bị làm việc đúng quy trình;


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị;


· Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường;


· Thời gian thực hiện theo đúng định mức của ca làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Chuẩn bị dụng cụ và vật tư;


· Kiểm tra được tình trạng kỹ thuật của máy và các hệ thống, thiết bị làm việc;


· Bảo dưỡng máy và các hệ thống, thiết bị bốc xúc đúng qui phạm và yêu cầu kỹ thuật;


· Phát hiện, xử lý được các sự cố thông thường của máy xúc;


· Bố trí nơi làm việc hợp lý.


2. Kiến thức


· Danh mục các dụng cụ, thiết bị;


· Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy và các hệ thống, thiết bị làm việc;


· Đặc tính dầu mỡ bôi trơn;


· Quy định về kiểm tra, bảo dưỡng, sửa chữa các hệ thống, thiết bị trên máy xúc;


· Quy trình bảo dưỡng kỹ thuật máy xúc;


· Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu: sơ đồ thông gió đường hầm (thông gió chung hoặc thông gió cục bộ); 


· Quy trình, quy phạm, phiếu giao việc;


· Số lượng nhân công cần thiết: 01 công nhân hoặc một nhóm công nhân;


· Nguồn lực cần thiết: Mặt bằng nơi làm việc, biển báo, bản vẽ cấu tạo máy xúc và các hệ thống, thiết bị làm việc...; Dụng cụ, thiết bị, vật tư theo yêu cầu công việc; 


· Vị trí làm việc đảm bảo các điều kiện vệ sinh, an toàn về khí bụi, cháy nổ.


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;



		· Kiểm tra, đánh giá tình trạng kỹ thuật của máy xúc và thiết bị làm việc;

		- Theo dõi thao tác so với quy trình;



		- Tháo, lắp và kiểm tra tình trạng kỹ thuật các hệ thống, thiết bị và bộ phận liên quan;

		- Đối chiếu với quy trình tháo, lắp;






		- Bảo dưỡng kỹ thuật toàn bộ máy xúc và các hệ thống, thiết bị làm việc;

		- Theo dõi thao tác bảo dưỡng, đối chiếu với quy trình bảo dưỡng;



		- Thực hiện an toàn và vệ sinh công nghiệp;

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với qui phạm an toàn qui định.



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- So sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: BẢO DƯỠNG TẦU ĐIỆN


Mã số công việc: K6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Thực hiện bảo dưỡng kỹ thuật tầu điện phục vụ vận chuyển trong nghề khoan đào đường hầm gồm các bước công việc sau:


· Chuẩn bị đúng, đủ dụng cụ và vật tư.


· Nhận tầu điện để bảo dưỡng, vệ sinh toàn bộ thiết bị.


· Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của tầu điện.


· Tháo các bộ phận, hệ thống cần bảo dưỡng.


· Bảo dưỡng tầu điện và các hệ thống thiết bị liên quan;


· Báo cáo kết quả, bàn giao tầu điện đúng yêu cầu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Dụng cụ, thiết bị và vật tư kèm theo đầy đủ, đúng chủng loại;


· Kiểm tra, đánh giá được tình trạng kỹ thuật của tầu điện và các bộ phận liên quan;


· Xác định được các vị trí, dầu mỡ, bôi trơn đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Bảo dưỡng tầu điện và các thiết bị liên quan đúng quy trình;


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị;


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp sạch sẽ;


· Thời gian thực hiện theo định mức của ca làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị và vật tư;


· Kiểm tra được tình trạng kỹ thuật của tầu điện và các thiết bị liên quan;


· Bảo dưỡng tầu điện và các hệ thống, thiết bị đúng qui phạm và yêu cầu kỹ thuật


· Phát hiện, xử lý được các sự cố thông thường của tầu điện;


· Bố trí nơi làm việc hợp lý.


2. Kiến thức


· Danh mục các dụng cụ, vật tư, thiết bị liên quan;


· Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của tầu điện, đường ray;


· Đặc tính dầu mỡ bôi trơn;


· Quy định về kiểm tra, bảo dưỡng tầu điện;


· Quy trình bảo dưỡng kỹ thuật tầu điện;


· Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp khi bảo dưỡng tầu điện.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu: sơ đồ thông gió đường hầm (thông gió chung hoặc thông gió cục bộ); 


· Quy trình, quy phạm, phiếu giao việc;


· Số lượng nhân công cần thiết: 01 công nhân hoặc một nhóm công nhân;


· Nguồn lực cần thiết: Mặt bằng nơi làm việc, biển báo, bản vẽ cấu tạo tầu điện và đường ray...; Dụng cụ, thiết bị, vật tư theo yêu cầu công việc; 


· Vị trí làm việc đảm bảo các điều kiện vệ sinh, an toàn về khí bụi, cháy nổ.


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;



		· Kiểm tra, đánh giá tình trạng kỹ thuật của tầu điện và đường ray;

		- Theo dõi thao tác so với quy trình;



		- Tháo, lắp các thiết bị và bộ phận liên quan;

		- Đối chiếu với quy trình tháo, lắp;






		- Bảo dưỡng kỹ thuật tầu điện và các thiết bị liên quan, đường ray...;

		- Theo dõi thao tác bảo dưỡng, đối chiếu với quy trình bảo dưỡng;



		- Thực hiện an toàn và vệ sinh công nghiệp;

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với qui phạm an toàn qui định;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- So sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: BẢO DƯỠNG MÁY KHOAN KHÍ ÉP


Mã số công việc: K7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Thực hiện bảo dưỡng kỹ thuật máy khoan khí ép phục vụ khoan đào đường hầm gồm các bước công việc sau:


· Chuẩn bị đúng, đủ dụng cụ, thiết bị và vật tư cần thiết.


· Nhận máy để bảo dưỡng, vệ sinh toàn bộ máy và thiết bị làm việc.


· Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của máy khoan khí ép, dự báo nguy cơ gây mất an toàn và biện pháp phòng tránh.


· Bảo dưỡng kỹ thuật các loại máy khoan khí ép 


· Tháo lắp và bảo dưỡng các hệ thống, thiết bị làm việc của máy khoan khí ép.


· Báo cáo kết quả, bàn giao máy khoan khí ép đúng yêu cầu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Dụng cụ, thiết bị và vật tư kèm theo đầy đủ, đúng chủng loại;


· Đọc được nội dung bản vẽ, xác định đúng các cụm chi tiết, vị trí lắp đặt máy khoan khí ép để thi công.


· Xác định được các vị trí, dầu mỡ, bôi trơn đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Kiểm tra, đánh giá được tình trạng kỹ thuật của máy khoan khí ép và các bộ phận liên quan;


· Bảo dưỡng kỹ thuật máy khoan khí ép và các thiết bị liên quan đúng qui trình;


· Phát hiện và sửa chữa được các sự cố thông thường của máy khoan khí ép;


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị;


· Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ;


· Thực hiện đúng thời gian.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị và vật tư;


· Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của máy khoan khí ép và các thiết bị liên quan;


· Tháo, lắp, bảo dưỡng máy khoan khí ép đúng yêu cầu kỹ thuật, đảm bảo an toàn;


· Tháo, lắp, bảo dưỡng các hệ thống, thiết bị đúng qui phạm và yêu cầu kỹ thuật;


· Phát hiện và xử lý, bảo dưỡng hoàn thiện các dạng hư hỏng thường gặp của máy khoan khí ép;


· Bố trí nơi làm việc hợp lý; dụng cụ, thiết bị gọn gàng, để đúng nơi qui định.


2. Kiến thức


· Danh mục các dụng cụ, vật tư, thiết bị liên quan;


· Công dụng, phạm vi sử dụng, thông số kỹ thuật cơ bản của một số loại búa khoan khí ép;


· Cấu tạo, nguyên lý làm việc của các loại máy khoan khí ép;


· Đặc tính dầu mỡ bôi trơn;


· Kỹ thuật tháo lắp và quy trình vận hành máy khoan khí ép;


· Các hư hỏng thường gặp của máy khoan khí ép, nguyên nhân và cách khắc phục;


· Quy định về kiểm tra, bảo dưỡng máy khoan khí ép;


· Quy trình bảo dưỡng kỹ thuật máy khoan khí ép;


· Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp khi bảo dưỡng máy khoan khí ép.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Quy trình, quy phạm, phiếu giao việc;


· Số lượng nhân công cần thiết: 01 công nhân hoặc một nhóm công nhân;


· Nguồn lực cần thiết: Mặt bằng nơi làm việc, biển báo, bản vẽ cấu tạo máy khoan khí ép...; Dụng cụ, thiết bị, vật tư theo yêu cầu công việc; 


· Vị trí làm việc đảm bảo các điều kiện vệ sinh, an toàn về khí bụi, cháy nổ.


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;



		· Đọc bản vẽ, kiểm tra, đánh giá tình trạng kỹ thuật của máy khoan khí ép;

		- Đối chiếu với các thông số và thiết bị trong bản vẽ. Theo dõi thao tác so với quy trình;



		- Tháo, lắp các thiết bị và bộ phận liên quan;

		- Đối chiếu với quy trình tháo, lắp và phiếu giao việc;



		- Bảo dưỡng kỹ thuật máy khoan khí ép;

		- Theo dõi thao tác bảo dưỡng, đối chiếu với quy trình bảo dưỡng máy khoan khí ép;



		- Tháo lắp, bảo dưỡng kỹ thuật các hệ thống, thiết bị làm việc của máy khoan khí ép;

		- Theo dõi thao tác bảo dưỡng, đối chiếu với quy trình bảo dưỡng các hệ thống, thiết bị làm việc;



		- Phát hiện và khắc phục các sự cố thông thường;

		- Quan sát cách phát hiện và xử lý sự cố;



		- Thực hiện an toàn và vệ sinh công nghiệp và bố trí nơi làm việc;

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với qui phạm an toàn qui định;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- So sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: BẢO DƯỠNG MÁY KHOAN ĐIỆN


Mã số công việc: K8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Thực hiện bảo dưỡng kỹ thuật máy khoan điện phục vụ khoan đào đường hầm gồm các bước công việc sau:


· Chuẩn bị đúng, đủ dụng cụ, thiết bị và vật tư cần thiết;


· Vệ sinh toàn bộ máy và thiết bị làm việc;


· Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của máy khoan điện, dự báo nguy cơ gây mất an toàn và biện pháp phòng tránh;


· Bảo dưỡng kỹ thuật các loại máy khoan điện; 


· Tháo lắp và bảo dưỡng các hệ thống, thiết bị làm việc của máy khoan điện.


· Báo cáo kết quả, bàn giao máy khoan điện đúng yêu cầu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Dụng cụ, thiết bị và vật tư phục vụ bảo dưỡng máy khoan điện đầy đủ, đúng chủng loại;


· Đọc được nội dung bản vẽ, xác định đúng các cụm chi tiết, vị trí lắp đặt máy khoan điện để thi công;


· Xác định được các vị trí, dầu mỡ, bôi trơn của máy khoan điện đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Kiểm tra, đánh giá được tình trạng kỹ thuật của máy khoan điện và các bộ phận liên quan;


· Bảo dưỡng kỹ thuật máy khoan điện và các thiết bị liên quan đúng qui trình;


· Phát hiện và sửa chữa được các sự cố thông thường của máy khoan điện.


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị;


· Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ;


· Thực hiện đúng thời gian quy định.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị và vật tư;


· Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của máy khoan điện và các thiết bị liên quan;


· Tháo, lắp, bảo dưỡng máy khoan điện đúng yêu cầu kỹ thuật, đảm bảo an toàn;


· Tháo, lắp, bảo dưỡng các hệ thống, thiết bị đúng quy trình và yêu cầu kỹ thuật;


· Phát hiện và xử lý được các hư hỏng thông thường; bảo dưỡng kỹ thuật máy khoan điện;


· Bố trí nơi làm việc hợp lý, dụng cụ, thiết bị gọn gàng, để đúng nơi qui định.


2. Kiến thức


· Liệt kê được các loại dụng cụ, vật tư, thiết bị phục vụ bảo dưỡng máy khoan điện;


· Công dụng, phạm vi sử dụng, thông số kỹ thuật cơ bản của một số loại búa khoan điện.


· Cấu tạo, nguyên lý làm việc của các loại khoan điện sử dụng trong khoan đào đường hầm.


· Đặc tính dầu mỡ bôi trơn máy khoan điện;


· Kỹ thuật tháo lắp và quy trình vận hành khoan điện.


· Các hư hỏng thường gặp của khoan điện, nguyên nhân và cách khắc phục.


· Quy định về kiểm tra, bảo dưỡng máy khoan điện;


· Quy trình bảo dưỡng kỹ thuật máy khoan điện;


· Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp khi bảo dưỡng máy khoan điện.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Quy trình, quy phạm, phiếu giao việc;


· Số lượng nhân công cần thiết: 01 công nhân hoặc một nhóm công nhân;


· Nguồn lực cần thiết: Mặt bằng nơi làm việc, biển báo, bản vẽ cấu tạo máy khoan điện...; Dụng cụ, thiết bị, vật tư theo yêu cầu công việc; 


· Vị trí làm việc đảm bảo các điều kiện vệ sinh, an toàn về khí bụi, cháy nổ.


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;



		· Đọc bản vẽ, kiểm tra, đánh giá tình trạng kỹ thuật của máy khoan điện;

		- Đối chiếu với các thông số và thiết bị trong bản vẽ. Theo dõi thao tác so với quy trình;



		- Tháo, lắp các thiết bị và bộ phận liên quan;

		- Đối chiếu với quy trình tháo, lắp và phiếu giao việc



		- Bảo dưỡng kỹ thuật các loại máy khoan điện;

		- Theo dõi thao tác bảo dưỡng, đối chiếu với quy trình bảo dưỡng máy khoan khí ép;



		- Tháo lắp, bảo dưỡng kỹ thuật từng hệ thống, thiết bị làm việc của máy khoan điện;

		- Theo dõi thao tác bảo dưỡng, đối chiếu với quy trình bảo dưỡng các hệ thống, thiết bị làm việc;



		- Phát hiện và khắc phục các sự cố thông thường;

		- Quan sát cách phát hiện và xử lý sự cố;



		- Thực hiện an toàn và vệ sinh công nghiệp;

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với qui phạm an toàn qui định;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- So sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: BẢO DƯỠNG MÁY KHOAN THỦY LỰC


Mã số Công việc: K9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Thực hiện bảo dưỡng kỹ thuật máy khoan thủy lực phục vụ khoan đào đường hầm gồm các bước công việc sau:


· Chuẩn bị đúng, đủ dụng cụ, thiết bị và vật tư cần thiết;


· Vệ sinh toàn bộ máy và thiết bị làm việc, kiểm tra dầu mỡ, xiết chặt hàng ca;


· Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của máy khoan thủy lực, dự báo nguy cơ gây mất an toàn và biện pháp phòng tránh;


· Bảo dưỡng kỹ thuật máy khoan và các cơ cấu, hệ thống, thiết bị làm việc;


· Tháo lắp và bảo dưỡng các thiết bị điều khiển, sàn nâng và cần khoan; 


· Báo cáo kết quả, bàn giao máy khoan thủy lực đúng yêu cầu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Dụng cụ, thiết bị và vật tư phục vụ bảo dưỡng máy khoan thủy lực đầy đủ, đúng chủng loại;


· Đọc được bản vẽ, xác định đúng các cụm chi tiết, vị trí lắp đặt trên máy khoan thủy lực để kiểm tra, bảo dưỡng.


· Xác định được các vị trí, dầu mỡ, bôi trơn của máy đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Kiểm tra, đánh giá được tình trạng kỹ thuật của máy khoan thủy lực và các bộ phận liên quan;


· Bảo dưỡng kỹ thuật máy khoan thủy lực và các thiết bị liên quan đúng qui trình;


· Phát hiện và sửa chữa được các sự cố thông thường của máy khoan thủy lực;


· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị;


· Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ;


· Thực hiện đúng thời gian.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị và vật tư;


· Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của máy và các thiết bị thủy lực, điện, cơ khí liên quan;


· Tháo, lắp, bảo dưỡng máy khoan và các hệ thống, thiết bị đúng yêu cầu kỹ thuật đúng qui phạm và yêu cầu kỹ thuật


· Phát hiện và xử lý sự cố, bảo dưỡng hoàn thiện các dạng hư hỏng thường gặp của máy thủy lực.


· Bố trí nơi làm việc hợp lý. Dụng cụ, thiết bị gọn gàng, để đúng nơi qui định.


2. Kiến thức


· Liệt kê được các loại dụng cụ, vật tư, thiết bị phục vụ bảo dưỡng máy khoan thủy lực;


· Công dụng, phạm vi sử dụng, thông số kỹ thuật cơ bản của thiết bị thủy lực, sàn nâng, cần máy khoan thủy lực.


· Cấu tạo, nguyên lý làm việc của các loại máy khoan thủy lực sử dụng trong khoan đào đường hầm.


· Đặc tính dầu mỡ bôi trơn máy khoan thủy lực;


· Kỹ thuật tháo lắp và quy trình vận hành khoan thủy lực.


· Quy định về kiểm tra, bảo dưỡng máy khoan thủy lực;


· Quy trình bảo dưỡng kỹ thuật máy khoan thủy lực;


· Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp khi bảo dưỡng máy khoan thủy lực.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Quy trình, quy phạm, phiếu giao việc;


· Số lượng nhân công cần thiết: 01 công nhân hoặc một nhóm công nhân;


· Nguồn lực cần thiết: Mặt bằng nơi làm việc, biển báo, bản vẽ cấu tạo máy khoan thủy lực...; Dụng cụ, thiết bị, vật tư theo yêu cầu công việc; 


· Vị trí làm việc đảm bảo các điều kiện vệ sinh, an toàn về khí bụi, cháy nổ.


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;



		· Đọc bản vẽ, kiểm tra, đánh giá tình trạng kỹ thuật của máy khoan thủy lực;

		- Đối chiếu với các thông số và thiết bị trong bản vẽ. Theo dõi thao tác so với quy trình;



		- Tháo, lắp các thiết bị và bộ phận liên quan;

		- Đối chiếu với quy trình tháo, lắp và phiếu giao việc



		- Bảo dưỡng kỹ thuật máy khoan thủy lực và các thiết bị làm việc liên quan;

		- Theo dõi thao tác bảo dưỡng, đối chiếu với quy trình bảo dưỡng máy khoan khí ép;



		- Bảo dưỡng kỹ thuật các cơ cấu điều khiển, thiết bị thủy lực, sàn nâng và cần khoan thủy lực;

		- Theo dõi thao tác bảo dưỡng, đối chiếu với quy trình bảo dưỡng các hệ thống, thiết bị làm việc;



		- Thực hiện an toàn và vệ sinh công nghiệp;

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với qui phạm an toàn qui định;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- So sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: BẢO DƯỠNG MÁY KHIÊN ĐÀO


Mã số công việc: K10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Thực hiện bảo dưỡng kỹ thuật máy khiên đào phục vụ khoan đào đường hầm gồm các bước công việc sau:


· Chuẩn bị đúng, đủ dụng cụ, thiết bị và vật tư cần thiết;


· Vệ sinh toàn bộ máy và thiết bị làm việc, kiểm tra dầu mỡ và xiết chặt hàng ca;


· Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của máy khiên đào, dự báo nguy cơ gây mất an toàn và biện pháp phòng tránh;


· Bảo dưỡng kỹ thuật máy và các cơ cấu, hệ thống, thiết bị làm việc của máy khiên đào;


· Tháo lắp thay thế các răng cắt bị hỏng, điều chỉnh mâm khoan;


· Thực hiện chăm sóc, bảo dưỡng kỹ thuật, bổ sung dầu mỡ hộp giảm tốc, thiết bị thủy lực, thiết bị điều khiển đúng yêu cầu kỹ thuật; 


· Báo cáo kết quả, bàn giao máy khiên đào đúng yêu cầu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Dụng cụ, thiết bị và vật tư đầy đủ, đúng chủng loại;


· Đọc được bản vẽ máy khiên đào, xác định đúng các cụm chi tiết, vị trí lắp đặt trên máy để kiểm tra, bảo dưỡng;


· Xác định được các vị trí, dầu mỡ, bôi trơn của máy đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Kiểm tra, đánh giá được tình trạng kỹ thuật của máy khiên đào và các bộ phận liên quan;


· Bảo dưỡng kỹ thuật máy khiên đào và các thiết bị liên quan đúng qui trình;


· Tháo lắp, thay thế các răng cắt và điều chỉnh mâm khoan đúng kỹ thuật;


· Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ, bảo dưỡng đầy đủ các thiết bị, hệ thống máy khiên đào theo đúng yêu cầu kỹ thuật;


· Thực hiện đúng thời gian.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Xác định đầy đủ các dụng cụ, thiết bị và vật tư dùng để bảo dưỡng máy khiên đào;


· Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của máy và các thiết bị thủy lực, điện, cơ khí liên quan;


· Kiểm tra, bảo dưỡng, tháo lắp thay thế được các răng cắt bị hỏng;


· Kiểm tra, điều chỉnh mâm khoan máy khiên đào đúng thông số kỹ thuật;


· Thực hiện bổ sung dầu bôi trơn hộp giảm tốc, các thiết bị điều khiển, thiết bị thủy lực máy khiên đào đũng yêu cầu kỹ thuật;.


· Bố trí nơi làm việc hợp lý, dụng cụ, thiết bị gọn gàng, để đúng nơi qui định.


2. Kiến thức


· Danh mục các loại dụng cụ, vật tư, thiết bị phục vụ bảo dưỡng máy khiên đào;


· Công dụng, phạm vi sử dụng, thông số kỹ thuật máy khiên đào;


· Cấu tạo, nguyên lý làm việc của các loại máy khiên đào sử dụng trong khoan đào đường hầm;


· Quy trình tháo lắp thay thế răng cắt máy khiên đào;


· Quy trình điều chỉnh mâm khoan, răng cắt máy khiên đào;


· Bảng tổng hợp chế độ và gian cách bảo dưỡng kỹ thuật máy khiên đào;


· Quy trình bảo dưỡng kỹ thuật máy khiên đào;


· Quy trình kiểm tra, bổ sung dầu mỡ bôi trơn hộp giảm tốc, dầu thủy lực;


· Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp khi bảo dưỡng máy khoan thủy lực.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Quy trình, quy phạm, phiếu giao việc;


· Số lượng nhân công cần thiết: 01 công nhân hoặc một nhóm công nhân;


· Nguồn lực cần thiết: Mặt bằng nơi làm việc, biển báo, bản vẽ cấu tạo máy khiên đào...; Dụng cụ, thiết bị, vật tư dầu mỡ bôi trơn, dầu thủy lực, răng cắt, mâm khoan các loại theo yêu cầu công việc;


· Vị trí làm việc đảm bảo các điều kiện vệ sinh, an toàn về khí bụi, cháy nổ.


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;



		· Đọc bản vẽ, kiểm tra, đánh giá tình trạng kỹ thuật của máy khiên đào;

		- Đối chiếu với các thông số và thiết bị trong bản vẽ. Theo dõi thao tác so với quy trình;



		- Tháo, lắp thay thế các răng cắt bị hỏng, điều chỉnh mâm khoan đúng yêu cầu;

		- Đối chiếu với quy trình tháo, lắp và phiếu giao việc



		- Bảo dưỡng kỹ thuật máy khiên đào và các thiết bị làm việc liên quan;

		- Theo dõi thao tác bảo dưỡng, đối chiếu với quy trình bảo dưỡng máy khoan khí ép;



		- Bảo dưỡng kỹ thuật các cơ cấu điều khiển, thiết bị thủy lực, hộp giảm tốc;

		- Theo dõi thao tác bảo dưỡng, đối chiếu với quy trình bảo dưỡng các hệ thống, thiết bị làm việc;



		- Thực hiện an toàn và vệ sinh công nghiệp;

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với qui phạm an toàn qui định;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- So sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: HƯỚNG DẪN AN TOÀN LAO ĐỘNG 


TRƯỚC KHI LÀM VIỆC


Mã số Công việc: L1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Phổ biến trách nhiệm của người lao động đối với công tác bảo hộ lao động, các biện pháp bảo hộ lao động  khi làm việc trên cao, khi làm việc với thiết bị cơ khí, thiết bị điện; bao gồm các bước công việc cụ thể sau:


· Phổ biến trách nhiệm của người lao động đối với công tác bảo hộ lao động;


· Hướng dẫn sử dụng các trang thiết bị bảo hộ lao động;


· Hướng dẫn cách bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ, máy móc;


· Hướng dẫn cách di chuyển, đi lại, làm việc trên cao;


· Hướng dẫn các biện pháp an toàn đối với  thiết bị cơ khí;


· Hướng dẫn các biện pháp an toàn đối với thiết bị điện.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Hướng dẫn cho công nhân nghề khoan bậc dưới về an toàn bảo hộ lao động và vệ sinh công nghiệp;


· Giúp công nhân bậc dưới hiểu được trách nhiệm của người lao động đối với công tác bảo hộ lao động;


· Hướng dẫn sử dụng đúng trang thiết bị bảo hộ lao động như quần áo, mũ, giầy, găng tay, dây an toàn…


· Hướng dẫn về cách bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ gọn, không chồng chéo, không gây mất an toàn lao động;


· Giới thiệu đúng cách di chuyển, đi lại trên cao đúng quy định về an toàn;


· Hướng dẫn đúng các quy định về an toàn với thiết bị cơ khí;


· Trình bầy đúng các quy định về an toàn với thiết bị điện;


· Hướng dẫn cẩn thận, tỉ mỉ, chi tiết; nghiêm túc tiếp thu nội dung bài học.


· Thời gian hướng dẫn từ 2 giờ đến 4 giờ;


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1. Kỹ năng: 


· Thực hiện trách nhiệm của người lao động đối với công tác bảo hộ lao động;


· Sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động.


· Sử dụng dây an toàn khi làm việc trên cao;


· Bố trí vật tư, dụng cụ, máy;


· Sử dụng thiết bị, máy;


· Truyền đạt kiến thức cho công nhân.


2. Kiến thức


· Quy tắc an toàn bảo hộ lao động và vệ sinh công nghiệp; 


· Nội dung công tác bảo hộ lao động, trách nhiệm của người lao động đối với công tác bảo hộ lao động;


· Các loại trang thiết bị bảo hộ lao động, cách sử dụng;


· Phương pháp di chuyển, đi lại trên cao khi làm việc;


· Quy định về an toàn thiết bị cơ khí;


· Quy định về an toàn thiết bị điện.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Quần áo bảo hộ, mũ, giầy, găng tay, dây đeo an toàn;


· Cờ lê, mỏ lết, kìm, tô vít, bút thử điện, băng dính điện;


· Các bảng, biển, tranh vẽ tuyên truyền, quản cáo về công tác an toàn bảo hộ lao động;


· Trang thiết bị bảo hộ lao động khác.


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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hướng dẫn cho người lao động thấy được trách nhiệm của mình đối với công tác BHLĐ;

		- Phỏng vấn trực tiếp, đối chiếu với quy phạm;



		- Cách sử dụng các trang thiết bị bảo hộ lao động như: quần áo, mũ, giầy, găng tay bảo hộ lao động, dây an toàn;

		 - Quan sát trực tiếp, đối chiếu biện pháp an toàn lao động;



		- Công nhân bậc dưới biết được việc bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ: gọn, không chồng chéo đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát trực tiếp, đánh giá mức độ thuận tiện khi sử dụng;



		- Giải thích đúng về độ an toàn khi di chuyển, đi lại trên cao cách quan sát, cẩn thận;

		- Quan sát quá trình thực hiện, đối chiếu với quy phạm an toàn lao động;



		- Hướng dẫn đúng về sự an toàn khi làm việc với thiết bị cơ khí và thiết bị điện;

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với quy phạm an toàn lao động;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi, so sánh với thời gian quy định của khóa học.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: THỰC HIỆN QUY ĐỊNH VỀ SỬ DỤNG TRANG PHỤC 


BẢO HỘ LAO ĐỘNG 


Mã số Công việc: L2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Làm quen với các trang bị bảo hộ lao động, biết cách sử dụng và kiểm tra trang bị bảo hộ lao động dùng trong nghề khoan đào đường hầm; bao gồm các bước công việc sau:

· Làm quen với các trang bị bảo hộ lao động;


· Sử dụng trang bị bảo hộ lao động; 


· Kiểm tra mức độ an toàn của trang  bị bảo hộ lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

· Phận loại đúng các trang bị bảo hộ lao động dùng cho từng côngviệc;


· Sử dụng đúng cách các loại trang thiết bị bảo hộ lao động;


· Kiểm tra mức độ an toàn của trang  bị bảo hộ lao động;


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


· Quan sát;


· Tiếp thu;


· Sử dụng các trang bị bảo hộ lao động;


· Kiểm tra mức độ an toàn của trang bị bảo hộ lao động.


2. Kiến thức


· Công dụng, phận loại các trang thiết bị bảo hộ lao động; 


· Danh mục các loại trang bị bảo hộ lao động của nghề khoan đào đường hầm;


· Phương pháp kiểm tra, sử dụng và bảo quản các trang bị bảo hộ lao động; Yêu cầu kỹ thuật đối với trang bị bảo hộ lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tranh ảnh, catolog các trang thiết bị bảo hộ lao động


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


· Các loại trang bị bảo hộ lao động hiện hành của nghề 


· Thời gian thực hiện: từ 15 đến 20 phút khi nhận trang bị BHLĐ mới hoặc trước khi thực hiện ca làm việc đầu tiên.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



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

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



		- Kiểm tra mức độ an toàn của trang  bị BHLĐ;

		- Theo dõi thao tác kiểm tra của người lao động, đối chiếu kết quả kiểm tra được ghi chép trong sổ với quy chuẩn;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: VỆ SINH CÔNG NGHIỆP

Mã Cố công việc: L3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Bố trí vật tư, vật liệu, phế thải gọn gàng, đúng nơi, đúng chỗ, không chồng chéo, có các biện pháp giữ vệ sinh môi trường xung quanh; bao gồm các bước công việc sau:


· Tập kết vật tư, vật liệu, phế thải;


· Thực hiện vệ sinh trang thiết bị, phương tiện;


· Thực hiện vệ sinh môi trường. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

· Bố trí vật tư, vật liệu, phế thải đúng nơi quy định;


· Vệ sinh trang thiết bị, máy móc, phương tiện đảm bảo yêu cầu kỹ thuật về vệ sinh công nghiệp;


· Chấp hành đúng các quy định về vệ sinh môi trường;


· Thời gian thực hiện: không lớn hơn 20 phút/1 ca.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


· Bố trí mặt bằng sản xuất.


· Phân loại, đánh giá đúng thực trạng công tác vệ sinh;


· Thực hiện vệ sinh trang thiết bị, phương tiện đảm bảo yêu cầu vệ sinh công nghiệp.


2. Kiến thức


· Biện pháp bố trí vật tư, vật liệu, phế thải trên công trường;


· Yêu cầu kỹ thuật về vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Các trang thiết bị, dụng cụ về vệ sinh môi trường;


· Vật tư, vật liệu, phế thải;


· Mặt bằng, kho, bãi.


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 sản xuất;



		- Sự đảm bảo các quy định về vệ sinh công nghiệp đã ban hành;

		- Quan sát và đối chiếu các quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: KIỂM TRA AN TOÀN CÁC THIẾT BỊ, 


              PHƯƠNG TIỆN LÀM VIỆC


Mã số Công việc: L4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Trong quá trình sản xuất, máy móc thiết bị, phương tiện làm việc phải tiến hành kiểm tra bổ sung nhiên liệu, dầu mỡ, kiểm tra hoạt động của các bộ phận cơ khí, an toàn điện... phát hiện hư hỏng để điều chỉnh và sửa chữa kịp thời; bao gồm các bước công việc sau:


· Kiểm tra sơ bộ;


· Kiểm tra, bổ sung nhiên liệu, dầu mỡ bôi trơn;


· Kiểm tra sự hoạt động về cơ khí;


· Kiểm tra về an toàn điện;


· Đóng điện, vận hành thử không tải.


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Sử dụng các bộ phận của thiết bị, máy đúng kỹ thuật an toàn. 


· Đảm bảo được cho các ổ trục, gối đỡ có đủ dầu mỡ, các bộ phận truyền động hoạt động bình thường theo quy phạm.


· Đảm bảo được cho dây dẫn điện, các phụ kiện điện đấu lắp chắc chắn, cách điện, không bị dò gỉ ra thiết bị, máy, không bị hồ quang điện, chập, cháy.


· Thời gian thực hiện: Từ 15 phút đến 20 phút/ 1 ca.


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: 


· Phương pháp kiểm tra, đánh giá tình trạng kỹ thuật của máy.


· Phương pháp kiểm tra, đánh giá các bộ phận cơ khí của máy.


· Phương pháp kiểm tra, đánh giá an toàn điện của máy.


· Các sự cố thường gặp 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


· Các loại máy, kìm, mỏ lết, tô vít, cờ lê, mỡ, giẻ lau...


· Bút thử điện, đồng hồ đo điện.


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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đảm bảo an toàn cho các bộ phận của thiết bị trước khi sử dụng;

		- Quan sát trực tiếp, dùng tay kiểm tra các bộ phận máy;



		- Đảm bảo an toàn cho các bộ phận truyền động;

		- Quan sát trực tiếp thông qua các cửa kiểm tra;



		- Đảm bảo an toàn cho các thiết bị điện;

		- Quan sát trực tiếp, dùng bút thử điện, đồng hồ điện kiểm tra;



		- Đảm bảo sự hoạt động bình thường của máy;

		- Quan sát, nghe tiếng máy chạy chơn chu;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: THỰC HIỆN BIỆN PHÁP AN TOÀN 


                                    PHÒNG CHỐNG CHÁY NỔ


Mã số Công việc: L5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Trong quá trình thi công khoan đào đường hầm cần tuân thủ các biện pháp an toàn phòng chống cháy nổ; bao gồm các bước công việc sau:


· Tuân thủ yêu cầu chung;


· Thực hiện biện pháp an toàn khi gia công các mối hàn;


· Thực hiện biện pháp an toàn khi khoan đào đường hầm;


· Thực hiện biện pháp an toàn khi đi lại, vận chuyển vật tư, thiết bị, đất, đá;


· Thực hiện biện pháp an toàn khi sử dụng thiết bị điện và chiếu sáng;


· Thực hiện biện pháp an toàn khi thông gió trong thi công.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Phát biểu đúng, đầy đủ nội dung điều 5, ch ương I, điều 6 chương II, điều 43 chương IV của Luật phòng cháy và chữa cháy được Quốc hội thông qua ngày 29 - 6 – 2001;


· Chỉ thị 237/ TTG ngày 19 -4 -1996 của thủ tướng chính phủ về việc tăng cường các biện pháp thực hiện công tác phòng cháy và chữa cháy;


· Tổ chức cho mọi công nhân dưới cấp học tập về pháp luật và kiến thức phòng cháy chữa cháy;


·  Duy trì lực lượng phòng cháy chữa cháy tại cơ sở thuộc phạm vi quản lý, phối hợp với công nhân làm việc tại các khoang đào để thực hiện chông cháy nổ trong mỗi ca làm việc;


· Phải gắn các biển báo phòng cháy, nổ ở những khu vực dễ cháy nổ;


· Trang bị đầy đủ bảo hộ lao động cho người làm việc trong môi trường dễ gây cháy nổ;


· Trang bị đầy đủ số lượng, đúng chủng loại thiết bị phòng cháy chữa cháy;


· Sắp xếp vị trí làm việc hợp lý cho người và thiết bị trong môi trường dễ gây cháy nổ;


· Lập các phương án phòng cháy chữa cháy phù hợp với địa bàn cơ sở;


· Tổ chức và lập kế hoạch huấn luyện cho mọi công nhân cấp dưới sử dụng thành thạo các phương tiện phòng cháy chữa cháy, thao diễn thuần thục các phương án phòng cháy chữa cháy tại các vị trí làm việc;


· Thời gian thực hiện: Duy trì thực hiện trong suốt thời gian trong ca sản xuất.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Đọc, hiểu được các văn  bản pháp luật về phòng chống cháy nổ.


· Thực hành được việc chống cháy nổ khi để xảy ra mất an toàn về phòng chống cháy nổ, sơ cứu được nạn nhân bị tai nạn lao động do cháy nổ.  


· Lập được văn bản quy định nội bộ về  phòng cháy chữa cháy.


· Sử dụng thành thạo các loại dụng cụ, thiết bị phòng chống cháy nổ: bình chữa cháy và các dụng cụ, vật liệu chữa cháy;


· Tổ chức, lập được kế hoạch phòng chống cháy nổ của tổ, đội, theo từng giai đoạn trong năm.


2. Kiến thức


· Nội dung Điều 5, chương I của luật phòng cháy và chữa cháy được Quốc hội thông qua ngày 29 - 6 – 2001;


· Nội dung Điều 143, 240 Luật hình sự của nước CHXHCNVN;


· Nội dung Chỉ thị 237/ TTG ngày 19 - 4 - 1996 của thủ tướng chính phủ về việc tăng cường các biện pháp thực hiện công tác ph òng cháy và chữa cháy;


· Kiến thức về trang bị bao hộ lao động;


· Kiến thức về thiết bị, dụng cụ phòng chống cháy nổ;


· Phưong pháp sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Luật phòng cháy và chữa cháy được Quốc hội thông qua ngày 29 –  6 –  2001;


· Luật hình sự nước CHXHCNVN;


· Chỉ thị 237/ TTG ngày 19 -4 -1996 của thủ tướng chính phủ;


· Luật phòng cháy và chữa cháy được Quốc hội thông qua ngày 29 –  6 – 2001;


· Luật hình sự nước CHXHCNVN;


· Chỉ thị 237/ TTG ngày 19 – 4 – 1996 của thủ tướng chính phủ;


· Tài liệu về kỹ thuật an toàn phòng cháy và chữa cháy;


· Văn bản quy định nội bộ;


· Các biển báo phòng cháy nổ;


· Các dụng cụ phòng chống cháy nổ: Bình chữa cháy: bình bọt AB / bình khí CO2, câu liêm, chổi dập lửa, chăn dập lửa, nước, cát, xô, chậu, xẻng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đảm bảo sự  đầy đủ các văn bản  pháp quy  về  phòng cháy chữa cháy;

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với những quy định về an toàn phòng chống cháy nổ;



		- Đảm bảo sự đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động, các thiết bị, dụng cụ an toàn phòng chống cháy;

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu  với quy định an toàn, phòng chống cháy nổ, an toàn lao động;



		- Đảm bảo việc bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ gọn gàng tại nơi làm việc trong khoang hầm;

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu biện pháp an toàn phòng chống cháy nổ, an toàn lao động;



		- Sử dụng thành thạo các bình chữa cháy và các dụng cụ, vật liệu chữa cháy.

		- Quan sát và đối chiếu với bảng


phương pháp sử dụng dụng bình chữa cháy và các dụng cụ, vật liệu chữa cháy.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: THỰC HIỆN BIỆN PHÁP AN TOÀN TRONG NỔ MÌN


Mã số công việc: L6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Thực hiện các quy định chung về an toàn trong nổ mìn, biện pháp an toàn khi nổ mìn trong hầm bằng, hầm nghiêng, trong giếng đứng và trong công trình ngầm có khí hoặc bụi nổ; bao gồm các bước công việc sau:


· Thực hiện quy định an toàn chung;


· Thực hiện biện pháp an toàn khi nổ mìn trong hầm bằng và hầm nghiêng;


· Thực hiện biện pháp an toàn khi nổ mìn trong giếng đứng;


· Thực hiện biện pháp an toàn khi nổ mìn trong công trình ngầm có khí hoặc bụi nổ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Mỗi người chỉ vận chuyển mỗi lần không quá 10 kg thuốc nổ trong hầm; 


· Sau khi nổ mìn 30 phút phải tiến hành thông gió cho hầm;


· Khi nổ bằng dây cháy chậm, số lỗ nạp mìn không quá 16;


· Chỉ được nổ mìn bằng dây nổ hoặc bằng điện trong hầm nghiêng có độ dốc trên 30 độ;


· Tuân thủ quy định khi nổ mìn ở những gương hầm sắp thông nhau và hầm nối;


· Không được ngồi trong thùng trục chứa vật liệu nổ để chuyển xuống giếng đứng;


· Chỉ được nổ mìn bằng điện hoặc bằng dây nổ. Dây dẫn điện vào kíp nổ phải lớn hơn 2,5 mét;


· Gương hầm phải được thông gió liên tục;


· Khoảng cách đo kiểm tra nồng độ khí không lớn hơn 3 mét (tính từ cửa hầm);


· Cho phép nổ mìn bằng kíp vi sai cùng kíp nổ tức thời;


· Trước mỗi lần nổ phải đo khí, phun nước làm ẩm bụi khí trong đoạn hầm nhỏ hơn 20 mét (tính từ vị trí nổ);


· Thời gian thực hiện: Duy trì thực hiện trong suốt thời gian trong ca sản xuất.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


· Thực hiện quy định về an toàn chung;


· Thực hiện các công việc để nổ mìn trong từng loại hầm;


· Thực hiện các công việc để nổ mìn trong giếng đứng;


· Thực hiện các công việc phòng ngừa để nổ mìn trong công trình ngầm có khí hoặc bụi nổ.


2. Kiến thức


Các quy định an toàn khi nổ mìn trong các trường hợp:


· Khi nổ mìn trong hầm bằng và hầm nghiêng;


· Khi nổ mìn trong giếng đứng;


· Khi nổ mìn trong công trình ngầm có khí hoặc bụi nổ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Các tài liệu hướng dẫn biện pháp an toàn chung khi nổ mìn khoan đào đường hầm;


· Các tài liệu hướng dẫn biện pháp an toàn khi nổ mìn khoan đào đường hầm bằng và hầm nghiêng;


· Các tài liệu hướng dẫn biện pháp an toàn khi nổ mìn khoan đào giếng đứng;


· Các tài liệu hướng dẫn biện pháp an toàn khi nổ mìn trong công trình ngầm có khí hoặc bụi nổ.


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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự tuân thủ các quy định chung về nổ mìn để thi công đường hầm;

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với quy định chung về biện pháp  an toàn khi nổ mìn để thi công đường hầm;



		- Chấp hành các biện pháp an toàn toàn khi nổ mìn thi công hầm bằng và hầm nghiêng;

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với quy định chung về biện pháp  an toàn khi nổ mìn thi công hầm bằng và hầm nghiêng;



		- Chấp hành các biện pháp an toàn toàn khi nổ mìn thi công giếng đứng;

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với quy định chung về biện pháp  an toàn khi nổ mìn thi công giếng đứng;



		- Chấp hành các biện pháp an toàn khi nổ mìn trong công trình ngầm có khí hoặc bụi nổ.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với quy định chung về biện pháp  an toàn khi nổ mìn trong công trình ngầm có khí hoặc bụi nổ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: THỰC HIỆN BIỆN PHÁP AN TOÀN 


KHI LÀM VIỆC TRÊN CAO


Mã số Công việc: L7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chấp hành nghiêm các quy định, biện pháp an toàn lao động khi làm việc trên cao như: mặc quần áo bảo hộ lao động, mũ, giầy, dây an toàn; bao gồm các bước công việc sau:


· Trang bị  các trang thiết bị bảo hộ lao động;


· Đeo dây an toàn;


· Bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ xung quanh vị trí làm việc;


· Di chuyển, đi lại, làm việc trên cao.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Có đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động như: quần áo, mũ, giầy, găng tay bảo hộ lao động khi làm việc;


· Đeo dây an toàn;


· Vật tư, vật liệu, dụng cụ phải bố trí hợp lý, gọn gàng;


· Di chuyển, đi lại trên cao phải quan sát, cẩn thận;


· Khi thi công phải đứng hoặc ngồi chắc chắn;


· Thời gian thực hiện: Duy trì thực hiện trong suốt thời gian trong ca sản xuất.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Sử dụng thành thạo trang bị bảo hộ lao động;


· Đeo dây an toàn khi làm việc trên cao đúng quy định;


· Bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ tại nơi làm việc gọn gàng, ngăn nắp;


· Nhận biết, đánh giá được mức độ an toàn khi di chuyển, làm việc trên cao.


2. Kiến thức


· Các loại trang bị bảo hộ lao động;


· Phương pháp sử dụng dây an toàn khi làm việc trên cao;


· Nguyên tắc bố trí vật tư, vật liệu và dụng cụ xung quanh vị trí làm việc;


· Quy tắc an toàn lao động khi di chuyển, làm việc trên cao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

· Quy định về trang bị bảo hộ lao động khi làm việc trên cao ;


· Nguyên tắc bố trí vật tư, vật liệu và dụng cụ xung quanh vị trí làm việc ;


· Các tài liệu quy định về biện pháp an toàn lao động khi di chuyển, làm việc trên cao.


· Vật tư, nguyên vật liệu, dụng cụ, phương tiện làm việc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động khi làm việc trên cao;

		- Quan sát thực tế, đối chiếu với quy định;



		- Thao tác đeo dây an toàn khi làm việc trên cao;

		- Quan sát, kiểm tra thực tế, đối chiếu với quy định;



		- Bố trí vật tư, vật liệu và dụng cụ xung quanh vị trí làm việc không làm ảnh hưởng đến các thao tác của người thợ khi làm việc trên cao;

		- Quan sát, kiểm tra thực tế, đối chiếu với quy định;



		- Đảm bảo an toàn cho người di chuyển, làm việc trên cao.

		- Quan sát thực tế, đối chiếu với quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


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


Mã số Công việc: L8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện 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; bao gồm các bước công việc sau:


· Đưa người bị tai nạn ra khỏi chỗ bị nạn;


· Lựa chọn phương án sơ cứu;


· Sơ cứu người bị tai nạn;


· Gọi cấp cứu 115.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

· Phân biệt người bị tai nạn thuộc loại chấn thương gì để có biện pháp sơ cứu phù hợp và kịp thời;


· Sử dụng bông, băng, cồn, kéo, panh, thuốc cầm máu, thuốc kháng sinh trong túi cứu thương theo quy định để sơ cứu nạn nhân;


· Sau khi thực hiện biện pháp sơ cứu, đưa người bị tai nạn ra khỏi chỗ bị nạn đảm bảo an toàn, 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


· Chẩn đoán được  quy mô, phạm vi và vùng ảnh hưởng của tai nạn trên cơ thể nạn nhân;


· Phân loại, đánh giá đúng chấn thương, loại chấn thương trên cơ thể nạn nhân;


· Lựa chọn được dụng cụ, thuốc dùng để sơ cứu;


· Ka rô cầm máu, nẹp xương, băng bó, hô hấp nhân tạo.


· Nhớ số cấp cứu 115 và gọi điện thoại.


2. Kiến thức


· Danh mục một số loại chấn thương thường xảy ra trong quá trình thi công;


· Biện pháp giải phóng chướng ngại vật, đưa người bị nạn ra khỏi chỗ xảy ra tai nạn;


· Danh mục các loại dụng cụ, thiết bị, thuốc cần thiết trong túi cứu thương dùng để sơ cứu nạn nhân;


· Biện pháp sơ cứu đối với từng loại tai nạn;


· Số điện thoại cấp cứu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Những quy định về 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 đơn vị .


· Khi thực hiện sơ cứu người bị nạn, cần ít nhất từ 1 đến 2 người trở lên.


·  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



		- Đưa người bị tai nạn ra khỏi chỗ bị nạn, đảm bảo khẩn trương, an toàn;

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu biện pháp an toàn lao động, an toàn trong sơ cứu người bị nạn;



		- 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 được chấn thươi trên người bị nạn;

		- 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: L9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Nhanh chóng cắt nguồn điện, đưa 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; bao gồm các bước công việc sau:

· Ngắt  nguồn điện;


· Đưa người bị điện giật ra khỏi mạng điện;


· Đặt nạn nhân ở chỗ thoáng;


· Nới rộng quần áo;


· Hô hấp nhân tạo;


· Gọi cấp cứu 115.


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.


· Thực hiện 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 tách, kéo người bị điện giật ra khỏi mạng điện;


· Đánh giá đúng tình trạng trang phục người bị điện giật;


· Quan sát nhanh, thao tác chính xác, kịp thời;


· Kết hợp các thao tác hô hấp nhân tạo nhịp nhàng;


· Nhớ số cấp cứu 115 và gọi điện thoại.


2. Kiến thức


· Phương pháp và trình tự ngắt điện của máy ra khỏi nguồn điện chung trên công trường;


· Biện pháp cách điện khi tách người bị điện giật ra khỏi nguồn điện;


· Phương pháp hô hấp nhận tạo khi sơ cứu người bị điện giật;


· 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 đơn vị;


· Ít nhất phải có từ 1 đến 2 người trở lên để thực hiện sơ cứu người bị nạn;.


· Địa điểm sơ cứu người bị tai nạn;


· 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 của máy ra khỏi nguồn điện chung ở khu vực thi công;

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu biện pháp an toàn lao động;



		- Độ an toàn khi kéo, tách  người bị điện giật ra khỏi mạng điện;

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với quy định;



		- Sự lựa chọn vị trí  đặt nạn nhân để sơ cứu đảm bảo thoáng gió và đủ  không khí để nạn nhân thở;

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với quy định;



		- Khẩn trương  nới lỏng 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: NHẬN NHIỆM VỤ SẢN XUẤT


Mã số Công việc: M1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Nhận các thông tin liên quan tới nhiệm vụ sản xuất để biết được địa điểm, nguồn nhân lực, vật tư, trang thiết bị và dụng cụ để thực hiện một số công việc trong một thời gian nhất định; bao gồm các bước công việc sau:


· Tiếp nhận  thông tin về khối lượng công việc;


· Tiếp nhận  thông tin về thời gian thực hiện;


· Ghi sổ theo dõi.


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Nhân được đầy đủ, chính xác các thông tin về khối lượng công việc phù hợp năng lực để thực hiện công việc;


· Nhận các thông tin về thời gian, tiến độ thực hiện công việc đầy đủ, chính xác;


· Ghi sổ đầy đủ, rõ ràng, phản ánh được nội dung liên quan về kế hoạch sản xuất;


· Thời gian thực hiện: từ 15 phút đến 20 phút cho 1 lần nhận nhiệm vụ.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Bao quát được tổng thể khối lượng công việc;


· Đọc bản vẽ, bảng tiên lượng dự toán;


· Tính toán nhanh khối lượng công việc được giao;


· Phân tích, tổng hợp, đánh giá đúng thực trạng các điều kiện sản xuất;


· Kỹ năng  soạn thảo văn bản.


2. Kiến thức


· Bản vẽ, bảng tiên lượng dự toán;


· Phương pháp tính tiên lượng;


· Phương pháp đánh giá tình trạng và chất lượng vật liệu xây dựng;


· Phương pháp phân tích nhân lực, lao động;


· Phương pháp lập tiến độ thực hiện công việc;


· Kế hoạch sản xuất.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Hồ sơ thiết kế kỹ thuật và tổ chức thi công;


· Phương tiện, thiết bị, xe máy dùng trong thi công;


· Hợp đồng lao động, hợp đồng thuê máy móc;


· Vị trí làm việc thuận lợi;


· Sổ ghi chép, máy tính, phòng làm việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ, chính xác các thông tin về khối lượng công việc được giao cho từng tổ, đội;

		- Theo dõi trực tiếp, đối chiếu các thông tin nhận được về khối lượng công việc được giao của từng tổ đội với kế hoạch giao việc;



		- Sự đầy đủ, chính xác các thông tin về thời gian thực hiện công việc được giao cho từng tổ, đội;

		- Theo dõi trực tiếp, đối chiếu các thông tin nhận được về thời gian thực hiện công việc của từng tổ đội với kế hoạch giao việc;



		- Ghi sổ đầy đủ, rõ ràng, phản ánh được nội dung liên quan về kế hoạch sản xuất;

		- Theo dõi trực tiếp sổ ghi chép, đối chiếu với quy định;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: LẬP KẾ HOẠCH, TIẾN ĐỘ THI CÔNG


Mã số Công việc: M2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Căn cứ vào nhiệm vụ tổ chức sản xuất, xây dựng được kế hoạch, tiến độ thi công cho từng tổ đội, xí nghiệp phù hợp với kế hoạch, tiến độ sản xuất chung của doanh nghiệp; bao gồm các bước công việc sau:


· Dự kiến trình tự thực hiện các bước công việc;


· Tính toán khối lượng và tiến độ thực hiện công việc;


· Phân bổ nhân lực thực hiện sản xuất;


· Lập kế hoạch cung cấp vật tư, vật liệu, máy móc;


· Ký duyệt các bộ phận liên quan.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Các bước công việc dự kiến đầy đủ, chính xác; sắp xếp theo trình tự hợp lý;


· Xác định được đầy đủ, chính xác khối lượng và tiến độ thực hiện từng bước công việc;


· Phân bổ nhân lực theo đúng loại thợ, bậc thợ phù hợp với từng công việc cụ thể;


· Kế hoạch cung cấp vật tư, vật liệu, máy móc được lập đầy đủ, kịp thời, đảm bảo tiến độ, đảm bảo các tiêu chí kỹ thuật theo dự toán công trình;


· Có đầy đủ chữ ký các bên có trách nhiệm liên quan.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Vận dụng được quy trình công nghệ, áp dụng vào thực tế sản xuất;


· Phân tích được công việc cần thực hiện, tổng hợp khối lượng và tiến độ thực hiện công việc trong từng bước;


· Phân biệt, đánh giá và phân loại được trình độ thợ;


· Phân tích, tổng hợp, đánh giá được nhu cầu sử dụng vật tư, vật liệu, máy móc;


· Lập, trình được lãnh đạo đơn vị ký duyệt.


2. Kiến thức


· Quy trình công nghệ khoan đào đường hầm;


· Phương pháp tra định mức sản xuất;


· Tiêu chuẩn kỹ năng nghề;


· Tiến độ thực hiện, quy trình, công nghệ thi công;


· Phương pháp kiểm tra, đánh giá.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tình hình nhân lực trong tổ đội sản xuất;


· Trang thiết bị, phương tiện, xe máy, dụng cụ phục vụ quá trình sản xuất;


· Bảng quy trình, công nghệ thi công khoan đào đường hầm;


· Yêu cầu kỹ thuật trong thi công;


· Thiết bị văn phòng: máy tính, giấy bút, bản vẽ, máy chụp ảnh...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đảm bảo bố cục, nội dung bản kế hoạch;

		- Theo dõi thực tế, so sánh với kế hoạch sản xuất chung của doanh nghiệp;



		- 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;



		- Đảm bảo mức độ đầy đủ, chính xác khối lượng từng bước công việc;

		- So sánh nội dung ghi trong bản kế hoạch, đối chiếu với quy định trong công nghệ thi công;



		- Mức đọ xác định loại thợ, bậc thợ phù hợp với từng công việc cụ thể;

		- So sánh số liệu ghi trong bản kế hoạch, đối chiếu với định mức và biểu đồ sử dụng nhân lực;



		- Đảm bảo phương án cung cấp vật tư, vật liệu, máy móc, thiết bị đầy đủ, kịp thời đáp ứng yêu cầu thi công;

		- So sánh số liệu ghi trong bản kế hoạch, đối chiếu với định mức sử dụng vật tư, vật liệu, máy móc, thiết bị;



		- 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: TỔ CHỨC CA SẢN XUẤT


Mã số Công việc: M3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Lựa chọn hình thức làm việc, quy mô của tổ, đội phù hợp với kế hoạch, tiến độ sản xuất đã được phê duyệt; xây dựng các phương án phối hợp, hỗ trợ giữa các tổ đội để hoàn thành từng công đoạn công việc trong dây truyền sản xuất; bao gồm các bước công việc sau:


· Lựa chọn hình thức làm việc của tổ, đội;


· Lựa chọn quy mô của tổ, đội;


· Xây dựng phương án phối hợp, hỗ trợ giữa các tổ đội.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Tổ, đội làm việc dưới sự chỉ huy, tổ chức của đội trưởng, tổ trưởng;


· Người lao động trong tổ, đội được phân công nhiệm vụ, cụ thể, rõ ràng;


· Quy mô của tổ, đội được lựa chọn phụ thuộc vào kế hoạch, tiến độ thực hiện công việc; có thể thay đổi tùy theo sự điều chỉnh tiến độ công việc hoặc các yếu tố tác động khách quan: thời tiết, môi trường làm việc;


· Phải thường xuyên theo dõi công việc của tổ đội bên cạnh, thiết lập lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan; các tổ đội luôn phối hợp, duy trì giúp đỡ, hỗ trợ nhau trong công việc;


· Thời gian thực hiện: Duy trì thực hiện trong suốt thời gian trong ca sản xuất.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Lựa chọn được quy mô của tổ, đội;


· Lựa chọn được hình thức làm việc của tổ, đội;


· Tổ chức thi công của tổ đội phù hợp với kế hoạch và tiến độ thực hiện công việc;


· Xây dựng được phương án phối hợp, hỗ trợ giữa các tổ đội.


2. Kiến thức:


· Kế hoạch và tiến độ thi công;


· Quy trình, công nghệ thi công;


· Các yếu tố khách quan tác động tới việc thực hiện kế hoạch và tiến độ công việc: thời tiết, môi trường làm việc;


· Phương án tổ chức phối hợp công việc giữa các tổ đội,


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Quy định về quy mô, hình thức làm việc của tổ đội


· Quy định về vai trò, trách nhiệm của từng thành viên trong tổ, đội;


· Bảng kế hoạch và tiến độ thi công;


· Bảng quy trình, công nghệ thi công;


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ thể hiện vai trò, trách nhiệm của từng thành viên trong tổ, đội sản xuất;

		- Phỏng vấn người lao động, đối chiếu với quy định chung;



		- Sự phù hợp về quy mô của tổ đội sản xuất tương ứng với kế hoạch và tiến độ sản xuất;

		- Nghiên cứu quy mô thực tế của tổ đội sản xuất, so sánh với yêu cầu trong ca sản xuất;



		- Sự điều chỉnh quy mô của tổ đội sản xuất tương ứng với sự điều chỉnh tiến độ sản xuất hoặc các yếu tố tác động khách quan;

		- Quan sát thực tế, đối chiếu với yêu cầu điều chỉnh quy mô tổ, đội sản xuất;



		- Sự đòi  hỏi phối hợp, duy trì giúp đỡ, hỗ trợ nhau trong công việc của một ca sản xuất.

		- Quan sát thực tế, đối chiếu với yêu cầu phối hợp giữa các tổ đội trong ca sản xuất.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: BỐ TRÍ NHÂN LỰC  CHO CÁC VỊ TRÍ SẢN XUẤT 


TRONG TỔ ĐỘI


Mã số Công việc: M4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Căn cứ vào khối lượng, các bước cụ thể của từng công việc, tiến hành bố trí nhân lực cho phù hợp theo kế hoạch sản xuất và bảng tiến độ sản xuất đã được phê duyệt, đảm bảo hợp lý, không chồng chéo, không lãng phí nhân công, đúng theo quy định về sử dụng lao động; bao gồm các bước công việc sau:


· Tìm hiểu về năng lực từng người và đặc tính của công việc dự định bố trí;


· Bố trí nhân lực làm việc  trong  từng vị trí của tổ đội;


· Giao nhiệm vụ cụ thể cho tổ trưởng, đội trưởng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Hiểu rõ khả năng từng người và nắm vững đặc thù công việc trong ca;


· Bố trí được nhân lực làm việc trong từng vị trí của tổ đội, phù hợp về số lượng và khả năng nhân lực để thực hiện công việc;


· Xác định đúng nhiệm vụ của tổ trưởng, đội trưởng bao gồm công việc trong tổ đội và phối hợp công việc với tổ, đội bên cạnh.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Nhận biết, đánh giá được trình độ, năng lực của nhân lực để đáp ứng khối lượng công việc cần thực hiện trong ca làm việc;


· Bố trí đúng và đủ nhân lực  để làm việc trong tổ đội để  thực hiện kế hoach và tiến độ công việc;


· Chỉ đạo tổ đội thực hiện công việc được giao.


2. Kiến thức


· Danh mục tiêu chuẩn kỹ năng nghề;


· Danh mục trình độ chuyên môn của công nhân trước yêu cầu công việc;


· Danh mục trình độ chuyên môn của tổ trưởng, đội trưởng trước yêu cầu nhiệm vụ của tổ đội.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia;


· Bảng kế họach và tiến độ công việc;


· Quy định bố trí nhân lực trong tổ đội sản xuất;


· Quy định vai trò, chức năng nhiệm vụ của tổ trưởng, đội trưởng trong ca sản xuất.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đánh giá năng lực làm việc của từng người tại mỗi vị trí sản xuất;

		- Quan sát thực tế, đối chiếu với tiêu chuẩn kỹ năng nghề;



		- Sự bố trí nhân lực làm việc phù hợp trong  từng vị trí của tổ đội;

		- Quan sát thực tế, so sánh với nhu cầu nhân lực trong ca sản xuất;



		- Sự phù hợp của việc giao, nhận nhiệm vụ của tổ trưởng, đội trưởng.

		- Quan sát thực tế, so sánh với yêu cầu tiến độ công việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: GIÁM SÁT THỰC HIỆN CÁC CÔNG VIỆC


Mã số Công việc: M5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Theo dõi hoạt động sản xuất của tổ đội dựa trên các tiêu chí đã được định sẵn; báo cáo và xử lý kịp thời các tình huống phát sinh để đảm bảo chất lượng và thời gian hoàn thành các công việc; bao gồm các bước công việc sau:


· Giám sát nguồn nhân lực;


· Giám sát tiến độ sản xuất;


· Giám sát nguồn vật tư, vật liệu;


· Giám sát chất lượng sản phẩm;


· Giám sát an toàn lao động;


· Báo cáo và xử lý công việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Kiểm soát cụ thể, rõ ràng, đầy đủ, chặt chẽ nguồn nhân lực;


· Theo dõi, kiểm tra việc thực hiện tiến độ sản xuất;


· Kiểm tra, giám sát chặt chẽ nguồn vật tư, vật liệu được sử dụng trong ca sản xuất;


· Theo dõi, giám sát việc chấp hành quy định an toàn, bảo hộ lao động;


· Báo cáo kịp thời, chính xác việc xử lý các tình huống phát sinh trong ca sản xuất;


· Thời gian thực hiện: Duy trì thực hiện trong suốt thời gian trong ca sản xuất.


II. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Quan sát, đánh giá được chất lượng nguồn nhân lực;


· Kiểm tra được mức độ triển khai thực hiện công việc, so sánh, đối chiếu với bảng tiến độ sản xuất;


· Đánh giá được chất lượng, chủng loại vật liệu;


· Kiểm tra, đánh giá được chất lượng sản phẩm;


· Kiểm tra, đánh giá được việc chấp hành quy định về an toàn, bảo hộ lao động.


3. Kiến thức


· Biểu đồ nhân lực;


· Biểu đồ tiến độ sản xuất;


· Phương pháp tổ chức quản lý, tổ chức thực hiện công việc;


· Phương pháp giám sát, đánh giá được nguồn nhân lực, vật liệu, chất lượng sản phẩm trong ca sản xuất…


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng dự toán; 


· Bản vẽ thi công; 


· Biện pháp thi công;


· Bảng tiến độ thi công;


· Biểu đồ nhân lực; 


· Bảng cung cấp vật tư, thiết bị;


· Các tài liệu hướng dẫn thực hiện các biện pháp trên của đơn vị;


· Giấy, bút, máy tính...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự giám sát thường xuyên, đầy đủ nguồn nhân lực thực hiện công việc;

		- Kiểm tra quá trình thi công, đối chiếu  với biểu đồ nhân lực;



		- Đảm bảo độ chính xác của việc thực hiện đúng tiến độ thi công đã được phê duyệt;

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng công việc cần thực hiện với tiến độ thi công;



		- Sự đảm bảo cung cấp vật tư, vật liệu đầy đủ, đúng chủng loại, đạt chất lượng theo yêu cầu;

		- 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, theo dõi việc chấp hành các quy định về an toàn BHLĐ của người lao động, đối chiếu biện pháp an toàn lao động;



		- Đảm bảo độ trung thực của việc báo cáo và độ nhanh nhạy của việc xử lý tình huống.

		- Quan sát việc xử lý tình huống đối chiếu với quy định của đơn vị.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: ĐIỀU CHỈNH TIẾN ĐỘ THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Mã số Công việc: M6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Căn cứ vào kết quả thực hiện công việc và các yếu tố ảnh hưởng đến việc thi công, thực hiện điều chỉnh, thay đổi bố trí sắp xếp lại nguồn nhân lực, vật lực và máy móc thiết bị một cách hợp lý, đảm bảo thời gian thực hiện công việc cho phù hợp với yêu cầu mới của sản xuất; gồm các bước công việc sau:


· Phân tích tiến độ công việc đã thực hiện;


· Phân tích các yếu tố tác động ảnh hưởng đến việc thực hiện tiến độ công việc;


· Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Phân tích đầy đủ, chính xác, rõ tiến độ đã thực hiện công việc;


· Phân tích các yếu tố tác động, ảnh hưởng đến tiến độ thực hiện công việc như: thời tiết, tình trạng thiết bị, máy móc, việc cung ứng nguyên; nhiên vật liệu, sự thay đổi môi trường làm việc;


· Thực hiện điều chỉnh tiến độ thi công sao cho:


· Phát huy được hiệu quả sử dụng thiết bị, phương tiện, vật tư;


· Đảm bảo chất lượng, tiến độ công trình;


· Sử dụng nhân lực hợp lý, đảm bảo thực hiện tốt công việc;


· Áp dụng được công nghệ thi công tiên tiến, kỹ thuật hiện đại;


· Đảm bảo an toàn lao động, vệ sinh môi trường.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 

· Kiểm tra đánh giá khối lượng và chất lượng công việc đã thực hiện;


· Phân tích được các yếu tố tác động, ảnh hưởng đến tiến độ thực hiện công việc; 


· Xử lý điều chỉnh quá trình thi công (tiến độ thi công, kỹ thuật thi công, tổ chức thi công...);


· Lựa chọn được phương án điều chỉnh phù hợp, tối ưu.


2. Kiến thức


· Phương pháp phân tích tiến độ đã thực hiện công việc;


· Phương pháp đánh giá những yếu tố tác động, ảnh hưởng đến việc thực hiện tiến độ công việc;


· Các phương án điều chỉnh quá trình thi công;


· Biện pháp điều chỉnh tiến độ thi công;


· Các qui định về an toàn trong các biện pháp điều chỉnh quá trình thi công.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bản vẽ thiết kế kỹ thuật; thiết kế thi công;


· Thiết bị đo, thí nghiệm;


· Phòng thí nghiệm hoặc mặt bằng thí nghiệm;


· Sổ ghi chép, máy tính.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chuẩn xác của việc đánh giá tiến độ công việc đã đạt được;

		- Quan sát thực tế và tổng hợp, phân tích;



		- Sự chuẩn xác của việc đánh giá các yếu tố tác động ảnh hưởng đến việc thực hiện tiến độ thi công;

		- Quan sát thực tế và tổng hợp, phân tích;



		- Đảm bảo nội dung hạng mục công trình cần điều chỉnh tiến độ trong quá trình thi công;

		- Kiểm tra đánh giá và so sánh với tiêu chuẩn kỹ thuật, định mức và tiến độ;



		- Đảm bảo biện pháp thực hiện trong điều chỉnh tiến độ thi công;

		- Quan sát, đánh giá tính hợp lý giữa thực tế với hồ sơ thi công;



		- Đảm bảo kết quả việc thực hiện các biện pháp điều chỉnh tiến độ thi công.

		- Phân tích đánh giá kết quả điều chỉnh quá trình thi công để đưa ra nhận xét, kết luận.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: LẬP BÁO CÁO KẾT QUẢ THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Mã số Công việc: M7


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 cấp trên theo định kỳ; gồm các bước công việc sau:


· Báo cáo nhân lực;


· Báo cáo vật tư, vật liệu ;


· Báo cáo tiến độ thực hiện công việc;


· Báo cáo khối lượng công việc đã thực hiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Thống kê, báo cáo đầy đủ số liệu ngày công của từng lao động;


· Thống kê, báo cáo số lượng vật tư, vật liệu sử dụng để thực hiện công việc ;


· Thống kê, báo cáo đầy đủ tiến độ thực hiện công việc;


· Thống kê, báo cáo khối lượng công viêc đã thực hiện; 


· Thời gian thực hiện: Từ 15 đến 30 phút /1 lần lập báo cáo.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Quan sát, đánh giá được quá trình thực hiện công việc;


· Phân tích, tổng hợp đầy đủ thực trạng số nhân lực thực hiện công việc;


· Phân tích, tổng hợp được thực trạng khối lượng vật tư, vật liệu sử dụng để thực hiện công việc;


· Phân tích, tổng hợp đúng tiến độ sản xuất;


· Phân tích, tổng hợp, đánh giá được toàn bộ công việc đã thực hiện.


2. Kiến thức


· Danh mục tiêu chuẩn kỹ năng nghề;


· Phương pháp tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá nhân lực;


· Phương pháp tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá vật tư;


· Phương pháp tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá tiến độ sản xuất;


· Phương pháp tổng hợp, đánh giá.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng dự toán hạng mục công trình; 


· Bẳng định múc công việc thực hiện;


· Bản vẽ thi công;


· Biện pháp thi công cho từng công việc cụ thể; 


· Bảng tiến độ thi công;


· Biểu đồ nhân lực; 


· Bảng cung cấp vật tư, máy; 


· Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của đơn vị;


· Giấy, bút, máy tính...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đảm bảo độ chính xác của việc báo cáo nhân lực;

		- Kiểm tra quá trình thi công, đối chiếu biểu đồ nhân lực;



		- Đảm bảo độ chính xác của việc báo cáo nguồn vật tư, vật liệu cung cấp;

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng vật tư cần thực hiện theo tiến độ thi công;



		- Đảm bảo độ trung thực của việc báo cáo tiến độ thi công;

		- So sánh với kế hoạch thực hiện, tiến độ lập sẵn;



		- Đảm bảo độ chính xác của việc báo cáo khối lượng thực hiện công việc;

		- So sánh với bảng định mức công việc thực hiện;



		- Đảm bảo 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;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: VỆ SINH MÁY VÀ THIẾT BỊ SAU CA LÀM VIỆC


Mã số Công việc: N1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chuẩn bị vật tư, dụng cụ làm vệ sinh máy và thiết bị ngay sau khi kết thúc ca làm việc, đảm bảo yêu cầu vệ sinh công nghiệp, ghi sổ tình trạng thiết bị; gồm các bước công việc sau:


· Chuẩn bị dụng cụ vật tư;


· Vệ sinh máy và thiết bị sau ca làm việc;


· Ghi sổ tình trạng máy, thiết bị.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Chuẩn bị đủ, đúng dụng cụ, vật tư để vệ sinh máy và thiết bị;


· Vệ sinh máy và thiết bị đảm bảo yêu cầu vệ sinh công nghiệp;


· Ghi đầy đủ nội dung, rõ ràng, chính xác vào sổ theo dõi;


· Thời gian thực hiện: Từ 20 phút đến 30 phút/1 ca.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Lựa chọn được dụng cụ, vật tư cần thiết cho việc vệ sinh thiết bị, máy;


· Thực hiện đầy đủ các thao tác theo quy trình vệ sinh thiết bị;


· Viết chữ rõ ràng, sạch sẽ, đúng các nội dung theo mẫu.


2. Kiến thức


· Danh mục các loại dụng cụ vật tư cần thiết cho việc vệ sinh;


· Quy trình vệ sinh thiết bị;


· Những quy định về tình trạng kỹ thuật máy, thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Vật tư, dụng cụ làm vệ sinh công nghiệp;


· Thiết bị, máy móc đã sử dụng thi công trong ca;


· Sổ theo dõi tình trạng thiết bị;


· Giấy bút.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, vật tư phục vụ việc vệ sinh thiết bị, máy.

		- Quan sát thực tế, so sánh với yêu cầu chuẩn bị dụng cụ, vật tư làm vệ sinh;



		- Kết quả việc làm vệ sinh máy và thiết bị sau ca làm việc;

		- Quan sát thực tế, so sánh với yêu cầu VSCN;



		- Kết quả ghi chép sổ sách theo dõi.

		- Quan sát thực tế, đối chiếu với yêu cầu quy định;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: THU DỌN DỤNG CỤ, VẬT LIỆU, PHẾ LIỆU, ĐẤT ĐÁ 


TRÊN NỀN KHOANG ĐÀO


Mã số Công việc: N2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng các dụng cụ thủ công: Choòng, cuốc, xẻng, thúng, hòm đựng dụng cụ và phương tiện vận chuyển để thực hiện thu dọn khoang đào; gồm các bước công việc sau đây:


· Nhận nhiệm vụ;


· Kiểm tra điều kiện an toàn khu vực cần thu dọn dụng cụ, vật liệu, phế thải, đất đá;


· Chuẩn bị dụng cụ phương tiện vận chuyển;


· Thu gom dụng cụ, vật liệu, phế thải, đất đá rời chuyển đến vị trí quy định;


· Vệ sinh môi trường xung quanh khoang đào.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Nắm được các nội dung công việc thu dọn khoang đào


· Người và thiết bị đảm bảo an toàn tuyệt đối trong quá trình làm việc;


· Thao tác thu dọn dụng cụ, vật tư thành thạo, đúng quy trình;


· Dụng cụ, vật liệu, phế thải, đất đá rời phải được thu gom hết rồi đưa đến vị trí an toàn;


· Vị trí làm việc phải được làm vệ sinh sạch sẽ, đảm bảo vệ sinh môi trường theo quy định;


· Thời gian hoàn thành công việc: Dưới 30 phút cuối mỗi ca làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Tiếp nhận đầy đủ nhiệm vụ được giao: thu dọn dụng cụ, vật liệu, phế liệu, đất đá trên nền khoang đào;


· Thực hiện được các thao tác kiểm tra, củng cố vị trí làm việc đảm bảo an toàn;


· Chuẩn bị đúng, đủ dụng cụ để thu dọn phế liệu, đất đá trên nền khoang đào;


· Thực hiện thu dọn được dụng cụ, vật liệu, phế liệu, đất đá trong khoang  đào;


· Thực hiện vệ sinh môi trường xung quanh khoang đào đảm bảo đúng theo yêu cầu VSCN.


2. Kiến thức


· Quy định an toàn, VSCN;


· Danh mục các loại dụng cụ, phương tiện để thu dọn khoang đào;


· Phương pháp phân loại, sử dụng dụng cụ thu gom.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Vị trí làm việc phải được bố trí hợp lý, đảm bảo an toàn;


· Dụng cụ phương tiện vận chuyển (choòng,cuốc, xẻng, thúng...) để vận chuyển đất đá rời, phế liệu còn sót lại trên khoang đào;


· Có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động;


· Các bảng tín báo hiệu an toàn.


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, dụng cụ và thiết bị;

		- Quan sát quá trình thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn qui định về an toàn;



		- Mức độ nhận biết, dự báo các nguy cơ gây mất an toàn, đưa ra các biện pháp đề phòng trong quá trình làm việc;

		- Quan sát thực tế, đối chiếu với yêu cầu về đảm bảo an toàn tại nơi làm việc;



		- Mức độ dọn sạch phế liệu, đất đá rời tại vị trí làm việc;

		- Quan sát, so sánh với yêu cầu VSCN;



		- Đảm bảo khối lượng và chất lượng công việc thu dọn sau ca sản xuất;

		- Quan sát, thống kê, tổng hợp, so sánh với yêu cầu;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: DI CHUYỂN MÁY VỀ VỊ TRÍ TẬP KẾT


Mã số Công việc: N3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Để đảm bảo an toàn cho máy, thiết bị khi nổ mìn hoặc sau khi kết thúc ca làm việc phải tiến hành di chuyển chúng đến vị trí an toàn trong khoang hầm; gồm các bước công việc sau đây:


· Cấp điện cho máy;


· Phát tín hiệu;


· Điều khiển máy di chuyển về vị trí tập kết;


· Ngắt điện khỏi máy, thiết bị.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Người và thiết bị đảm bảo an toàn trong quá trình làm việc;


· Thao tác ngắt và cấp điện cho máy theo đúng quy định;


· Thao tác di chuyển thiết bị đúng quy trình;


· Thiết bị để đúng vị trí quy định không ảnh hưởng đến đi lại làm việc trong khoang đào;


· Thời gian hoàn thành công việc phải nhỏ hơn thời gian theo phiếu giao việc.


· Thời gian di chuyển máy thiết bị: mỗi lần không quá 30 phút.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Đóng aptomat dứt khoát, cấp điện cho máy theo đúng trình tự quy định;


· Thực hiện phát tín hiệu kịp thời từ đằng trước và sau máy trước và trong khi di chuyển;


· Điều khiến máy di chuyển về vị trí an toàn;


· Thao tác di chuyển thiết bị thành thạo đúng quy trình , đúng yêu cầu kỹ thuật


· Ngắt aptomat dứt khoát, ngừng cấp điện cho máy theo đúng trình tự quy định.


2. Kiến thức


· Các qui định về an toàn trong công tác đi lại, vận chuyển trong đường hầm theo quy phạm an toàn TCN-14-06-2006;


· Phương pháp và trình tự đóng và ngắt điện cho máy, thiết bị;


· Phương pháp phát tín hiệu, hướng dẫn máy di chuyển;


· Phương pháp di chuyển máy, thiết bị về vị trí tập kết đảm bảo an toàn;


· Danh mục các dụng cụ, phương tiện, vật tư cần cho quá trình thực hiện công việc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Vị trí làm việc phải đảm bảo an toàn;


· Các thết bị, phương tiện cần di chuyển;


· Có đủ dụng cụ phương tiện cho công việc di chuyển thiết bị ;


· Có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động;


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ xử lý các tình huống đảm bảo an toàn cho người, dụng cụ và thiết bị;

		- Quan sát các tình huống xảy ra trước, trong và sau khi di chuyển thiết bị, phương tiện, đối chiếu với quy định



		- Sự nhận biết, dự báo các nguy cơ gây mất an toàn cho người và thiết bị trong quá trình làm việc;

		- Theo dõi việc cảnh báo các nguy cơ mất an toàn cho người và thiết bị, đối chiếu với quy phạm an toàn và bảo hộ lao động; 



		- Độ chuẩn xác của thao tác thực hiện di chuyển các thiết bị, phương tiện tới vị trí an toàn;

		- Quan sát thực tế, đối chiếu với quy trình di chuyển máy, thiết bị;



		- Mức độ chuẩn xác của việc di chuyển thiết bị, phương tiện đến vị trí an toàn; 

		- Quan sát thực tế, đối chiếu với yêu cầu di chuyển thiết bị;



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: NGHIỆM THU CÔNG VIỆC HOÀN THÀNH

Mã số Công việc: N4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Nghiệm thu công việc hoàn thành sau mỗi ca làm việc nhằm đánh giá khối lượng, chất lượng công việc, đánh giá được hiệu quả của quá trình thi công trong 1 ca làm việc của tổ đội, làm cơ sở để đề ra các giải pháp thực hiệc công việc trong những ca sản xuất tiếp theo; ban gồm các bước công việc sau:


· Đánh giá khối lượng công việc đã hoàn thành;


· Đánh giá chất lượng công việc đã hoàn thành;


· Đánh giá hiệu quả của quá trình thi công.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Xác định đúng khối lượng công việc đã hoàn thành trong ca sản xuất;


· Xác định đúng chất  lượng công việc đã hoàn thành trong ca sản xuất;


· Đánh giá được kết quả thực hiện công việc trong ca sản xuất; 


· So sánh được kết quả trên với tiến độ công việc, các định mức về thực hiện công việc, về sử dụng vật tư, nguyên vật liệu, chấp hành quy tắc về an toàn BHLĐ;


· Đánh giá được hiệu quả của quá trình thi công.


· Thời gian nghiệm thu: từ 20 phút đến 30 phút/ 1 ca.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Đánh giá được khối lượng công việc thực tế hoàn thành trong ca sản xuất;


· Đánh giá  chất lượng công việc trong ca sản xuất;


· So sánh được khối lượng công việc hoàn thành trong ca với định mức công việc.


· Đánh giá được hiệu quả của quá trình thi công.

2. Kiến thức


· Quy trình thi công để áp dụng trong mỗi ca sản xuất;


· Các yêu cầu kỹ thuật trong thi công;


· Bảng định mức thực hiện công việc, vật tư


· Bảng tiến độ thi công;


· Quy định pháp luật BHLĐ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Vị trí làm việc phải đảm bảo an toàn;


· Có đủ dụng cụ phương tiện vận chuyển thu gom phế thải, đất đá rời;


· Sản phẩm phải hoàn thành toàn diện, hoặc đã hoàn thiện theo công đoạn.


· Các bảng định mức, quy trình công nghệ, bảng tiến độ thi công;


· Sổ ghi chép.


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, dụng cụ và thiết bị trong quá trình nghiệm thu công việc;

		- Quan sát quá trình thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn qui định về an toàn;



		- Mức độ đầy đủ, đúng chủng loại dụng cụ và vật tư cần thiết phục vụ nghiệm thu công việc;

		- Quan sát thực tế tại khu vực nghiệm thu, đối chiếu với yêu cầu;



		- Đảm bảo khối lượng và chất lượng sản phẩm sau ca sản xuất;

		- Tổng hợp, đánh giá khối lượng và chất lượng công việc, đối chiếu với quy định;



		- Đảm bảo thời gian nghiệm thu.

		- Theo dõi thực tế, đối chiếu với yêu cầu về thời gian nghiệm thu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: GHI SỔ BÀN GIAO CA


Mã số Công việc: N5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Kiểm tra lại hiện trạng vị trí sản xuất lần cuối trước khi bàn giao, tiến hành bàn giao cho người có trách nhiệm các vấn đề về kỹ thuật và an toàn trong ca làm việc, ghi sổ bàn giao ca những nội dung liên quan đến thiết bị, phương tiện và tình trạng vị trí làm việc; bao gồm các bước công việc sau:



· Kiểm tra lại hiện trạng vị trí sản xuất lần cuối trước khi bàn giao;


· Bàn giao cho ca sau tại hiện trường sản xuất;


· Ghi sổ bàn giao ca.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Hiện trạng gương hầm, dụng cụ, thiết bị phải được đánh giá đầy đủ, chính xác;


· Việc thực hiện các quy định về an toàn và bảo hộ lao động trong ca theo quy định;


· Nêu rõ tình trạng kỹ thuật của thiết bị, phương tiện, các yếu tố đảm bảo đảm bảo an toàn, tình trạng vị trí làm việc trong gương hầm;


· Ghi đủ nội dung bàn giao theo mẫu định dạng của sổ bàn giao ca;


· Thời gian bàn giao: không quá 15 phút cho mỗi ca.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Quan sát, đánh giá số lượng chất lượng thiết bị, phương tiện được sử dụng trong ca sản xuất;


· Đánh giá hiện trạng vị trí làm việc trong gương hầm;


· Thực hiện bàn giao cho ca sau theo các bước trong quy trình;


· Ghi sổ sạch sẽ, rõ ràng, đầy đủ các nội dung.


2. Kiến thức


· Danh mục dụng cụ, thiết bị, phương tiện trong ca sản xuất;


· Phương pháp sắp đặt dụng cụ, phương tiện tại nơi làm việc;


· Các quy định thủ tục, quy trình bàn giao ca;


· Các nội dung cần ghi sổ bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng yêu cầu kỹ thuật phương tiện, thiết bị;


· Dụng cụ, thiết bị, phương tiện được sử dụng trong ca sản xuất;


· Nơi làm việc được sắp đặt dụng cụ, phương tiện theo quy định;


· Sổ ghi chép;


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


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ chính xác của việc đánh giá hiện trạng gương hầm, tình trạng kỹ thuật của thiết bị, phương tiện, dụng cụ được sử dụng trong ca sản xuất;

		- Theo dõi thực tế việc đánh giá, đối chiếu với hiện trạng thực tế tại nơi làm việc;



		- Sự tuân thủ các bước trong thủ tục, trình tự bàn gia ca;

		- Quan sát thực tế, đối chiếu với thủ tục, trình tự bàn gia ca;



		- Mức độ chuẩn xác của việc ghi sổ bàn giao ca;

		- Theo dõi thực tế diễn ra trong quá trình bàn giao so sánh với nội dung ghi trong sổ bàn giao ca;



		- Đảm bảo thời gian bàn giao ca.

		Theo dõi thực tế, đối chiếu với yêu cầu về thời gian bàn giao.





  TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: ĐÚC RÚT KINH NGHIỆM NGHỀ NGHIỆP

Mã số Công việc: O1


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. Từ đó rút kinh nghiệm cho bản thân, khắc phục các khiếm khuyết và phát huy những điểm mạnh. Bao gồm các bước công việc sau:


· Tổng hợp kiến thức chuyên môn; 


· Tổng hợp kỹ năng tay nghề;


· Thực hiện công việc được giao nhiệm vụ;


· Rút kinh nghiệm.


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;


· Nghiêm túc và tôn trọng 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;


· Đúc rút kinh nghiệm cho bản thân.
      


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1.Kỹ năng

· Phân tích, tổng hợp, so sánh với các tiêu chuẩn thực hiện;


· Quan sát được các thao tác người khác thực hiện;


· Lắng nghe đầy đủ, ghi nhớ kiến thức;


· Tự đánh giá kiến thức bản thân;


· Tự đánh giá kỹ năng nghề bản thân;


· Lưu giữ được các kinh nghiệm đã đúc rút để thưc hiện cho lần sau.


2. Kiến thức


· Các kiến thức chuyên môn cơ bản về nghề khoan đào đường hầm;


· Phương pháp thực hiện các công việc của nghề khoan đào đường hầm; 


· Phương pháp quan sát;


· Cách thức ghi nhớ, tổng hợp chuyên môn;


· Xu thế phát triển nghề nghiệp;


· Kiến thức logic, kiến thức bổ trợ



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 l ên;


· Thời điểm trong suốt quá trình;


· Giấy, bút và các dụng cụ khác như: phưng tiện nghe, nhìn...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của việc tổng hợp kiến thức chuyên môn, tự đánh giá kiến thức chuyên môn bản thân;

		- Quan sát lắng nghe, đánh giá quá trình


thu thập ý kiến đồng nghiệp. Kiểm tra, đánh giá lý thuyết chuyên môn nghề; 



		- Độ chính xác của việc tổng hợp kỹ năng tay nghề, tự đánh giá tay nghề bản thân;

		- Kiểm tra, đối chiếu các thông tin về chế


độ chính sách lao động, chuyên môn;



		- Sự nghiêm túc và tôn trọng trong việc ắng nghe các ý kiến của đồng nghiệp;

		- Kiểm tra đánh giá qua thực tế, đối chiếu với quy định;



		- Sự khách quan trong việc phân tích


những điểm đúng, sai trong các ý kiến của ồng nghiệp đưa ra.

		- Lắng nghe, đánh giá qua thực tế.



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: TRAO ĐỔI KINH NGHIỆM VỚI ĐỒNG NGHIỆP


Mã số Công việc: O2


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. Bao gồm các bước công việc sau:


· Lắng nghe ý kiến của đồng nghiệp;


· Tổng hợp và phân tích chuyên môn;


· Trao đổi và thảo luận với đồng nghiệp các vấn đề liên quan đến chuyên môn.


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;


· Phát biểu các ý kiến khách quan, đóng góp với mọi người.


2. Kiến thức


· Các kiến thức chuyên môn nghề;


· Phương pháp thực hiện các công việc của nghề;


· Quy trình thực hiện các công việc của nghề;


· Các sai sót thường gặp, nguyên nhân và đưa ra được biện pháp khắc phục;


· 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 và các dụng cụ khác như: phưng tiện 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;



		- Mức 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.



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: CẬP NHẬT KỸ THUẬT, CÔNG NGHỆ MỚI


Mã số Công việc: O3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


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. Bao gồm các bước công việc sau:


· Tìm hiểu kỹ thuật công nghệ mới;


· Phân tích khả năng và phạm vi áp dụng của kỹ thuật công nghệ mới;


· Cập nhật công nghệ mới;


· Trải nghiệm công nghệ mới;


· Kết luận;


· Áp dụng thực tiễn.


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;


· 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

· Sử dụng được 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


· Quy trình thử nghiệm kỹ thuật, công nghệ mới tại cơ sở;


· Kết quả  của quá trình thử nghiệm kỹ thuật, công nghệ mới;


· 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;


· Liên tục trong suốt quá trình công tác;


· 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...



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: KÈM CẶP CÔNG NHÂN MỚI


Mã số Công việc: O4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC



Kèm cặp thợ chưa có kinh nghiệm mới vào nghề khoan đào đường hầm, phải thực hiện đầy đủ các công việc sau:


· Hướng dẫn thợ mới tìm hiểu thông tin cơ bản về nơi làm việc;


· Lập kế hoạch kèm cặp cho thợ mới theo chương trình;


· Hướng dẫn công việc cho thợ mới;


· Quan sát kết quả thực hiện công việc, góp ý định kỳ cho thợ mới;


· Đánh giá kết quả thực hiện công việc mới giao;


· Báo cáo kết quả kèm cặp cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Văn bản, quyết định, danh sách thợ mới vào nghề cần đào tạo đúng 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 đúng theo tiêu chuẩn kỹ năng nghề;


· Đánh giá đúng 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 trình độ, khả năng thợ bậc dưới để có kế hoạch đào tạo phù hợp;


· Nhận biết, đánh giá 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 theo các tiêu chí;


· Nhận xét đánh giá.


2. Kiến thức


Trình bày được:


· Các văn bản pháp quy và các quy định của nhà nước, đơn vị.


· Phương pháp lập kế hoạch đào tạo.


· Đề cương chương trình đào tạo.


· Quy trình và phương pháp thực hiện các nội dung luyện tập.


· 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: Tối thiểu 1 người;


· Nguồn lực cần thiết: Giấy, bút, các tài liệu liên quan, dụng cụ, máy móc, 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.



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: THAM GIA LỚP BỒI DƯỠNG CHUYÊN MÔN, 







NGHIỆP VỤ


Mã số Công việc: O5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC



Chuẩn bị tài liệu học tập chuyên môn , tự nghiên cứu tài liệu, tham gia lớp tập huấn chuyên môn, dự kiểm tra đợt tập huấn, viết thu hoạch và liên hệ bản thân sau đợt tập huấn. Bao gồm các bước công việc sau:


· Chuẩn bị tài liệu học tập chuyên môn;


· Nghiên cứu tài liệu học;


· Tham gia lớp tập huấn chuyên môn;


· Dự kiểm tra đợt tập huấn;


· Viết thu hoạch và liên hệ bản thân.


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 đợt tập huấn;


· Tự nghiên cứu, tự học tập để củng cố và nâng cao kiến thức chuyên môn;


· Thực hiện bài 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 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;


· Ghi nhớ, ghi chép đầy đủ các nội dung tập huấn;


· Tiếp thu nội dung học tập;


· Tự học, tự nghiên cứu;


· Phân tích và tổng hợp kiến thức;


· Làm được bài kiểm tra đúng nội quy, quy chế;


· Hợp tác, phối hợp làm việc theo nhóm.


2. Kiến thức


· Trình bày được kỹ thuật chuyên môn liên quan đến nội dung kiến thức của đợt tập huấn;


· Trình bày được phương pháp tiếp cận tài liệu;


· Trình bày được phương pháp nghiên cứu về chuyên môn tập huấn;


· Phân tích các kiến thức chuyên môn liên quan;


· Liên hệ bản thân, nhận ra các thiếu sót, nhược điểm bản thân để hoàn thiện.


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: từ một nhóm trở lên;


· Nguồn lực cần thiết: Giấy, bút, các tài liệu liên quan, thiết bị nghe nhìn,dụng cụ, máy móc, 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, đối chiếu với quy định;



		- 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.



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: THAM GIA THI TAY NGHỀ, NÂNG BẬC


Mã số Công việc: O6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC



Người lao động tự đánh giá trình độ chuyên môn của bản thân, đăng ký dự thi, thực hiện tốt công tác chuẩn bị và tham gia thi tay nghề, thi nâng bậc... Bao gồm các bước công việc sau:


· Đánh giá trình độ chuyên môn của bản thân;


· Đăng ký dự thi;


· Chuẩn bị thi;


· Tham gia dự thi tay nghề, thi nâng bậc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Trình độ chuyên môn của bản thân so với tiêu chuẩn chuyên môn yêu cầu của cuộc thi;


· Trình tự đăng ký dự thi theo quy định;


· Chuẩn bị lý thuyết chuyên môn, rèn luyện tay nghề và chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư;


· Quá trình dự thi tay nghề, thi nâng bậc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Đánh giá trình độ chuyên môn của bản thân so với tiêu chuẩn chuyên môn yêu cầu của cuộc thi;


· Thực hiện đăng ký dự thi;


· Nhận biết 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 các yêu cầu của nội dung dự thi;


· Lựa chọn phương án thực hiện công việc khả thi nhất.


2. Kiến thức


· Trình bày được nội dung kiến thức của đợt thi tay nghề, thi nâng bậc.


· 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.


· Nguồn lực cần thiết: Giấy, bút, các tài liệu liên quan, dụng cụ, máy móc, 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.



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: ĐỀ XUẤT SÁNG KIẾN, CẢI TIẾN KỸ THUẬT


Mã số Công việc: O7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Nghiên cứu thực tế sản xuất và sự thay đổi quy trình công nghệ khoan đào đường hầm, sự cải tiến thiết bị, đề ra phương án khắc phục bất hợp lý đề xuất áp dụng vào thực tế để nâng cao hiệu quả công việc. Các bước thực hiện bao gồm:


· Nghiên cứu thực tế sản xuất và sự bất hợp lý của thiết bị và quy trình sản xuất, thi công;


· Khoanh vùng cho nội dung cải tiến;


· Xác định yếu tố thay đổi của cải tiến đối với thiết bị;


· Xác định thông số cơ bản của cải tiến;


· Xây dựng đề án về sáng kiến cải tiến kỹ thuật;


· Tổ chức thẩm định, thực hiện các giải pháp kỹ thuật và tổ chức quản lý và đánh giá cuối cùng;


· Hướng dẫn công việc áp dụng khoa học kỹ thuật, công nghệ mới.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Tìm ra được sự bất hợp lý về thiết bị, quy trình công nghệ, điều kiện thi công khoan đào đường hầm;


· Phát hiện chính xác những bất hợp lý trong quá trình sản xuất;


· Xác định rõ mục đích, nội dung, yêu cầu, của cải tiến;


· Xác định rõ kết cấu cần đ ược cải tiến;


· Xác định rõ, đầy đủ các yếu tố thay đổi, các thông số cơ bản của cải tiến đối với thiết bị;


· Tổ chức thực hiện theo đúng nội dung cải tiến;


· Đảm bảo nâng cao cả về công nghệ, chất lượng, năng suất lao động và giá thành;


· Phù hợp với điều kiện thi công và quy trình công nghệ;


· Hiệu quả của công việc được nâng lên.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Tổng hợp tài liệu về các điều kiện bất hợp lý trong thực tế thi công;


· Biết so sánh, đánh giá các yếu tố thay đổi của cải tiến đối với thiết bị, công nghệ;


· Biết tính toán các thông số cơ bản của cải tiến;


· Lập đề án về sáng kiến cải tiến kỹ thuật;


· Kiểm tra chính xác chất lượng sau khi cải tiến;


· Truy cập thông tin và tiếp cận công nghệ, thiết bị mới.


· Vận dụng được khoa học về quản lý có liên quan vào trong quá trình thi công;


2. Kiến thức


· Kỹ thuật tổ chức quản lý sản xuất, thi công;


· Cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy móc, thiết bị phục vụ khoan đào đường hầm;


· Quy trình công nghệ khoan đào đường hầm;


· Khoa học về quản lý có liên quan trong quá trình sản xuất;


· Kỹ thuật về đánh giá quá trình sản xuất.


· Hiểu biết về thiết bị, quy trình thi công, đưa ra phương án cần cải tiến hợp lý;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu kỹ thuật và tổ chức thi công khoan đào đường hầm.


· Các trang thiết bị, con người cần biết theo yêu cầu;


· Tổng hợp tài liệu đánh giá tình hình


· Vận dụng khoa học về quản lý có liên quan trong quá trình sản xuất.


· Quy trình công nghệ thi công khoan đào đường hầm hiện hành;


· Thiết bị, công nghệ cần cải tiến;


· Các tài liệu liên quan đến thiết bị, quy trình cần cải tiến;


· Máy tính và phần mềm phù hợp;


· Dụng cụ, trang thiết bị cần thiết để phục vụ cho việc cải tiến;


· Bảng danh mục, thiết bị, trình độ công nhân và các điều kiện khác;


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tổng hợp được những bất hợp lý trong thực tế thi công từ tài liệu;

		- Quan sát quá trình thi công cũ và so sánh với quá trình thi công mới;



		- Đề ra phương án khả thi để khắc phục những bất hợp lý trong quá trình thi công;

		- Theo dõi quá trình kh ắc phục những bất hợp lý trong suốt quá trình thi công, đối chiếu với phương án cũ đã thực hiện;



		- So sánh và đánh giá được chất lượng các yếu tố cần thay đổi cải tiến;

		- So sánh các yếu tố cần thay đổi với tiêu chuẩn chất lượng;



		- Tổ chức thực hiện đúng các giải pháp kỹ thuật và tổ chức quản lý đã đề ra trong phương án đề xuất;

		- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với phương án đã đề ra;



		- Đánh giá được chính xác phương án tổ chức thi công đã đặt ra và hiệu quả công việc được nâng cao.

		- Tổng hợp kết quả và so sánh với kết quả của phương án cũ.



		- Đảm bảo thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế và so sánh với thời gian trong phiếu giao việc.





PHÂN TÍCH NGHỀ


NGHỀ


KHOAN ĐÀO ĐƯỜNG HẦM

		SƠ ĐỒ PHÂN TÍCH NGHỀ 






		Mã nghề:

		Tên nghề:

		Mô tả nghề:



		 

		Khoan đào đường hầm

		Khoan đào đường hầm là nghề chuyên đào, xây dựng các công trình ngầm trong lòng đất, tạo thành hệ thống các đường hầm, các công trình phục vụ cho việc khai thác khoáng sản, giao thông vận tải, thoát nước và các công trình thuỷ lợi, thủy điện.


Người hành nghề khoan đào đường hầm được bố trí làm việc tại các vị trí như: Đường hầm bằng, hầm nghiêng, giếng đứng. 


Nhiệm vụ chính  của nghề là:


- Phá vỡ đất đá và khoáng sản; bốc xúc vận tải đất đá tạo thành khoảng trống của đường hầm, giếng đứng theo ý muốn. 


- Chống giữ, gia cố, duy trì và bảo vệ khoảng trống phục vụ sản xuất.


- Thực hiện bảo dưỡng, sửa chữa trang thiết bị.


- Chấp hành các biện pháp an toàn trong thi công. 


Để thực hiện nhiệm vụ, người công nhân phải sử dụng các thiết bị chủ yếu gồm: Máy khoan, máy xúc, máy đào, máng cào, băng tải, cùng với các phương tiện an toàn khác.


Công nhân làm việc trong nghề khoan đào đường hầm cần phải có đủ sức khoẻ, thần kinh vững vàng, phản ứng, phán đoán và xử lý nhanh các tình huống sự cố dễ xảy ra như: Bục nước, bục khí, sập đổ đất đá, sập đổ hầm, cháy nổ khí.



		

		

		



		

		

		





		CÁC NHIỆM VỤ

		CÁC CÔNG VIỆC



		 

		 

		 

		A1

		A2

		A3

		A4

		A5

		A6

		A7



		A

		Chuẩn bị ca sản xuất

		 

		Mang trang bị BHLĐ cá nhân.

		Nhận lệnh sản xuất.

		Chuẩn bị dụng cụ, phương tiện theo lệnh sản xuất.

		Chuẩn bị vật tư, vật liệu theo lệnh sản xuất.

		Chuẩn bị thiết bị, phương tiện trước khi sản xuất.

		Lắp, nối ống gió.

		Vận hành quạt gió.



		 

		

		 

		A8

		A9

		A10

		A11

		 

		 

		 



		 

		

		 

		Chuẩn bị máy đo khí.

		Đo khí nổ CH4 và khí CO2.




		Đo khí độc




		Kiểm tra hàm lượng O2.

		 

		 

		 



		 

		

		 

		B1

		B2

		B3

		B4

		B5

		B6

		B7



		B

		Củng cố, sửa chữa đường hầm

		 

		Kiểm tra tình trạng kỹ thuật đường hầm.

		Cạy đất, đá om, treo.

		Đánh văng bổ xung.

		Đánh cột bích.

		Bổ xung chèn.

		Xiết chặt gông, giằng.

		Đánh khuôn.



		 

		

		 

		B8

		B9

		B10

		B11

		B12

		B13

		B14



		 

		

		 

		Chống dặm.

		Vá lưới vì neo.

		Bổ xung vì neo.

		Khai thông rãnh nước

		Củng cố đường vận tải

		Củng cố vỏ chống bê tông

		Xử lý bùng nền



		 

		

		 

		B15

		B16

		B17

		B18

		B19

		B20

		 



		 

		

		 

		Xử lý lở gương.

		Xử lý tụt nóc.

		Chống xén hầm.

		Thay chèn.

		Thay xà.

		Thay cột.

		 



		 

		

		 

		C1

		C2

		C3

		C4

		C5

		C6

		C7



		C

		Khoan thăm dò

		 

		Khoan thăm dò bằng máy khoan khí ép

		Khoan thăm dò bằng máy khoan điện.

		Khoan thăm dò bằng máy khoan thủy lực.

		Nối cần khoan  

		Thay mũi khoan

		Xử lý sự cố kẹt choòng khoan

		Xử lý sự cố rơi mũi khoan.



		 

		

		 

		D1

		D2

		D3

		D4

		D5

		D6

		D7



		D

		Phá vỡ đất đá tạo đường hầm.

		 

		Đọc hộ chiếu khoan nổ mìn.

		Đánh dấu lỗ khoan theo hộ chiếu.

		Khoan lỗ mìn bằng máy khoan điện cầm tay.

		Khoan lỗ mìn bằng máy khoan khí ép.

		Khoan lỗ mìn bằng xe khoan.

		Kiểm tra làm sạch lỗ khoan.

		 Chuẩn bị phương tiện và vật liệu nổ mìn



		 

		

		 

		D8

		D9

		D10

		D11

		D12

		D13

		D14



		 

		

		 

		Bố trí người gác mìn theo hộ chiếu.

		Nạp  mìn.

		 Đấu nối mạng nổ theo hộ chiếu

		Kiểm tra mạng nổ và nổ mìn

		Xử lý mìn câm.

		Kiểm tra hiệu quả nổ mìn.

		Phát tín hiệu an toàn.



		 

		

		 

		D15

		 

		 

		 

		 

		 

		 



		 

		 

		 

		Đào hầm bằng máy khiên đào.

		 

		 

		 

		 

		 

		 



		 

		 

		 

		E1

		E2

		E3

		E4

		E5

		E6

		E7



		E

		Bốc xúc đất đá. 

		 

		Bốc xúc thủ công.

		Bốc xúc bằng máy cào vơ.

		Bốc xúc bằng máy xúc lật hông.

		Bốc xúc bằng máy cào tời.

		Bốc xúc bằng máy xúc lật.

		Bốc xúc bằng máy xúc gầu ngoạm.

		Xử lý sự cố cặm máy xúc lật.



		 

		 

		 

		F1

		F2

		F3

		F4

		F5

		F6

		F7



		F

		Vận chuyển đất đá và vật liệu.

		 

		Vận chuyển bằng xe goòng đẩy tay.

		Vận chuyển bằng máng cào

		Vận chuyển bằng băng tải.

		Vận chuyển bằng tời trục.

		Vận chuyển bằng máng trượt.

		Vận chuyển bằng tầu kéo goòng.

		Vận chuyển bằng xe chuyên dụng.



		 

		 

		 

		F8

		F9

		F10

		 

		 

		 

		 



		 

		 

		 

		Vận chuyển bằng ma nơ ray. 

		Lắp đặt đường sắt

		Xử lý sự cố cặm goòng.

		 

		 

		 

		 



		 

		 

		 

		G1

		G2

		G3

		G4

		G5

		G6

		G7



		G

		Chống giữ đường hầm.

		 






		 Chống giữ bằng khung chống gỗ.

		Chống giữ bằng khung chống kim loại.

		Chống giữ bằng vì neo.

		Chống giữ bằng vỏ chống BTCT đúc sẵn.

		Chống giữ bằng vỏ chống BTCT đổ trực tiếp 

		Chống giữ bằng vỏ chống bê tông  phun và vữa phun.

		Chống giữ bằng vỏ chống gạch đá xây .



		 

		 

		 

		H1

		H2

		H3

		 

		 

		 

		 



		H

		Thi công nền hầm.

		 

		Gia cố nền hầm.

		Thi công rãnh nước.

		Đổ bê tông nền hầm.

		 

		 

		 

		 



		 

		 

		 

		I1

		I2

		I3

		I4

		I5

		I6

		I7



		I

		Khắc phục sự cố

		 

		Thông báo sự cố.

		Tìm kiếm người bị nạn.

		Sơ cứu người bị nạn.

		Chuyển người bị nạn tới nơi an toàn.

		Vận chuyển thiết bị đến nơi an toàn.

		Xử lý sự cố bục nước. 

		Xử lý sự cố cát chảy.



		 

		 

		 

		I8

		I9

		

		

		

		

		



		 

		 

		 

		Xử lý sự cố bục khí.

		Khắc phục sau sự cố.

		

		

		

		

		



		 

		 

		 

		K1

		K2

		K3

		K4

		K5

		K6

		K7



		K

		 Bảo dưỡng trang thiết bị

		 

		Bảo dưỡng máng cào.

		Bảo dưỡng băng tải.

		Bảo dưỡng  tời trục.

		Bảo dưỡng máy cào vơ

		Bảo dưỡng máy xúc.

		Bảo dưỡng tầu điện

		Bảo dưỡng máy khoan khí ép.



		 

		 

		 

		K8

		K9

		K10

		

		

		

		



		 

		 

		 

		Bảo dưỡng máy khoan điện.

		Bảo dưỡng máy khoan thủy lực.

		Bảo dưỡng máy khiên đào

		

		

		

		



		 

		 

		 

		L1

		L2

		L3

		L4

		L5

		L6

		L7



		L

		Thực hiện các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường lao động

		 

		Hướng dẫn an toàn lao động trưước khi làm việc 

		Thực hiện quy định về trang phục bảo hộ lao động

		Vệ sinh công nghiệp

		Kiểm tra an toàn các thiết bị, phương tiện làm việc

		Thực hiện biện pháp an toàn phòng chống cháy nổ

		Thực hiện biện pháp an toàn trong nổ mìn

		Thực hiện biện pháp an toàn khi làm việc trên cao



		 

		 

		 

		L8

		L3

		

		

		

		

		



		 

		 

		 

		Sơ cứu người bị tai nạn lao động

		Sơ cứu người bị điện giật

		 

		 

		 

		 

		 



		 

		 

		 

		M1

		M2

		M3

		M4

		M5

		M6

		M7



		M

		Tổ chức sản xuất

		 

		Nhận nhiệm vụ sản xuất

		Lập kế hoạch sản xuất

		Tổ chức ca sản xuất

		Bố trí nhân lực  cho các vị trí sản xuất trong tổ đội

		Giám sát thực hiện các công việc.

		Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc

		Lập báo cáo kết quả thực hiện công việc



		 

		 

		 

		N1

		N2

		N3

		N4

		N5

		

		



		N

		Kết thúc ca sản xuất

		 

		Vệ sinh máy và thiết bị sau ca làm việc

		Thu dọn dụng cụ, vật liệu, phế liệu, đất đá trên nền khoang đào.

		Di chuyển máy về vị trí tập kết 

		Nghiệm thu công việc hoàn thành

		Ghi sổ bàn giao ca.

		 

		 



		 

		 

		 

		O1

		O2

		O3

		O4

		O5

		O6

		O7



		O

		Phát triển nghề nghiệp

		 

		Đúc rút kinh nghiệm nghề nghiệp

		Trao đổi kinh nghiệm với đồng nghiệp.

		Cập nhật kỹ thuật công nghệ mới

		Kèm cặp công nhân mới.

		Tham gia lớp bồi dưỡng chuyên môn, nghiệp vụ.

		Tham gia thi nâng bậc, thi thợ giỏi.

		Đề xuất sáng kiến cải tiến.





DANH MỤC CÁC CÔNG VIỆC THEO BẬC TRÌNH ĐỘ KỸ NĂNG NGHỀ


(Ban hành kèm theo Quyết định số: ......./........./ QĐ – BLĐTBXH ngày ......./ ......./ ........


Của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã Hội)


Tên nghề: Khoan đào đường hầm


Mã 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 ca sản xuất

		

		

		 

		 

		 



		1

		A1

		Mang trang bị BHLĐ cá nhân;

		X

		

		 

		 

		 



		2

		A2

		Nhận lệnh sản xuất;

		X

		

		 

		 

		 



		3

		A3

		Chuẩn bị dụng cụ theo lệnh sản xuất;

		X

		

		 

		 

		 



		4

		A4

		Chuẩn bị vật tư, vật liệu theo lệnh sản xuất;

		X

		

		 

		 

		 



		5

		A5

		Chuẩn bị thiết bị, phương tiện trước khi sản xuất; 

		

		X

		 

		 

		 



		6

		A6

		Lắp, nối ống gió;

		X

		

		 

		 

		 



		7

		A7

		Vận hành quạt gió;

		X

		

		 

		 

		 



		8

		A8

		Chuẩn bị máy đo khí;

		X

		

		 

		 

		 



		9

		A9

		Đo khí nổ CH4 và khí CO2;

		X

		

		 

		 

		 



		10

		A10

		Đo khí độc ;

		X

		

		 

		 

		 



		11

		A11

		Kiểm tra hàm lượng O​2.

		X

		

		 

		 

		 



		 

		B

		Củng cố, sửa chữa đường hầm

		

		

		 

		 

		 



		1

		B1

		Kiểm tra tình trạng kỹ thuật đường hầm;

		

		

		

		X

		



		2

		B2

		Cạy đá om, treo;

		X

		

		

		

		



		3

		B3

		Đánh văng bổ xung;

		

		X

		

		

		



		4

		B4

		Đánh cột bích;

		

		X

		

		

		



		5

		B5

		Bổ xung chèn;

		

		X

		

		

		



		6

		B6

		Xiết chặt gông, giằng;

		X

		

		

		

		



		7

		B7

		Đánh khuôn;

		

		

		X

		

		



		8

		B8

		Chống dặm;

		

		X

		

		

		



		9

		B9

		Vá lưới vì neo;

		X

		

		

		

		



		10

		B10

		Bổ xung vì neo;

		

		X

		

		

		



		11

		B11

		Khai thông rãnh nước;

		X

		

		

		

		



		12

		B12

		Củng cố đường vận tải;

		

		X

		

		

		



		13

		B13

		Củng cố vỏ chống bê tông;

		

		X

		

		

		



		14

		B14

		Xử lý bùng nền;

		

		

		X

		

		



		15

		B15

		Xử lý lở gương;

		

		

		

		X

		



		16

		B16

		Xử lý tụt nóc;

		

		

		

		X

		



		17

		B17

		Chống xén hầm.

		

		

		X

		

		



		18

		B18

		Thay chèn;

		

		X

		

		

		



		19

		B19

		Thay xà;

		

		X

		

		

		



		20

		B20

		Thay cột;

		

		X

		

		

		



		 

		C

		Khoan thăm dò

		

		

		

		

		



		1

		C1

		Khoan thăm dò bằng máy khoan khí ép;

		

		X

		

		

		



		2

		C2

		Khoan thăm dò bằng máy khoan điện;

		

		X

		

		

		



		3

		C3

		Khoan thăm dò bằng máy khoan thủy lực;

		

		X

		

		

		



		4

		C4

		Nối cần khoan;  

		X

		

		

		

		



		5

		C5

		Thay mũi khoan;

		X

		

		

		

		



		6

		C6

		Xử lý sự cố kẹt choòng khoan;

		

		

		X

		

		



		7

		C7

		Xử lý sự cố rơi mũi khoan.

		

		

		X

		

		



		 

		D

		Phá vỡ đất đá tạo đường hầm.

		

		

		

		

		



		1

		D1

		Đọc hộ chiếu khoan nổ mìn;

		

		X

		

		

		



		2

		D2

		Đánh dấu lỗ khoan theo hộ chiếu;

		

		X

		

		

		



		3

		D3

		Khoan lỗ mìn bằng máy khoan điện cầm tay;

		

		X

		

		

		



		4

		D4

		Khoan lỗ mìn bằng máy khoan khí ép;

		

		X

		

		

		



		5

		D5

		Khoan lỗ mìn bằng xe khoan; 

		

		X

		

		

		



		6

		D6

		Kiểm tra làm sạch lỗ khoan;

		

		X

		

		

		



		7

		D7

		Chuẩn bị phương tiện và vật liệu nổ mìn;

		

		

		X

		

		



		8

		D8

		Bố trí người gác mìn theo hộ chiếu;

		

		X

		

		

		



		9

		D9

		Nạp  mìn;

		

		X

		

		

		



		10

		D10

		Đấu nối mạng nổ theo hộ chiếu;

		

		X

		

		

		



		11

		D11

		Kiểm tra mạng nổ và nổ mìn;

		

		

		X

		

		



		12

		D12

		Kiểm tra hiệu quả nổ mìn;

		

		

		

		X

		



		13

		D13

		Xử lý mìn câm;

		

		

		

		X

		



		14

		D14

		Phát tín hiệu an toàn;

		

		X

		

		

		



		15

		D15

		Đào hầm bằng máy khiên đào.

		

		

		X

		

		



		 

		E

		Bốc xúc đất đá. 

		 

		 

		 

		 

		 



		1

		E1

		Bốc xúc thủ công;

		 X

		 

		 

		 

		 



		2

		E2

		Bốc xúc bằng máy cào vơ;

		 

		X 

		 

		 

		 



		3

		E3

		Bốc xúc bằng máy xúc lật hông;

		 

		 

		X 

		 

		 



		4

		E4

		Bốc xúc bằng máy cào tời;

		 

		X 

		 

		 

		 



		5

		E5

		Bốc xúc bằng máy xúc lật;

		 

		X 

		 

		 

		 



		6

		E6

		Bốc xúc bằng máy xúc gầu ngoạm;

		 

		X 

		 

		 

		 



		7

		E7

		Xử lý sự cố cặm máy xúc lật.

		 

		X 

		 

		 

		 



		 

		F

		Vận chuyển đất đá và vật liệu.

		 

		 

		 

		 

		 



		1

		F1

		Vận chuyển bằng xe goòng đẩy tay;

		X 

		 

		 

		 

		 



		2

		F2

		Vận chuyển bằng máng cào;

		X

		 

		 

		 

		 



		3

		F3

		Vận chuyển bằng băng tải;

		X

		 

		 

		 

		 



		4

		F4

		Vận chuyển bằng tời;

		 X

		 

		 

		 

		 



		5

		F5

		Vận chuyển bằng máng trượt;

		X

		 

		 

		 

		 



		6

		F6

		Vận chuyển bằng tầu kéo goòng;

		

		X

		 

		 

		 



		7

		F7

		Vận chuyển bằng xe chuyên dụng;

		

		X

		 

		 

		 



		8

		F8

		Vận chuyển bằng ma nơ ray;

		

		X

		 

		 

		 



		9

		F9

		Lắp đặt đường sắt;

		

		

		 X

		 

		 



		10

		F10

		Xử lý sự cố cặm goòng.

		

		X

		 

		 

		 



		 

		G

		Chống giữ đường hầm.

		

		

		

		 

		 



		1

		G1

		Chống giữ bằng khung chống gỗ;

		

		X

		

		 

		 



		2

		G2

		Chống giữ bằng khung chống kim loại;

		

		X

		

		 

		 



		3

		G3

		Chống giữ bằng vì neo;

		

		X

		

		 

		 



		4

		G4

		Chống giữ bằng vỏ chống BTCT đúc sẵn;

		

		

		X

		 

		 



		5

		G5

		Chống giữ bằng vỏ chống BTCT đổ trực tiếp; 

		

		

		X

		 

		 



		6

		G6

		Chống giữ bằng vỏ chống bê tông  phun và vữa phun;

		

		

		X

		 

		 



		7

		G7

		Chống giữ bằng vỏ chống gạch đá xây.

		

		X

		

		 

		 



		 

		H

		Thi công nền hầm.

		 

		 

		 

		 

		 



		1

		H1

		Gia cố nền hầm;

		 

		 

		 

		X 

		 



		2

		H2

		Thi công rãnh nước;

		 

		 X

		 

		 

		 



		3

		H3

		Đổ bê tông nền hầm.

		 

		 

		 X

		 

		 



		 

		I

		Khắc phục sự cố

		 

		 

		 

		 

		 



		1

		I1

		Thông báo sự cố;

		X

		 

		 

		 

		 



		2

		I2

		Tìm kiếm người bị nạn;

		

		X 

		 

		 

		 



		3

		I3

		Sơ cứu người bị nạn;

		X

		 

		 

		 

		 



		4

		I4

		Chuyển người bị nạn tới nơi an toàn;

		X 

		 

		 

		 

		 



		5

		I5

		Vận chuyển thiết bị đến nơi an toàn;

		X 

		 

		 

		 

		 



		6

		I6

		Xử lý sự cố bục nước;

		 

		 

		

		X  

		 



		7

		I7

		Xử lý sự cố cát chảy;

		 

		 

		X 

		 

		 



		8

		I8

		Xử lý sự cố bục khí; 

		 

		 

		X 

		 

		 



		9

		I9

		Khắc phục sau sự cố.

		 

		 

		X 

		 

		 



		 

		K

		Bảo dưỡng trang thiết bị

		 

		 

		 

		 

		 



		1

		K1

		Bảo dưỡng máng cào;

		 X

		 

		 

		 

		 



		2

		K2 

		Bảo dưỡng băng tải;

		 X

		 

		 

		 

		 



		3

		K3

		Bảo dưỡng  tời trục;

		 X

		 

		 

		 

		 



		4

		K4

		Bảo dưỡng máy cào vơ;

		 

		X 

		 

		 

		 



		5

		K5

		Bảo dưỡng máy xúc;

		 

		X 

		 

		 

		 



		6

		K6

		Bảo dưỡng tầu điện;

		 

		X

		 

		 

		 



		7

		K7

		Bảo dưỡng máy khoan khí ép;

		X

		 

		 

		 

		 



		8

		K8

		Bảo dưỡng máy khoan điện;

		X 

		 

		 

		 

		 



		9

		K9

		Bảo dưỡng máy khoan thủy lực;

		 

		X 

		 

		 

		 



		10

		K10

		Bảo dưỡng máy khiên đào;

		 

		 

		X 

		 

		 



		 

		L

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

		 

		 

		 

		 

		 



		1

		L1

		Hướng dẫn an toàn lao động trước khi làm việc;

		

		

		X

		

		



		2

		L2

		Thực hiện quy đinh về trang phục bảo hộ lao động;

		X

		

		

		

		



		3

		L3

		Vệ sinh công nghiệp;

		X

		

		

		

		



		4

		L4

		Kiểm tra an toàn các thiết bị, phương tiện làm việc;

		

		X

		

		

		



		5

		L5

		Thực hiện biện pháp an toàn phòng chống cháy nổ;

		X

		

		

		

		



		 6

		L6

		Thực hiện biện pháp an toàn trong khoan nổ mìn;

		X

		

		

		

		



		 7

		L7

		Thực hiện biện pháp an toàn khi làm việc trên cao;

		X

		

		

		

		



		 8

		L8

		Sơ cứu người bị tai nạn lao động;

		X

		

		

		

		



		 9

		L9

		Sơ cứu người bị điện giật.

		X

		

		

		

		



		 

		M

		Tổ chức sản xuất.

		

		

		

		

		



		1

		M1

		Nhận nhiệm vụ sản xuất;

		

		

		X

		

		



		2

		M2

		Lập kế hoạch sản xuất;

		

		

		

		X

		



		3

		M3

		Tổ chức ca sản xuất;

		

		

		

		X

		



		4

		M4

		Bố trí nhân lực  cho các vị trí sản xuất trong tổ đội;

		

		

		

		X

		



		5

		M5

		Giám sát thực hiện các công việc;

		

		

		

		

		X



		6

		M6

		Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc;

		

		

		

		

		X



		 7

		M7

		Lập báo cáo kết quả thực hiện công việc;

		

		

		

		X

		



		 

		N

		Kết thúc ca sản xuất

		

		

		

		

		



		1

		N1

		Vệ sinh máy và thiết bị sau ca làm việc;

		X

		

		

		

		



		2

		N2

		Thu dọn dụng cụ, vật liệu, phế liệu, đất đá trên nền khoang đào;

		X

		

		

		

		



		3

		N3

		Di chuyển máy về vị trí tập kết; 

		

		X

		

		

		



		4

		N4

		Nghiệm thu công việc hoàn thành;

		

		

		

		X

		



		5

		N5

		Ghi sổ bàn giao ca.

		

		X

		

		

		



		 

		O

		Phát triển nghề nghiệp

		

		

		

		

		



		1

		O1

		Đúc rút kinh nghiệm nghề nghiệp;

		

		

		X

		

		



		2

		O2

		Trao đổi kinh nghiệm với đồng nghiệp;

		

		X

		

		

		



		3

		O3

		Cập nhật kỹ thuật công nghệ mới;

		

		X

		

		

		



		4

		O4

		Kèm cặp công nhân mới;

		

		

		

		X

		



		5

		O5

		Tham gia lớp bồi dưỡng chuyên môn, nghiệp vụ;

		

		X

		

		

		



		6

		O6

		Tham gia thi nâng bậc, thi thợ giỏi;

		 

		 

		X 

		 

		 



		7

		O7

		Đề xuất sáng kiến cải tiến.

		 

		 

		 

		 

		 X



		 

		

		 Tổng cộng: 14 nhiệm vụ và 127 công việc

		 

		 

		 

		 

		 





Sắp xếp lại thứ tự các công việc trong nhiệm vụ D, thống kê số lượng các bước công việc.

PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ


KHOAN ĐÀO ĐƯỜNG HẦM


NHIỆM VỤ A


CHUẨN BỊ CA SẢN XUẤT

PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị ca sản xuất                                                                    


Tên công việc A1: Mang trang bị bảo hộ lao động cá nhân                                     


Mô tả công việc: Cá nhân phải mặc quần áo bảo hộ, đội mũ, đi ủng, đeo khẩu trang, đeo đèn lò, đeo bình tự cứu cá nhân đầy đủ trước khi vào làm việc




		Ngày:


 Người biên soạn: Quang Văn Đột


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. Đến nhà giặt và xuất trình thẻ. 

		- Đúng giờ quy định;


- Đúng thủ tục.

		Thẻ. 

		Nội quy của phân xưởng phục vụ.

		Làm đúng nội quy.

		Có ý thức trách nhiệm.

		Quên thẻ.



		2. Nhận và kiểm tra số lượng, chất lượng các trang thiết bị bảo hộ cá nhân. 

		Nhận đủ số lượng, chất lượng còn đảm bảo.

		Quần, áo, ủng, mũ, khẩu trang, đèn lò.

		Nội quy của phân xưởng phục vụ.

		Nhận và kiểm tra chủng loại, kích cỡ các trang thiết bị bảo hộ cá nhân.

		Tự nguyện, cẩn thận, chính xác.

		Đánh giá không đúng tình trạng kỹ thuật của thiết bị.



		3. Thay quần áo, đi ủng và đội mũ lò.

		Mặc đầy đủ các bảo hộ cá nhân đã được trang bị.




		Quần áo, đeo ủng, đội mũ lò.

		Nội quy của phân xưởng phục vụ.

		Thực hiện thao tác thay  quần áo.




		Cẩn thận,


chính xác.

		



		4. Đến nhà đèn và xuất trình thẻ Đèn.

		Đúng giờ, có thẻ đèn đầy đủ.

		Thẻ đèn.

		Nội quy của phân xưởng phục vụ.

		Làm đúng nội quy.

		Cẩn thận,


chính xác.

		



		5. Nhận, kiểm tra đèn lò và bình tự cứu cá nhân.

		Đèn lò và bình tự cứu cá nhân phải hoạt động tốt.

		Đèn lò, bình tự cứu.

		Nội quy của phân xưởng phục vụ.




		Thực hiện các thao tác kiểm tra đèn, bình tự cứu. 

		- Cẩn thận;


- Chính xác.

		Đánh giá không đúng tình trạng kỹ thuật của thiết bị.



		6. Đeo đèn lò và bình tự cứu cá nhân.

		Đeo đèn lò và bình tự cứu cá nhân đúng vị trí, chắc chắn.

		Đèn lò, bình tự cứu cá nhân.

		Trình tự sử dụng.




		Vận hành đèn lò và bình tự cứu.  

		- Cẩn thận;


- Chính xác.

		Không đeo theo qui định.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị ca sản xuất                                                                    


Tên công việc A2: Nhận lệnh sản xuất 



            
 

Mô tả công việc: Đến nhà giao ca đúng giờ quy định nghe trực ca đọc nhật lệnh sản xuất sau đó kiểm tra và ký nhận lệnh.


		Ngày:


 Người biên soạn: Quang Văn Đột


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. Đến nhà giao ca. 




		Đúng giờ quy định.

		Trang bị bảo hộ lao động.




		Nội quy nề nếp làm việc của công trường.

		Thực hiện nội quy nề nếp làm việc của công trường.

		Tự nguyện chấp hành nội quy.

		Đến muộn. 



		2. Vào vị trí nhận lệnh sản xuất. 




		Đúng vị trí.

		- Ghế ngồi;


- Sổ nhật lệnh.

		Nội quy nề nếp làm việc của công trường.

		Thực hiện nội quy của công trường.

		Tự nguyện chấp hành nội quy. 

		Không đúng vị trí quy định.



		3. Nghe trực ca đọc, giao lệnh sản xuất.

		Đúng công việc và vị trí làm việc.

		Sổ nhật lệnh.

		Nội dung  công việc được giao.

		Xác định khối lượng công việc được giao.

		Tin tưởng với công việc được giao.

		Không tập trung.



		4. Kiểm tra và ký nhận lệnh sản xuất.

		Ký đúng công việc được giao.

		Sổ nhật lệnh.

		Nội dung  công việc được giao.

		Xác định và dự kiến trình tự thực hiện công việc được giao.

		Tự nguyện chấp hành nội quy.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị ca sản xuất                                                                    


Tên công việc A3:
Chuẩn bị dụng cụ, phương tiện theo lệnh sản xuất




Mô tả công việc: Xác định dụng cụ làm việc trong ca, đi đến kho vật tư xuất trình phiếu, nhận và kiểm tra dụng cụ phương tiện, vận chuyển dụng cụ  đến vị trí làm việc.





		Ngày:


 Người biên soạn: Quang Văn Đột


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 nhiệm vụ, phiếu lĩnh dụng cụ. 




		Thực hiện đúng quy trình.

		Phiếu lĩnh dụng cụ, phương tiện.

		Quy trình lĩnh dụng cụ, phương tiện của công trường.

		Làm theo quy trình lĩnh dụng cụ, phương tiện của công trường.

		Có trách nhiệm, chấp hành quy trình.

		Lĩnh không đúng phiếu lĩnh dụng cụ.



		2. Xác định dụng cụ, phương tiện để làm việc trong ca. 

		Xác định đúng mã hiệu, số lượng, chất lượng, chủng loại.

		Các loại dụng cụ, phương tiện phục vụ cho công việc.

		Tác dụng của dụng cụ, phương tiện đúng với yêu cầu công việc.

		Lựa chọn dụng cụ, phương tiện theo yêu cầu của công việc.

		Tự nguyện chấp hành công việc.

		Xác định thiếu số lượng phương tiện dụng cụ, hoặc sai chủng loại.



		3. Đi đến kho vật tư xuất trình phiếu.

		Đúng giờ quy định, đúng trình tự.

		Phiếu lĩnh dụng cụ, phương tiện.

		Quy trình lĩnh dụng cụ, phương tiện của công trường.

		Xuất trình phiếu lĩnh vật tư.

		Hợp tác. 

		Đến không đúng giờ hoặc không đúng trình tự. 



		4. Nhận và kiểm tra dụng cụ, phương tiện.

		Dụng cụ, phương tiện đảm bảo số, chất lượng, chủng loại.

		Dụng cụ, phương tiện phục vụ công việc.

		Tác dụng của các loại dụng cụ  phục vụ cho công việc. 

		Lựa chọn dụng cụ, phương tiện  theo yêu cầu của công việc.

		- Cẩn thận;


- Hợp tác.

		Lựa chọn sai hoặc thiếu phương tiện dụng cụ theo yêu cầu của công việc.



		5. Vận chuyển dụng cụ, phương tiện đến vị trí làm việc.

		Thời gian vận chuyển không quá thời gian định mức.

		Phương tiện để vận chuyển dụng cụ, phương tiện.

		- Các phương tiện vận chuyển dụng cụ của công việc;


- Phương pháp hoặc trình tự thực hiện vận chuyển dụng cụ đến vị trí làm việc.

		Sử dụng các phương tiện dùng để vận chuyển dụng cụ, phương tiện.

		Có ý thức trách nhiệm.

		Vận chuyển thiếu dụng cụ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị ca sản xuất                                                                    


Tên công việc A4 : Chuẩn bị vật tư vật liệu theo lệnh sản xuất




Mô tả công việc: Xác định dụng cụ vật tư trong ca rồi đi đến kho vật tư xuất trình phiếu  nhận và kiểm tra vật tư, vật liệu. Sau đó vận chuyển vật tư, vật liệu đến vị trí làm việc.




		Ngày:


 Người biên soạn: Quang Văn Đột


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 chuyên dùng để vận chuyển.

		Xác định đúng mã hiệu, số lượng, chất lượng, chủng loại.

		Dụng cụ phục vụ vận chuyển.

		Danh mục các loại dụng cụ vận chuyển. 

		Lựa chọn  dụng cụ dùng để vận chuyển theo yêu cầu của công việc.

		Có ý thức trách nhiệm trong công việc.

		Xác định dụng cụ vận chuyển không đúng.



		2. Nhận và kiểm tra vật tư, vật liệu. 

		Xác định đúng mã hiệu, số lượng, chất lượng.                 

		Phiếu lĩnh vật tư, vật liệu.

		- Quy trình lĩnh vật tư, vật liệu;


- Kiểm tra các loại vật tư, vật liệu.

		Lựa chọn và kiểm tra vật tư, vật liệu theo yêu cầu của công việc.

		Có ý thức trách nhiệm trong công việc.

		Không kiểm tra kỹ vật tư, vật liệu cho công việc. 



		3. Vận chuyển vật tư, vật liệu đến vị trí làm việc.

		Vật tư, vật liệu đảm bảo số lượng, chất lượng, chủng loại, được đưa đến vị tri làm việc.

		Vật tư, vật liệu, thiết bị vận chuyển.

		- Quy trình vận chuyển;


- Phương pháp vân chuyển vật tư, vật liệu. 

		Vận chuyển vật tư, vật liệu đến vị trí làm việc.

		Có ý thức trách nhiệm trong công việc.

		Vận chuyển thiếu về số lượng.



		4. Bàn giao vật tư, vật liệu cho người sử dụng.




		Bàn giao đầy đủ vật tư, vật liệu.

		Sổ bàn giao.

		Trình tự bàn giao vật tư, vật liệu.

		Thực hiện bàn giao cho người sử dụng.

		Cẩn thận và có trách nhiệm.

		Ghi sổ bàn giao không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị ca sản xuất                                                                    


Tên công việc A5:
Chuẩn bị thiết bị, phương tiện trước khi sản xuất




Mô tả công việc:  Xác định  loại thiết bị, phương tiện phục vụ công việc được giao ; nhận bàn giao, kiểm tra thiết bị, phương tiện và di chuyển đến vị trí quy định.


		Ngày:


 Người biên soạn: Quang Văn Đột


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 nhiệm vụ chuẩn bị thiết bị, phương tiện.

		Thực hiện đúng quy trình. 

		Nhật lệnh sản xuất.

		Quy trình bàn giao thiết bị của công trường.

		Thực hiện quy trình bàn giao thiết bị của công trường.

		Tự nguyện chấp hành quy trình.

		Thực hiện các công việc không đúng theo sự phân công.



		2. Xác định loại thiết bị, phương tiện phục vụ cho công việc được giao. 

		Xác định đủ số lượng, chất lượng.

		Nhật lệnh sản xuất.

		Đặc tính kỹ thuật của thiết bị.

		Nhận biết  loại thiết bị cần thiết.

		Cẩn thận, tỉ mỉ.

		



		3 Xuất trình phiếu nhận thiết bị, phương tiện.

		- Nhận đầy đủ số lượng; 


- Kiểm tra phương tiện thiết bị, đảm bảo hoạt động tốt.




		Sổ bàn giao thiết bị.

		- Nội dung kiểm tra thiết bị;


- Phương pháp kiểm tra dụng cụ, thiết bị.

		Thực hiện các thao tác kiểm tra thiết bị.

		Tự nguyện chấp hành.

		Không thực hiện hết các công việc cần kiểm tra.



		4 Di chuyển thiết bị, phương tiện đến vị trí quy định.

		Đủ số lượng theo yêu cầu.

		 Thiết bị, phương tiện phục vụ cho vận chuyển.

		Quy trình công việc di chuyển thiết bị. 

		Thực hiện các thao tác theo quy trình di chuyển thiết bị.

		 Tự nguyện chấp hành


 Nghiêm túc.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị ca sản xuất                                                                    


Tên công việc A6: Lắp, nối ống gió






          

Mô tả công việc:  Khi khoảng cách từ miệng ống gió đến gương lò lớn hơn quy định cho phép, thì phải tiến hành lắp, nối ống gió. 

		Ngày:


 Người biên soạn: Quang Văn Đột


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.

		Đầy đủ , đúng chủng loại. 

		Kìm cơ, tô vít, cờ lê, ống gió mềm.

		Công dụng của các dụng cụ, vật tư, thiết bị theo công việc.

		Chọn lọc dụng cụ, vật tư, thiết bị cần thiết.

		- Tự giác 


- Chính xác


- Tỷ mỷ

		Không hiểu công dụng của các loại vật tư, dụng cụ.



		2. Lắp, nối ống gió mềm.

		Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật lắp, nối ống gió.

		Kìm cơ, tô vít, cờ lê, ống gió mềm.

		Trình tự lắp, nối ống gió mềm.

		Thực hiện lắp nối ống gió mềm.

		- Tỷ mỷ


- Chính xác.

		Lắp nối không chắc chắn.



		3. Lắp, nối ống gió cứng.

		Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật lắp, nối ống gió.

		Kìm cơ, tô vít, cờ lê, ống gió mềm, ống gió cứng, bulông, êcu.

		Trình tự lắp, nối ống gió cứng.

		Thực hiện thao tác lắp nối ống gió cứng.

		- Tỷ mỷ


- Chính xác

		Lắp nối ống gió cứng không chắc chắn.



		4. Treo ống gió lên hông lò.

		Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		Kìm cơ, tô vít, móc thép.

		Yêu cầu về vị trí , chiều cao của ống gió.

		Thực hiện các thao tác treo ống gió lên hông đường hầm.

		Có tinh thần trách nhiệm.

		Không đúng vị trí, chiều cao.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị ca sản xuất                                                                    


Tên công việc A7:
Vận hành quạt gió


 





Mô tả công việc: Sau khi kiểm tra phần điện, phần cơ, ống gió của quạt gió thì tiến hành khởi động quạt gió làm việc theo trình tự: Đóng tay dao khởi động từ, ấn nút khởi động trên hộp điều khiển để quạt gió làm việc.

		Ngày:


 Người biên soạn: Quang Văn Đột


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 phần điện của quạt gió.

		- Phải có tiếp địa được đấu nối chắc chắn.


- Cáp điện không bị dập vỡ, nứt.

		Búa nguội, kìm cơ, tuốc vít, đồng hồ đo điện.




		- Quy trình kiểm tra quạt gió.


- Cấu tạo và nguyên lý làm việc.

		Thực hiện các thao tác kiểm tra. 

		- Tự giác


- Thận trọng


- Chính xác.

		Không kiểm tra mối nối giữa tiếp địa và quạt gió.



		2. Kiểm tra phần cơ của quạt gió.

		- Các bu lông, đai ốc phải được xiết chặt.


- Cánh quạt không cong vênh.


- Lồng bảo vệ chắc chắn.

		- Búa nguội, kìm cơ, tuốc nơ vít, cờ lê.




		Cấu tạo và yêu cầu kỹ thuật của quạt gió.

		Thực hiện các thao tác kiểm tra. 

		- Thận trọng


- Chính xác.


- Dứt khoát.




		Không kiểm tra hết các chi tiết của quạt gió.



		3. Kiểm tra ống gió.

		Ống gió được lắp chắc chắn với quạt và không bị rách.

		Búa nguội, kìm cơ, tô vít.

		Các yêu cầu kĩ thuật của ống gió.

		Thực hiện các thao tác kiểm tra. 

		- Chính xác.


- Dứt khoát.

		



		4. Khởi động quạt gió.

		Đúng quy trình vận hành quạt gió.

		Công tắc.

		Quy trình vận hành quạt gió.

		Thực hiện quy trình vận hành quạt gió.

		- Thận trọng


- Chính xác.

		Khởi động không đúng quy trình.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị ca sản xuất                                                                    


Tên công việc A8:
Chuẩn bị máy đo khí









Mô tả công việc:  
Thực hiện chuẩn bị máy đo khí CH4 và khí  CO2, máy đo khí độc, máy đo O2 và ghi sổ theo dõi máy đo.

		Ngày:


 Người biên soạn: Quang Văn Đột


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 đo khí CH4 và khí  CO2​.

		Yêu cầu kĩ thuật trong công tác chuẩn bị máy đo khí CH4 và  CO2

		Hóa chất Silicagen, vôi sô đa.

		Quy trình chuẩn bị máy đo khí CH4 và khí  CO2

		Thực hiện các thao tác chuẩn bị máy đo.

		Nhanh, chính xác.




		



		2. Chuẩn bị máy đo các loại khí độc.

		Yêu cầu kĩ thuật trong công tác chuẩn bị máy đo khí độc.

		Các loại ống nghiệm dùng xác định hàm lượng khí độc.

		Quy trình chuẩn bị máy đo khí độc.

		Thực hiện các thao tác chuẩn bị máy đo.

		Nhanh, chính xác.




		



		3. Chuẩn bị máy đo khí ôxy.

		Yêu cầu kĩ thuật trong công tác chuẩn bị máy đo ôxy.

		Ống nghiệm dùng xác định hàm lượng khí O2.

		Quy trình chuẩn bị máy đo khí ô xy.

		Thực hiện các thao tác chuẩn bị máy đo.

		Nhanh, chính xác.




		



		4. Ghi sổ theo dõi máy đo.

		Ghi đủ nội dung theo mẫu định dạng của sổ theo dõi máy đo

		Sổ bàn theo dõi máy đo khí

		Phương pháp ghi chép sổ theo dõi máy hoặc.

		Ghi sổ sạch sẽ, rõ ràng các nội dung

		

		Chưa ghi đủ các nội dung theo yêu cầu





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị ca sản xuất                                                                    


Tên công việc A9:  Đo nồng độ khí  mê tan (CH4) và khí  Cácbonnic (CO2)



Mô tả công việc:  Kiểm tra hàm lượng khí CH4 và khí CO2 trước khi vào làm việc bằng các máy đo khí chuyên dùng, ghi kết quả đo vào sổ và trên bảng thông báo hàm lượng CH4 và CO2 ở cửa hầm. 

		Ngày:


 Người biên soạn: Quang Văn Đột


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 đo khí.

		- Đúng vị trí đo, đảm bảo mẫu khí tốt nhất;


- Nắm được tính chất của khí mỏ.

		

		- Vị trí đo khí theo yêu cầu.


- Hàm lượng cho phép của khí CH4 ở các vị trí.

		Xác định vị trí cần lấy mẫu khí

		Nhanh, chính xác.




		Chưa xác định chính xác các vị trí đo.



		2. Đo khí CH4 ở nóc lò bằng, gương lò thượng.

		- Đo đúng vị trí quy định;


- Mỗi vị trí đo 3 lần, sau đó lấy giá trị trung bình.

		Máy đo khí chuyên dùng.

		- Trình tự tiến hành đo khí tại mỗi vị trí;


- Quy định hàm lượng. của khí CH4 tại mỗi vị trí đo.

		- Thực hiện quy trình đo.


- Đọc tỷ lệ hàm lượng khí CH4 tại vị trí đo.

		- Cẩn thận


- Chính xác.

		Chưa  đưa thang đo vi chỉnh về vị trí 0.



		3. Đo khí CO2 ở nền lò bằng, gương lò hạ.

		- Đo đúng vị trí quy định.


- Sau khi đã đo khí CH4.


- Mỗi vị trí đo 3 lần, sau đó lấy giá trị trung bình.

		Máy đo khí chuyên dùng.

		- Trình trình tự tiến hành đo khí tại mỗi vị trí.


- Quy định về hàm lượng của khí CO2 tại mỗi vị trí đo.

		- Thực hiện quy trình đo.


- Đọc tỷ lệ hàm lượng khí CO2 tại vị trí đo.

		- Cẩn thận


- Chính xác.

		Không đưa thang đo vi chỉnh về vị trí 0.



		4. Ghi kết quả đo.

		- Ghi kết quả đo vào sổ.


- Ghi kết quả đo trên bảng thông báo ở cửa lò.

		- Bút, sổ ghi kết quả đo.


- Bảng thông báo kết quả đo ở cửa lò

		- Quy định ghi chép kết quả đo.


- Quy phạm an toàn về khí CH4 và khí CO2

		- Ghi kết quả đo.


- Các tiêu chuẩn an toàn về khí CH4 và khí CO2.

		- Cẩn thận


- Chính xác.


- Rõ ràng.

		Chú ý: Nếu kết quả đo vượt quá quy phạm an toàn cho phép phải thông báo ngay cho Quản đốc và phòng An toàn.



		5. Thu dọn dụng cụ vệ sinh máy.

		- Xếp gọn dụng cụ, vệ sinh máy sạch sẽ

		- Giẻ lau.

		- Các yêu cầu vệ sinh máy.

		- Thực hiện công tác vệ sinh máy.

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị ca sản xuất                                                                    


Tên công việc A10: Đo khí độc










Mô tả công việc:  
Thực hiện đo các loại khí độc tại các vị trí đo đã được xác địn, ghi lại kết quả đo và thu dọn dụng cụ, vệ sinh máy.

		Ngày:


 Người biên soạn: Quang Văn Đột


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 đo khí.

		- Đúng vị trí đo, đảm bảo mẫu khí tốt nhất.


- Nắm được tính chất của khí mỏ.

		

		- Vị trí đo khí theo yêu cầu.


- Hàm lượng cho phép của các loại khí độc trong hầm lò;


- Quy phạm an toàn về các loại khí độc.

		Xác định vị trí cần lấy mẫu khí

		Nhanh, chính xác.




		Xác định chưa đúng vị trí cần đo



		2. Đo các loại khí độc.

		- Đo đúng vị trí quy định.


- Mầu của các loại khí độc theo quy định.




		Máy đo khí độc ΓX - 1M  chuyên dùng.

		- Trình tự tiến hành đo khí tại mỗi vị trí.


- Phương pháp xác định hàm lượng của các loại khí độc.

		- Thực hiện đo các loại khí độc; 

- Đọc tỷ lệ hàm lượng các loại khí độc.

		- Cẩn thận


- Chính xác.

		Sau mỗi lần đo phải thay ống chỉ báo.



		3. Ghi kết quả đo.

		- Ghi kết quả đo vào sổ.


- Ghi kết quả đo trên bảng thông báo ở cửa lò.

		- Bút, sổ ghi kết quả đo.


- Bảng thông báo 

		Phương pháp đọc và ghi kết quả đo.




		Ghi kết quả đo.




		- Cẩn thận


- Chính xác. 


- Rõ ràng




		Nhầm lẫn kết quả đo                                   



		4. Thu dọn dụng cụ, vệ sinh máy.

		Xếp gọn dụng cụ, vệ sinh máy sạch sẽ

		Dẻ lau.

		Các quy định vệ sinh dụng cụ thiết bị kết thúc ca làm việc

		Thực hiện công tác vệ sinh máy.

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận.

		   





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị ca sản xuất                                                                    


Tên công việc A11: Kiểm tra hàm lượng ôxy




           

Mô tả công việc:  
Thực hiện đo khí Ôxy tại các vị trí đo đã được xác định, ghi lại kết quả đo và thu dọn dụng cụ, vệ sinh máy.








		Ngày:


 Người biên soạn: Quang Văn Đột


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 đo khí.

		- Đúng vị trí đo, đảm bảo mẫu khí tốt nhất.


- Nắm được tính chất của khí mỏ.

		

		- Xác định vị trí đo khí theo yêu cầu.


- Hàm lượng cần thiết của khí O2 trong hầm lò.

		Xác định vị trí cần lấy mẫu khí.

		Nhanh, chính xác.




		Xác định chưa đúng vị trí cần đo



		2. Đo khí ôxy.

		Đo đúng vị trí quy định.




		Máy đo khí ΓX - 1M  chuyên dùng.

		Trình tự tiến hành đo khí tại mỗi vị trí.




		- Thực hiện quy trình đo.


- Đọc giá trị  hàm lượng khí ôxy. 

		- Cẩn thận


- Chính xác.

		Sau mỗi lần đo phải thay ống chỉ báo.



		3. Ghi kết quả đo.

		- Ghi kết quả đo vào sổ.


- Ghi kết quả đo trên bảng thông báo ở cửa lò.

		- Bút, sổ ghi kết quả đo.


- Bảng thông báo 

		Quy định hàm lượng cần thiết của khí ôxy trong mỏ hầm lò.

		Ghi kết quả đo.




		- Cẩn thận


- Chính xác.


- Rõ ràng

		Ghi kết quả chưa chính xác.



		4. Thu dọn dụng cụ, vệ sinh máy.

		Xếp gọn dụng cụ, vệ sinh máy sạch sẽ.

		Dẻ lau.

		Các quy định vệ sinh dụng cụ thiết bị kết thúc ca làm việc.

		Thực hiện công tác vệ sinh máy.

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận.

		Vệ sinh chưa sạch sẽ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ


KHOAN ĐÀO ĐƯỜG HẦM


NHIỆM VỤ B


CỦNG CỐ, SỬA CHỮA ĐƯỜNG HẦM


PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Củng cố, sửa chữa đường hầm.

Công việc B1: Kiểm tra tình trạng kỹ thuật đường hầm   

Mô tả công việc:  Kiểm tra địa chất, kết cấu chống giữ và các điều kiện đảm bảo cho người và thiết bị làm việc được an toàn

		Ngày:


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 nhiệm vụ, mang trang bị BHLĐ cá nhân.

		- Hiểu rõ nhiệm vụ;


- Mang đầy đủ BHLĐ

		  Sổ nhật ký sản xuất, BHLĐ.

		- Nhiệm vụ ca sản xuất;


- Quy định an toàn và BHLĐ.

		- Sắp xếp  công việc trong ca; 


- Sử dụng trang bị BHLĐ

		  - Có tinh thần hợp tác;


- Có trách nhiệm 

		Nhận nhiệm vụ không đầy đủ.



		2. Chuẩn bị dụng cụ, vật liệu và đưa vào vị trí làm việc.

		 - Chuẩn bị đầy đủ, đúng loại dụng cụ, vật tư theo công việc;


- Vận chuyển dụng cụ, vật liệu đến vị trí làm việc.

		  Búa, xẻng, choòng, cuốc chim, gỗ.

		- Công dụng của dụng cụ vật liệu;


- Quy cách sử dụng  dụng cụ, vật liệu thi công.

		 Lựa chọn  dụng cụ, vật tư cần thiết cho công việc. 

		 Tự nguyện chấp hành. 

		 - Không đủ;


- Sắp xếp không hợp lý. 



		3. Kiểm tra mức độ ổn định của đất đá ở gương, nóc, hông đường hầm.

		- Kiểm tra đúng quy trình;


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị vào làm việc.

		Búa, xẻng, choòng.

		- Phương pháp kiểm tra.


- Các bước củng cố vị trí làm việc.

		 Kiểm tra điều kiện địa chất, độ ổn định của hầm.

		 Nghiêm túc.

		 Đất đá rơi gây mất an toàn.



		4. Kiểm tra các vì chống xung quanh vị trí làm việc. 

		- Đảm bảo an toàn;


- Tất cả các vì chống được kiểm tra.

		 Choòng cày, búa. 

		Phương pháp kiểm tra độ ổn định của các vì chống tại vị trí làm việc.

		Thực hiện  công tác kiểm tra độ ổn định của các vì chống tại vị trí làm việc.

		Tập trung.

		Kiểm tra qua loa đại khái.



		5. Lập bảng kết quả kiểm tra tình trạng gương, nóc, hông đường hầm. 

		 - Lập chính xác kết quả kiểm tra;


- Tất cả thông số được ghi đầy đủ.

		 Bút, giấy.

		Phương pháp tổng hợp, lập bảng kết quả kiểm tra. 

		 Báo cáo kết quả kiểm tra gương, nóc, hông hầm.

		 Tự nguyện chấp hành.

		Không đầy đủ thông tin.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Củng cố, sửa chữa đường hầm.


Công việc B2: Cạy đất, đá om, treo

Mô tả công việc:  Dùng dụng cụ chuyên dùng cạy bỏ đất, đá om treo trên nóc và hông đường hầm sau khi phá vỡ đất đá đảm bảo an toàn cho người và thiết bị vào làm việc.

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 liệu và đưa vào vị trí làm việc

		- Chuẩn bị đầy đủ, đúng loại dụng cụ, vật tư theo công việc;


- Vận chuyển dụng cụ, vật liệu đến vị trí làm việc.

		  Búa, xẻng, choòng, cuốc chim,  gậy gỗ.

		- Công dụng của dụng cụ, vật liệu;


- Quy cách sử dụng  dụng cụ, vật liệu thi công.

		 Lựa chọn  dụng cụ, vật tư.

		 Tự nguyện chấp hành. 

		- Không đủ;


- Sắp xếp không hợp lý. 



		2. Kiểm tra, xác định vị trí có đất, đá om, treo.

		Kiểm tra, xác định tất cả các vị trí ở nóc và hông đường hầm có đất đá om, treo.

		

		Phương pháp kiểm tra độ ổn định đất đá.

		Quan sát, kiểm tra vị trí có đất đá om, treo. 

		Nghiêm túc.

		Quan sát không kỹ.






		3. Cạy đất đá om, treo. 

		- Xác định đúng vị trí có đất đá om, treo;


- Đất đá om, treo được cạy bỏ hết. 

		 Choòng cày, búa, gậy gỗ.

		Phương pháp cạy đất đá om, treo.

		Thực hiện  cạy đất đá om, treo.

		- Tỷ mỉ;


- Có trách nhiệm trong công việc.

		Bỏ sót đất đá om, treo.






		4. Kiểm tra tình trạng gương, nóc và hông hầm sau khi cạy bỏ đất đá om treo.

		- Kiểm tra toàn bộ tình trạng gương, nóc và hông hầm; 


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

		 Choòng cày, búa.

		Phương pháp kiểm tra tình trạng đất đá ở gương, nóc, hông hầm.

		Kiểm tra độ ổ định, an toàn của nóc và hông đường hầm.

		- Cẩn thận;


- Tập trung

		Kiểm tra qua loa. 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Củng cố, sửa chữa đường hầm.


Công việc B3: Đánh văng bổ xung 


Mô tả công việc:  Gia công văng, bổ sung văng vào vị trí đã xác định, đảm bảo kích thước và độ bền cho khung chống.

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		1. Xác định vị trí đánh văng.

		 Xác định đúng vị trí cần đánh văng.

		Thước, búa.

		- Nhiệm vụ, cấu tạo  của văng;


- Phương pháp xác định vị trí đánh văng.

		Xác định vị trí cần đánh văng.

		- Tập trung. 


- Chính xác.

		Bỏ sót vị trí văng cần đánh.



		2. Gia công văng.

		- Gia công văng đúng yêu cầu kỹ thuật, kích thước;


- Số lượng đủ để bổ xung vào vị trí xung yếu.

		Búa, đục, gỗ làm văng.

		- Cách làm văng;


- Yêu cầu kỹ thuật của văng.

		Chọn, gia công văng. 

		- Chính xác;


- Cẩn thận

		Mộng văng bị vỡ, không cân xứng.



		3. Đánh văng.

		- Đúng vị trí, đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Văng mới phù hợp với khung chống cũ

		Búa, văng đã gia công.

		Quy trình, phương pháp đánh văng.

		 Thực hiện thao tác đánh văng.

		Cẩn thận

		Văng căng quá hoặc lỏng quá.



		4. Thu dọn dụng cụ, vật liệu và vệ sinh công nghiệp.

		  Dụng cụ để gọn gàng, vệ sinh sạch sẽ.

		Xẻng, thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ.

		Biết phân loại, sắp xếp vật liệu dụng cụ. 




		Dọn vệ sinh công nghiệp, xếp đặt dụng cụ thiết bị.


 

		Nghiêm túc

		Vật liệu thừa chưa được dọn hết.



		5. Bàn giao sản phẩm cho người có trách nhiệm.

		- Tình trang kỹ thuật của khung chống, văng;


- Các thông số kỹ thuật.

		  Sổ bàn giao.

		 Thông số kỹ thuật.

		  Thực hiện thủ tục bàn giao kết quả làm việc.

		- Trung thực;


- Có tinh thần hợp tac.

		Chưa bàn giao cụ thể.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Củng cố, sửa chữa đường hầm.


Công việc B4: Đánh cột bích


Mô tả công việc: Xác định vị trí dựng cột bích, đào lỗ chân cột, dựng cột bích tăng cường chịu lực cho khung chống đỡ xà bị suy yếu.

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		1. Xác định vị trí dựng cột bích.

		Xác định đúng vị trí cần dựng cột bích.

		 Que đo, dây dọi.

		Phương pháp  xác định vị trí cần đánh cột bích theo hộ chiếu.

		Đo khoảng cách cần đánh cột bích.

		 Tập trung.

		Bỏ sót vị trí cần dựng.



		2. Đào lỗ chân cột.

		Lỗ chân cột đảm bảo đúng kích thước tiêu chuẩn.

		 Choòng, búa, xẻng.

		Phương pháp đào lỗ chân cột.

		Đào lỗ chân cột.  

		 Cẩn thận.

		Lỗ không đủ độ sâu.



		3. Gia công mộng cột bích.

		Tất cả cột bích được gia công mộng chính xác.

		 Búa, gỗ làm cột bích.

		Tác dụng, cấu tạo cột bích.

		 Gia công mộng cột bích. 

		- Cẩn thận;


- Tỷ mỉ.

		Mộng không đúng kích thước.



		4. Dựng và kiểm tra cột bích đỡ xà.

		 Cột dựng phải vuông ke, mộng ăn khớp.

		 Choòng, búa, xẻng.

		Quy trình công việc dựng cột bích đỡ xà.

		Dựng cột bích và kiểm tra vị trí ăn khớp giữa cột với xà.

		- Kịp thời 


- Cẩn thận.

		Vị trí ăn khớp giữa xà và cột bích căng hoặc lỏng quá.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Củng cố, sửa chữa đường hầm.


Công việc B5: Bổ xung chèn. 


Mô tả công việc:  Kiểm tra vị trí cần  thay thế chèn bị hư hỏng hoặc bổ sung chèn mới tăng cường chịu lực cho khung chống.

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		1. Xác định vị trí cần chèn tăng cường.

		- Xác định đúng vị trí cần chèn tăng cường.

		 Choòng, cuốc chim, búa, gỗ hoặc tấm kim loại.

		 Phương pháp xác định vị trí suy yếu ở nóc, hông

		 Lựa chọn vị trí cài chèn tăng cường.

		- Cẩn thận;


- Có ý thức trách nhiệm  với công việc.

		Không xác định đúng vị trí cần tăng cường chèn.



		2. Lựa chọn và gia công chèn.

		 Các thanh chèn phải đảm bảo chất lượng, số lượng, kích thước.

		 Búa, gỗ hoặc tấm kim loại  làm chèn.

		- Nhiệm vụ, cấu tạo chèn;


- Phương pháp gia công chèn. 

		 Lựa chọn và gia công chèn.

		- Tỷ mỉ;


- Chính xác.

		Chèn không đúng kích thước.



		3. Sửa vị trí và đưa chèn vào vị trí cần chèn.

		- Chèn đúng, đủ số lượng, yêu cầu kỹ thuật chèn tại các vị trí cần chèn bổ sung;


- Chèn mới phải đồng bộ và ăn khớp với khung chống cũ..

		 Choòng, cuốc chim, búa, chèn.

		Kỹ thuật cài chèn.

		 Thực hiện cài chèn.

		- Kịp thời


- Linh hoạt

		Lắp chèn không chặt và không đúng vị trí.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Củng cố, sửa chữa đường hầm.


Công việc B6: Xiết chặt gông, giằng



Mô tả công việc:  Kiểm tra bulông, êcu ở thanh giằng và gông kẹp đầu cột, đầu xà bị rơ lỏng, tiến hành xiết chặt gông, giằng vì chống

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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. Củng cố vị trí làm việc.

		Vị trí làm việc phải chính xác, chắc chắn; 


Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

		Choòng, búa.

		 Phương pháp củng cố vị trí làm việc.

		 Thực hiện củng cố chèn, văng của vì chống.




		- Tự giác;


- Ngiêm túc.

		Làm qua loa đại khái.



		2. Xác định vị trí cần xiết chặt gông, giằng.

		Xác định đúng vị trí cần xiết chặt;


Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.



		 Choòng, búa.

		Cấu tạo, quy trình lắp đặt của cột và xà.

		 Lựa chọn vị trí cần xiết chặt gông, giằng

		- Cẩn thận;


- Có ý thức trách nhiệm đối với công việc.

		Bỏ sót vị trí cần xiết chặt.



		3. Xiết bulông, êcu cho các thanh giằng và các gông ở đầu cột, đầu xà.

		 Các êcu, bulông của gông, giằng chắc chắn, chặt.


Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.



		 Búa, clê, mỏlết.

		Kỹ thuật xiết gông, giằng

		 Sử dụng dụng cụ tháo lắp bulông, êcu.

		Linh hoạt.

		Vặn không chặt.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Củng cố, sửa chữa đường hầm.


Công việc B7: Đánh khuôn.

Mô tả công việc:  Điều chỉnh, củng cố các vì chống, treo thìu nóc, đánh các vòng khuôn tăng cường chịu lực cho khung chống

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		1. Xác định vì chống cần đánh khuôn. 

		 Xác định đúng vị trí cần đánh khuôn.

		 Thước đo.

		Phương pháp kiểm tra, xác định vì chống cần đánh khuôn.

		- Quan sát vì chống;


- Xác định vì chống cần đánh khuôn.

		 Có ý thức trách nhiệm đối với công việc.

		Sai so với vị trí thiết kế.



		2. Xác định vị trí treo thìu, thực hiện treo thìu.

		 - Xác định đúng vị trí treo thìu;


- Thìu gỗ có bán kính 18÷22cm, dài 1,5÷2,7m được treo ở nóc và hông đường hầm.




		 Thước lá, búa, dây buộc.

		 Tác dụng, cấu tạo của thìu.

		Treo thìu vào vị trí được xác định.

		- Tập trung;


- Nghiêm túc.

		Không đúng vị trí.



		3. Xác định vị trí các vòng khuôn và đào lỗ chân cột.

		 Đào được lỗ chân cột để dựng cột khuôn.




		 Choòng, xẻng, cuốc chim.

		Phương pháp xác định vị trí các vòng khuôn và đào lỗ chân cột.

		- Xác định các vị trí  các vòng khuôn.


- Đào lỗ chân cột.

		Bình tĩnh.

		Lỗ chân cột không đủ độ sâu.



		4. Gia công cột, văng của các vòng khuôn.

		 Gia công đầy đủ số lượng cột bích, văng.




		 Búa, gỗ làm cột ,văng.

		- Yêu cầu kỹ thuật của cột bích, văng;


- Quy trình gia công.

		Gia công văng, cột bích.

		- Chính xác; 


- Cẩn thận.

		Cột, văng của các vòng khuôn không đồng bộ.



		5. Đánh vòng khuôn ở giữa trước (dựng cột trước, đánh văng sau)

		 Dựng các cột khuôn vuông ke, mộng ăn khớp.

		 Búa, gỗ làm cột bích.

		 Phương pháp dựng cột bích, đánh văng.

		 Dựng cột bích, đánh văng.

		 Cẩn thận.

		Mộng không ăn khớp.



		6. Đánh các vòng khuôn còn lại. 

		   Dựng các cột khuôn vuông ke, mộng ăn khớp.

		 Búa, vòng khuôn. 

		Quy trình dựng cột bích, đánh văng.

		Lắp ráp các vòng khuôn còn lại

		Đúng quy phạm.

		 Văng của các vòng khuôn trước có thể sẽ bị rơi.



		7. Luồn xà  vào khoảng giữa các vòng khuôn.

		- Sử dụng xà tạm thời ( xà giả);


- Xà vuông với thìu và kích sát nóc hầm.

		Búa, xà.

		 Phương pháp luồn xà.

		 Luồn xà vào khoảng không gian giữa các vòng khuôn.

		- Cẩn thận;


- Chính xác.

		Xà không kích sát nóc.



		8. Đóng nêm tăng cường.

		Kích sát giữa thìu với các xà, các cột của vì chống chính.

		Búa.

		Tác dụng của nêm, cách gia công nêm.

		 Sử dụng thành thạo búa.

		- Tỷ mỉ;


- Kịp thời.

		Đóng không chặt.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Củng cố, sửa chữa đường hầm.


Công việc B8: Chống dặm.

Mô tả công việc:  Kích cột ép xà lên sát nóc hầm, sau đó dùng đá vụn chèn chặt chân cột, giữa hai cột chống cũ dựng một cột chống mới bổ xung, phải chống dặm  trên suốt chiều dài của đoạn hầm.

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		1. Xác định vị trí cần dựng cột  chống dặm.

		 Xác định đúng vị trí cột chống bị suy yếu.

		 Thước lá, que đo.

		Phương pháp kiểm tra, xác định vị trí xung yếu của khung chống.

		 Xác định các cột chống bị suy yếu.

		- Cẩn thận;


- Có ý thức trách nhiệm đối với công việc.

		Không đánh giá hết vị trí cần chống dặm.



		2. Củng cố chắc chắn các cột chống liền kề.

		 Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

		Choòng, búa.

		Biện pháp củng cố cột chống cũ.

		Thực hiện củng cố cột chống.

		- Kịp thời;


- Nghiêm túc.

		Làm chiếu lệ.



		3. Đào lỗ chân cột.

		Lỗ chân cột đúng vị trí, kích thước.

		 Choòng, xẻng, búa.

		 Phương pháp đào lỗ chân cột.

		 Sử dụng các dụng cụ thủ công.

		 Cẩn thận.

		Kích thước không đúng, lỗ không vừa cột.



		4. Gia công cột chống dặm.

		 Gia công đầy đủ các chi tiết của cột chống. 

		 Búa, bào, gỗ .

		Kết cấu của cột chống.

		 Gia công cột chống dặm.

		Tỷ mỉ

		 Mộng của cột chống bị vỡ.



		5. Dựng cột chống, đóng nêm, cài chèn, đánh văng. 

		- Vì chồng dặm đúng vị trí, đảm bảo kỹ thuật;


- Đóng nêm, cài chèn chắc chắn.

		 Choòng, búa, xẻng.

		Quy trình dựng, gia cố cột chống,.

		- Dựng vì chống; 


- Gia cố cột chống.

		- Chính xác; 


- Cẩn thận

		 Mặt phẳng của cột chống không vuông ke, mộng không ăn khớp.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Củng cố, sửa chữa đường hầm.


Công việc B9: Vá lưới vì neo


Mô tả công việc:  Xác định vị trí cần vá, vá lưới vì neo bị thủng tránh cho đất đá ở nóc hầm rơi xuống gây mất an toàn.

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:





		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		1. Xác định vị trí cần vá lưới.

		 Xác định đúng vị trí lưới bị rách, hư hỏng.

		 Thước 

		- Tác dụng, hình dạng lưới thép;


- Bản vẽ thiết kế.

		Xác định các đoạn lưới bị rách, hư hỏng.

		- Cẩn thận;


- Có trách nhiệm đối với công việc.

		Quan sát không hết.



		2. Củng cố chắc chắn vị trí làm việc.

		 Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

		Choòng, búa.

		Biện pháp củng cố vị trí làm việc.

		 Thực hiện củng cố vị trí làm việc.

		- Cẩn thận;


- Chính xác.

		Đất đá lở gây nguy hiểm.



		3. Vá lưới.

		 - Những vị trí lưới bị rách, hư hỏng được vá đảm bảo chắc chắn, đúng yêu cầu kỹ thuật.


-  Phần lưới được vá mới liên kết với lưới cũ.




		 Dây thép, kìm

		- Cấu tạo của lưới thép;


- Phương pháp vá lưới thép.

		- Sử dụng các dụng cụ thủ công;


- Vá lưới thép.

		- Chính xác;


- Cẩn thận.

		Lưới vá không kín





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Củng cố, sửa chữa đường hầm.


Công việc B10: Bổ sung vì neo
 

Mô tả công việc: Khoan lỗ khoan và lắp thêm vì neo tại những vị trí xung yếu; vì neo mới bổ sung liên kết với vì neo cũ

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		1. Xác định vị trí cần bổ sung vì neo.

		 Xác định đúng vị trí đường hầm bị suy yếu.

		 Thước lá, búa.

		- Điều kiện địa chất;


- Phương pháp kiểm tra, đánh giá độ ổn định của vì chống. 

		 Xác định các vị trí suy yếu trong đường hầm.

		- Cẩn thận;


- Có ý thức trách nhiệm đối với công việc.

		Bỏ sót vị trí cần bổ xung.



		2. Củng cố chắc chắn vị trí làm việc.

		 Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

		 Choòng, búa.

		Biện pháp củng cố vị trí làm việc.

		Thực hiện củng cố vị trí làm việc.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		Làm chiếu lệ.



		3. Khoan lỗ neo

		 Lỗ khoan để lắp vì neo phải đúng vị trí, kích thước.

		 Máy khoan, choòng khoan, búa.

		Phương pháp khoan lỗ neo.

		 Vận hành máy khoan để khoan lỗ neo. 

		- Chính xác.


- Cẩn thận.

		 Lỗ khoan không thẳng.



		4. Lắp vì neo bổ sung.

		- Vì neo mới bổ sung phải đúng vị trí, đảm bảo kỹ thuật.


- Vì neo mới phải liên kết với vì neo cũ

		 Choòng, búa, clê, mỏlết

		Phương pháp lắp đặt vì neo.

		 Lắp đặt vì neo.

		- Chính xác. 


- Cẩn thận.

		Vì neo mới bổ sung không liên kết với vì neo cũ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Củng cố, sửa chữa đường hầm.


Công việc B11: Khai thông rãnh nước


Mô tả công việc: Thoát nước chậm, đất đá rơi vãi làm thu nhỏ diện tích rãnh nước; khơi thông rãnh, tạo thuận lợi cho nước thoát nhanh

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		1. Xác định vị trí cần khơi rãnh.

		- Tất cả những nơi rãnh có nước tồn đọng không lưu thông;


- Những vị trí rãnh nước không đúng kích thước theo thiết kế.




		 Thước lá, bản vẽ thiết kế.

		Nhiệm vụ cấu tạo của rãnh nước.

		Xác định vị trí cần  khơi thông rãnh.

		Tập trung.

		 Xác định vị trí không chính xác.



		2. Khơi rãnh.

		- Đất đá vật liệu thừa rơi xuống rãnh được nạo vét và đưa ra khỏi rãnh; 


- Rãnh thoát nước đủ tiết diện theo thiết kế.

		 Choòng, cuốc chim, xẻng.

		Phương pháp khơi thông rãnh.

		 Sử dụng các dụng cụ đào, xúc thủ công.

		- Cẩn thận;


- Kịp thời.

		 Rãnh khơi không đúng kích thước.



		3. Kiểm tra tiết diện, độ dốc của rãnh thoát nước.

		 - Rãnh đảm bảo tiết diện và độ dốc đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Nước thoát nhanh đảm bảo an toàn cho hầm.

		 Thước lá, nivô

		Quy trình kiểm tra; 


- Cách sử dụng các dụng cụ kiểm tra.

		 - Quan sát;


- Sử dụng các dụng cụ đo, kiểm tra.

		- Tỷ mỉ;


- Đúng quy phạm.

		 Rãnh khơi không đúng độ dốc theo thiết kế.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Củng cố, sửa chữa đường hầm.


Công việc B12: Củng cố đường vận tải



Mô tả công việc:  San phẳng nền đường, tạo độ dốc thoát nước nhanh đảm bảo cho phương tiện di chuyển được thuận lợi.

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		1. Xác định vị trí cần củng cố.

		 - Tất cả vị trí nền bị xuống cấp;


- Đúng theo hộ chiếu thiết kế.

		 Thước lá, bản vẽ thiết kế.

		- Phương pháp đánh giá chất lượng đường vận tải;


- Cách xác định vị trí cần củng cố.

		Xác định vị trí cần củng cố.

		-Tập trung;


- Nghiêm túc.

		 Xác định vị trí không chính xác.



		2. Củng cố đường vận tải.

		- Bề mặt bằng  phẳng đủ độ cứng vững;


- Đường có dộ dốc, độ ma sát theo yêu cầu.

		 Choòng, cuốc chim, búa, máy san, máy đầm.

		Quy trình và yêu cầu kỹ thuật khi củng cố.

		Gia cố nền đường.

		- Cẩn thận;


- Kịp thời.


- Hợp tác cùng đồng nghiệp.

		 Không đúng kích thước.



		3. Kiểm tra kích thước, độ dốc của đường vận tải.

		 Đường vận tải đúng kích thước và độ dốc theo thiết kế.

		 Thước lá, nivô.

		Cách kiểm tra kích thước, dụng cụ kiểm tra.

		 Sử dụng các dụng cụ đo, kiểm tra.

		- Tỷ mỉ;


- Có trách nhiệm.

		 Không đúng độ dốc theo thiết kế.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Củng cố, sửa chữa đường hầm.


Công việc B13: Củng cố vỏ chống bê tông


Mô tả công việc:  Gia cố những vị trí bị nứt, gãy của vỏ chống bê tông bằng bê tông đổ trực tiếp.

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		1. Xác định vị trí cần củng cố.

		 Đúng vị trí vỏ chống bị xung yếu.

		 Thước lá, bản vẽ thiết kế

		Kết cấu vỏ chống bê tông, bê tông  cốt thép.

		Quan sát, tình trạng làm việc của vỏ chống bê tông. 

		- Nghiêm túc;


- Tập trung.

		 Xác định vị trí không chính xác.



		2. Củng cố vỏ chống bê tông.

		- Lấp chèn hoặc thay thế những vị trí bị nứt , gãy bằng bê tông đổ trực tiếp;


- Bê tông mới được liên kết với vỏ chống .  




		  Máy phun bê tông, cuốc chim, búa, vữa xi măng.

		- Phương pháp pha trộn và đổ bê tông;


- Cấu tạo vỏ chống.

		Khắc phục vỏ chống bê tông.

		- Cẩn thận;


- Kịp thời.


 

		 Bê tông lấp chèn không liên kết với vỏ chống .



		3. Kiểm tra vỏ chống bê tông.

		- Vị trí bê tông được lấp chèn liên kết với lớp bê tông cũ của vỏ chống;


- Vỏ chống bê tông đảm bảo dộ bền, độ cứng vững và đúng kích thước theo thiết kế; 

		 Thước lá.

		- Quy trình kiểm tra vỏ chống;


- Cách sử dụng các dụng cụ kiểm tra.

		 Sử dụng các dụng cụ đo, kiểm tra.

		-Tỷ mỉ; 


- Cẩn thận.

		Không đảm bảo kích thước theo thiết kế.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Củng cố, sửa chữa đường hầm.


Công việc B14: Xử lý bùng nền


Mô tả công việc:  Khi đoạn hầm có hiện tượng nền hầm bị nâng lên (bùng nền) không đảm bảo các kích thước an toàn trong tiết diện ngang của đường hầm thì phải tiến hành hạ nền. 

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 củng cố các vì chống tại vị trí làm việc.

		 Các vì chống phải đảm bảo chắc chắn.

		 Búa, gỗ.

		Kết cấu của vì chống.

		Thực hiện củng cố vì chống.

		- Kịp thời;


- Cẩn thận.

		 Không củng cố hết các vì chống.



		2. Phá vỡ đất đá ở nền hầm. 

		 Đất đá nền hầm được đào, xới, phá vỡ. 

		 Choòng, cuốc chim, xẻng, máy xúc.

		Yêu cầu tiêu chuẩn kích thước của tiết diện ngang đường hầm.

		- Sử dụng các dụng cụ đào, xúc thủ công, máy đào;


- Phá vỡ đất phần nền hầm bị bùng. 

		 Nghiêm túc trong công việc.

		 Không phá vỡ hết đất đá ở nền.



		3. Bốc xúc, vận chuyển đất đá vỡ rời.

		 Xúc hết đất đá ở nền đã được phá vỡ.

		 Xẻng, thúng, máy xúc, xe vận tải.

		Quy trình bốc xúc đất đá.

		 Bốc xúc đất đá thừa lên thiết bị vận tải.

		 Có ý thức trách nhiệm.

		 Không xúc hết đất đá ở nền.



		4. Kiểm tra cốt cao của nền so với thiết kế.

		 Độ cao của nền đúng theo hộ chiếu.

		 Thước, hộ chiếu.

		Phương pháp kiểm tra.

		 Kiểm tra độ cao của nền hầm.

		- Kịp thời;


- Cẩn thận

		 Kiểm tra không chính xác.



		5. Chỉnh sửa cốt cao của nền hầm cho đúng thiết kế.

		Nền hầm bằng phẳng, đúng tiêu chuẩn kỹ thuật trong hộ chiếu.

		 Thước lá, cuốc chim, xẻng.

		Phương pháp kiểm tra.

		 Chỉnh sửa  độ cao đúng theo qui định. 

		Tỷ mỉ.


 

		Làm qua loa.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Củng cố, sửa chữa đường hầm.


Công việc B15: Xử lý lở gương


Mô tả công việc: Thu dọn đất đá lở, củng cố lại tiết diện của gương đảm bảo thuận lợi cho việc tiến gương . 

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		1. Xác định vị trí, biện pháp xử lý.

		 Vi trí lở gương.

		 Thước lá, bản vẽ thiết kế.

		Đánh giá mức độ ổn định của gương hầm.

		Xác định vị trí và lựa chon phương án xử lý.

		- Nghiêm túc;


- Kịp thời.

		 Lúng túng trong cách xử lý.



		2. Đánh cột bích làm điểm tựa.

		 Xác định đúng vị trí cần đánh cột bích.

		 Thước lá, búa, choòng.

		 Nhiệm vụ , cấu tạo của cột bích.

		Đánh cột bích.

		 - Chính xác;


- Thận trọng.

		Cột bích không đảm bảo chất lượng.



		3. Cược gương.

		 Gương phải được cược chắc chắn, không có hiện tượng lỏ.

		 Choòng, cuốc chim, búa, gỗ.

		Quy trình các bước công việc và yêu cầu kỹ thuật khi cược gương

		 - Xúc bốc đất đá, tại vị trí lở gương;


- Gia cố gương 

		- Cẩn thận;


- Đúng quy phạm.

		 Không chắc chắn.



		4. Kiểm tra độ ổn định của đất đá, khoáng sản ở gương.

		 Đất đá, khoáng sản ở gương phải ổn định, chắc chắn.

		 Búa, choòng.

		Cách kiểm tra độ ổn định của đất đá, than ở gương.

		 Sử dụng các dụng cụ đo, kiểm tra.

		-Tỷ mỉ;


- Tập trung.

		Làm qua đại khái.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Củng cố, sửa chữa đường hầm.


Công việc B16: Xử lý tụt nóc


Mô tả công việc: Củng cố chắc chắn xung quanh vị trí tụt nóc, gia cố nóc, cài chèn bổ sung ở nóc ngăn đất đá từ trên nóc sụt xuống làm thay đổi kích thước tiết diện hầm

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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. Củng cố chắc chắn xung quanh vị trí tụt nóc.

		Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

		 Choòng, búa, xẻng

		Biện pháp an toàn khi củng cố vị trí làm việc.

		 Thực hiện củng cố vì chống.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		



		2. Gia cố nóc

		  Tăng cường khả năng chịu lực của khung chống.

		 Thước lá, búa, choòng, gỗ, máy phun bê tông.

		- Kết cấu nóc hầm;


- Địa chất cơ lý đất đá;


- Phương pháp gia cố.

		Gia cố bằng phương pháp thông thường.

		- Kịp thời; 


- Phối hợp với đồng nghiệp.

		Xử lý không triệt để.



		3. Cài chèn bố sung ở nóc.

		- Chèn đúng và đủ số lượng; 


- Nóc đảm bảo độ bền và kích thước theo thiết kế.

		 Choòng, cuốc chim, búa, gỗ, bê tông, vữa.

		Yêu cầu kỹ thuật khi cài chèn ở nóc.

		 Cài chèn theo yêu cầu kỹ thuật.

		- Cẩn thận;


- Nghiêm túc.

		Bỏ sót vị trí cài chèn.



		4. Kiểm tra độ ổn định của đất đá ở nóc.

		 Đất đá, than ở nóc phải ổn định, chắc chắn.

		Búa, choòng.

		Phương pháp kiểm tra độ ổn định của đất đá, ở nóc.

		 Sử dụng các dụng cụ đo, kiểm tra.

		Tỷ mỉ.

		Chủ quan.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Củng cố, sửa chữa đường hầm.


Công việc B17: Chống xén hầm 


Mô tả công việc:  Củng cố khung chống, mở rộng diện tích hầm bị thu hẹp đúng với thiết kế khi đoạn hầm chống giữ bị nén làm giảm diện tích tiết diện.

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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. Củng cố vị trí làm việc 

		- Thực  hiện công việc chống xén hầm từ ngoài vào trong đường hầm;


- Củng cố trước đoạn hầm cần xén từ 10m trở lên trở lên ra phía cửa hầm; 


- Các vì chống đảm bảo chắc chắn.

		Búa, gỗ

		Phương pháp củng cố vị trí làm việc.

		Thực hiện củng cố  các vì chống.

		 Có ý thức trách nhiệm trong công việc.

		 Củng cố không đúng yêu cầu kỹ thuật.



		2. Che chắn thiết bị điện và rãnh thoát nước.

		 Thiết bị điện, rãnh nước được che chắn đảm bảo vật liệu rơi không ảnh hưởng. 

		Các tấm tôn che, gỗ ván.

		 Quy định về an toàn.

		Thực hiện các quy định an toàn.

		 Kịp thời.

		Làm chiếu lệ.



		3. Xác định hướng, cốt của đường hầm.

		 Theo đúng hộ chiếu.

		 Hộ chiếu thi công .

		Phương pháp xác định hướng, cốt.

		 Tính toán và xác định  hướng, cốt.

		Tập trung.

		 Xác định độ cao không chính xác.



		4. Đóng chèn nhói giữ đất đá ở nóc, hông hầm.

		 Các thanh chèn nhói đóng đúng vị trí, giữ được đất đá.

		 Búa, chèn nhói.

		Phương pháp đóng chèn nhói.

		 Thực hiện thao tác đóng chèn nhói.

		Cương quyết.

		Đất đá không ổn định.



		5. Mở rộng hông đường hầm bị xén

		- Mở rộng đúng kích thước theo thiết kế;


- Đảm bảo an toàn.

		 Cuốc chim, choòng cày, choòng khoan, máy khoan, thuốc nổ.

		Phương pháp đào xúc thủ thông và khoan nổ mìn mở rộng tiết diện hầm.

		Cuốc hoặc khoan nổ mìn ở hông, nền hầm.

		Đúng quy phạm.

		Sai khác so với kích thước tiêu chuẩn.



		6. Sửa hông hầm. Xác định vị trí và đào lỗ chân cột.

		- Bề mặt được sửa bằng phẳng, đúng kích thước;


- Xác định đúng vị trí cần đào lỗ chân cột.

		 Cuốc chim, choòng cày, xẻng, búa.

		Các yêu cầu kỹ thuật của lỗ chân cột.

		 Đào được lỗ chân cột đúng yêu cầu kỹ thuật.

		- Cẩn thận;


- Nghiêm túc

		Không đúng thiết kế.



		7. Dựng cột chống.

		Cột dựng đúng vị trí, chắc chắn .




		 Búa, choòng, chèn nhói.

		Phương pháp dựng cột chống.

		 Dựng được cột chống. 

		Kịp thời.

		Cột không thẳng. 



		8. Dỡ chèn nóc, sửa nóc, lên xà.

		- Khối đất đá được chèn lấp trên nóc được rỡ bỏ để tạo khoảng không lắp xà mới rễ ràng;


- Nóc tại vị trí thay xà được sửa đảm bảo kích thước;


- Xà ăn khớp với cột cũ;


- Mộng xà và cột được ghim chắc chắn.

		 Búa, choòng, chèn nhói.

		Yêu cầu kỹ thuật khi dỡ chèn nóc, sửa nóc, lên xà.

		 Thực hiện các thao tác dỡ chèn nóc, sửa nóc ,lên xà.

		Nghiêm túc 


Phối hợp với đồng nghiệp

		Xà và cột không ăn khớp.



		9. Căn chỉnh khung chống, đánh văng.

		- Đúng vị trí, đầy đủ;


- Đảm bảo độ ổn định vì chống.

		 Choòng, búa, xẻng.

		 Yêu cầu, vị trí của nêm, văng của khung chống.

		 Đóng  nêm, đánh văng. 

		- Tỷ mỉ;


- Cẩn thận.

		Nêm không chặt, văng không căng.



		10. Chèn kích nóc, hông vì chống.

		- Xà và cột được kích sát nóc, hông hầm;


- Khoảng trống của nóc, hông hầm được lấp chèn bằng đất đá hoặc vật liệu thừa.

		 Choòng, búa, xẻng.

		 Yêu cầu, vị trí của chèn nóc.

		- Kích xà;


- Cài chèn nóc. 

		 Kịp thời.

		Chèn không chắc chắn.



		11. Xúc bốc than, đất đá, khơi thông rãnh thoát nước.

		- Đất đá và vật liệu thừa được dọn; 


- Rãnh nước khơi thông đảm bảo cho việc thoát nước.

		 Xẻng, thúng,  xe vận tải.

		Quy trình xúc bốc, khơi thông rãnh nước.

		 Thực hiện các thao tác xúc bốc.

		- Cẩn thận;


- Có ý thức trách nhiệm đối với công việc.

		Bỏ sót vật liệu thừa.



		12. Kiểm tra lại hướng, cốt hầm.

		 Đúng theo thiết kế.

		 Thước đo độ cao.

		Phương pháp kiểm tra hướng cốt hầm.

		 Kiểm tra  cốt hầm theo hộ chiếu.

		Nghiêm túc

		Làm qua loa.



		13. Thu dọn dụng cụ, thiết bị và vệ sinh công nghiệp.

		 Dụng cụ để gọn gàng, vệ sinh sạch sẽ.




		  Xẻng, thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ.

		Trình tự thực hiện vệ sinh công nghiệp.

		  Thực hiện vệ sinh công nghiệp.




		Nghiêm túc.

		Dọn không sạch.



		14. Bàn giao sản phẩm cho người có trách nhiệm.

		Kết cấu hầm đảm bảo an toàn và đúng theo thiết kế.

		  Sổ bàn giao.

		 Thông số kỹ thuật.

		  Thực hiện thủ tục bàn giao kết quả làm việc.

		Trung thực.

		Chưa bàn giao cụ thể.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Củng cố, sửa chữa đường hầm.


Công việc B18: Thay chèn


Mô tả công việc:  Dỡ bỏ chèn bị hư hỏng, thay chèn mới, kích chèn sát hông, nóc hầm; điều chỉnh các thanh chèn vuông ke với vì chống

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		1. Xác định vị trí cần thay chèn.

		Xác định đúng chèn bị gãy, hư hỏng.

		 Choòng, búa.

		Cấu tạo, tác dụng của chèn. 

		Xác định chèn bị gãy, hư hỏng.

		- Cẩn thận;


- Tỷ mỉ.

		Không quan sát hết.



		2. Củng cố chắc chắn xung quanh vị trí cần thay chèn.

		 Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

		 Choòng, búa, xẻng, gỗ.

		Biện pháp an toàn khi củng cố vị trí làm việc.

		Củng cố vì chống.

		 Có trách nhiệm đối với công việc.

		Làm chiếu lệ.



		3. Tháo bỏ chèn bị gãy, hư hỏng.

		Chèn gãy hoặc không đủ độ bền được đưa ra khỏi khung chống.

		 Choòng, búa, chèn bê tông, chèn gỗ, chèn kim loại.

		Phương pháp tháo lắp chèn.

		Tháo lắp chèn bị hư hỏng.

		- Chính xác;


- Cẩn thận.

		 Hông, nóc hầm có thể bị sập lở.



		4. Thay chèn.

		 Chèn mới thay phải kích sát đất đá ở  hông, nóc hầm

		 Choòng, búa

		 Yêu cầu kỹ thuật của chèn

		- Thay chèn; - Kích chèn 

		- Kịp thời;


- Nghiêm túc.

		Chèn không khít.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Củng cố, sửa chữa đường hầm.


Công việc B19: Thay xà.                 

Mô tả công việc: Cố định cột chống, đóng chèn nhói hoặc dùng choòng ghim giữ cột, tháo bỏ xà gãy, thay xà mới, bổ xung, điều chỉnh các thanh chèn và đánh văng.

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		1. Xác định khung chống cần thay xà. 

		 Xác định đúng xà bị gãy.

		 Choòng, búa.

		Nhiệm vụ, cấu tạo của khung chống.

		Xác định vị trí xà bị hư hỏng.




		- Cẩn thận;


- Có ý thức trách nhiệm đối với công việc.

		Quan sát không hết.



		2. Củng cố chắc chắn xung quanh vị trí khung chống cần thay xà.

		Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

		Choòng, búa, xẻng.

		Biện pháp an toàn khi củng cố vị trí làm việc.

		Củng cố vì chống.

		 Trung thực.




		Làm qua loa đại khái.



		3. Đóng chèn nhói giữ cột còn lại của khung chống.

		- Đóng được chèn vào đúng vị trí;


- Cột được giữ chắc chắn.

		- Choòng, xẻng, búa.

		Quy trình  đóng chèn nhói, ghim giữ cột.

		 Thực hiện giữ cột khi tháo xà bị hư hỏng.

		- Chính xác;


- Cẩn thận.

		Cột không vững.



		4. Tháo bỏ xà bị gãy, suy yếu.

		- Phải dỡ được xà bị hư hỏng; 


- Không ánh hưởng đến độ ổn định của khung chống. 


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

		- Choòng, búa,xẻng, chèn ghim.

		Phương pháp tháo bỏ xà bị gãy.

		 Thực hiện các thao tác tháo xà bị hư hỏng.

		Kịp thời.

		 Nóc hầm có thể bị sập lở.



		5. Rỡ bỏ chèn nóc tại vị trí xà gãy.

		Khối đất đá được chèn lấp trên nóc tại vị trí xà gãy được rỡ bỏ để tạo khoảng không lắp xà mới rễ ràng.

		 Choòng, búa, xẻng, chèn ghim.

		 Biện pháp tháo bỏ chèn bị gãy.

		Thực hiện công việc tháo bỏ chèn tại vị trí xà bị hư hỏng.

		- Tập trung;


- Nghiêm túc.

		 Có thể bị tụt nóc.



		6. Sửa nóc hầm tại vị trí lên xà mới.

		Nóc tại vị trí thay xà được sửa đảm bảo kích thước. 

		Choòng, búa, xẻng

		Phương pháp sửa nóc hầm tại vị trí lên xà mới.

		 Sử dụng các dụng cụ thủ công.

		Cẩn thận.

		Bề mặt nóc nham nhở không đúng kích thước.



		7. Gia công xà mới.

		 Đúng quy cách, đảm bảo kỹ thuật.

		 Búa, xà

		 - Phương pháp gia công xà;


- Phương pháp xác định kích thước của mộng xà mới.

		 Gia công xà đúng kích thước.

		· Tỷ mỉ; 


· Cẩn thận

		Xà không đúng kích thước thiết kế



		8. Lên xà mới.

		- Ăn khớp với cột cũ;


- Mộng xà và cột được ghim chắc chắn.

		Choòng, búa, xà. 

		Quy trình  lên xà vì chống.

		Lên xà vì chống theo yêu cầu kỹ thuật.

		Kịp thời.

		Mộng không chắc chắn.



		9. Chèn kích nóc hầm.

		- Xà được kích sát nóc hầm;


- Khoảng không gian nóc hầm và phía trên xà mới được lấp chèn bằng đất đá hoặc vật liệu thừa.

		 Choòng, búa, xẻng.

		 Yêu cầu, vị trí của chèn nóc.

		- Kích xà;


- Cài chèn nóc. 

		Bình tĩnh.

		Xà không sát nóc hầm.



		10. Đóng nêm, đánh văng, hoàn chỉnh vì chống.

		- Đúng vị trí, đầy đủ;


- Đảm bảo độ ổn định vì chống.

		- Choòng, búa, xẻng

		 Yêu cầu, vị trí của nêm, văng của vì chống.

		 Đóng  nêm, đánh văng 

		- Cẩn thận;


- Chính xác.

		Nêm không chặt, văng không căng.



		11. Tháo chèn nhói.

		Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

		 Choòng, búa, xẻng.

		Biện pháp củng cố độ ổn định của cột chống.

		 Thực hiện thao tác tháo bỏ phần củng cố.

		Nghiêm túc

		Làm cẩu thả (không tháo mà dùng búa đánh).





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Củng cố, sửa chữa đường hầm.


Công việc B20: Thay cột

Mô tả công việc: Dỡ bỏ cột chống hư hỏng, thay cột chống mới, kích sát đầu xà và chèn chân cột.

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		1. Xác định khung chống cần thay cột. 

		 Xác định đúng cột bị gãy.

		Choòng, búa.

		- Kết cấu của cột chống;


- Tình trạng kỹ thuật của của vì chống.

		 Thực hiện công việc xác định cột bị hư hỏng.




		- Cẩn thận;


- Có ý thức trách nhiệm đối với công việc.

		Không đúng vị trí



		2. Dựng cột bích 

		- Đóng chèn nhói giữ cột, xà còn lại của vì chống;


- Cột bích giữ được xà ổn định thay cột chống cũ;


- Phải dỡ được cột bị hư hỏng của vì chống.

		 Choòng, xẻng, búa, cột bích.

		Phương pháp dựng cột đỡ xà, cài chèn giữ cột gãy.

		 Thực hiện   dựng cột bích đỡ xà khi tháo cột bị hư hỏng.

		Kịp thời.

		Cột bích không chắc chắn.



		3. Tháo bỏ cột bị gãy, suy yếu.

		- Cột không đảm bảo chất lượng được tháo bỏ hết;


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

		 Choòng, búa,xẻng. 

		Quy trình  tháo bỏ cột bị gãy.

		 Thực hiện các thao tác tháo cột bị hư hỏng.

		Cương quyết.

		 Hông hầm có thể bị sập lở.



		4. Tháo bỏ chèn hông tại vị trí cột gãy.

		Chèn hông được rỡ bỏ tạo khoảng không gian cho việc dựng cột mới

		 Choòng, búa,xẻng. 

		Kỹ thuật chèn và dựng cột chống.

		 Thực hiện các thao tác tháo bỏ chèn tại vị trí cột bị hư hỏng.

		Nghiêm túc

		Đất đá có thể bị sập lở bất cứ lúc nào



		5. Sửa hông hầm tại vị trí dựng cột mới.

		Đảm bảo kích thước của khung chống.

		 Choòng, búa, xẻng.

		 Xác định  tiết diện đường hầm.

		 Sử dụng các dụng cụ thủ công.

		 Cẩn thận

		Làm qua loa



		6. Gia công cột mới.

		 Đúng quy cách, đảm bảo kỹ thuật.




		Búa, gỗ.

		Kết cấu của khung chống.

		 Gia công cột theo kích thước tiêu chuẩn.

		- Tỷ mỉ; 


- Cẩn thận.

		Cột không đủ kích thước



		7. Dựng cột.

		 Cột mới phải đồng bộ và ăn khớp với xà cũ.

		Choòng, búa, xẻng.

		Phương pháp dựng cột vì chống.

		 Làm đúng trình tự dựng cột vì chống.

		- Cẩn thận;


- Chính xác.

		Không đúng vị trí



		8. Chèn kích hông hầm.

		- Cột được kích sát hông hầm;


- Khoảng trống giữa cột và hông hầm được chèn. 

		Choòng, búa, xẻng.

		 Yêu cầu, vị trí của chèn hông.

		 Cài chèn hông. 




		Kịp thời.

		Chèn không chắc chắn.



		9. Đóng nêm, đánh văng, hoàn chỉnh vì chống.

		- Đúng vị trí, đầy đủ;


- Đảm bảo độ ổn định vì chống.

		Choòng, búa, xẻng.

		 Yêu cầu, vị trí của nêm, văng của khung chống.

		 Đóng  nêm, đánh văng. 

		- Cẩn thận;


- Chính xác.

		Nêm không chặt, văng không căng.



		10. Tháo cột bích, chèn nhói.

		Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.




		Choòng, búa, xẻng.

		Biện pháp củng cố độ ổn định của cột chống.

		 Thực hiện thao tác tháo bỏ phần củng cố.

		Nghiêm túc.

		Không tháo hết.





NGHỀ


KHOAN ĐÀO ĐƯỜNG HẦM


NHIỆM VỤ C 


KHOAN THĂM DÒ


PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ C: Khoan thăm dò

Tên công việc C1:  Khoan thăm dò bằng máy khoan khí ép.


Mô tả công việc: Di chuyển máy khoan vào vị trí làm việc, kiểm tra máy, lắp đặt dụng cụ và thiết bị khoan, tiến hành khoan lấy mẫu

		Ngày:


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 nhiệm vụ, mang trang bị BHLĐ cá nhân.

		- Hiểu rõ nhiệm vụ;


- Mang đầy đủ BHLĐ. 




		  Sổ nhật ký sản xuất, BHLĐ.

		Quy định an toàn, BHLĐ.  

		- Sắp xếp công việc trong ca; 


- Sử dụng trang bị BHLĐ.

		- Có tinh thần hợp tác;


- Có trách nhiệm. 

		Nhận nhiệm vụ không đầy đủ.



		2. Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị khoan vào vị trí làm việc.

		Đúng, đầy đủ dụng cụ, thiết bị theo công việc.

		- Hộ chiếu khoan nổ mìn;


- Máy khoan, mũi khoan;


- Máy nén khí

		- Công dụng của dụng cụ., thiết bị; 


- Quy cách sử dụng  dụng cụ và thiết bị khoan

		Lựa chọn dụng cụ, thiết bị khoan.

		Tự nguyện chấp hành

		- Không đầy đủ dụng cụ;


- Sắp xếp không hợp lý.



		3. Kiểm tra sự hoạt động của máy khoan

		Máy khoan hoạt động tốt.

		Dụng cụ bảo dưỡng.

		Cấu tạo, nguyên lý làm việc của khoan.

		 Thực hiện thao tác kiểm tra. 

		- Tự giác;


- Cẩn thận.

		Kiểm tra không đầy đủ theo quy trình.



		4. Kiểm tra,  đảm bảo điều kiện an toàn làm việc tại gương khoan.

		Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị vào làm việc.

		- Búa, choòng, xẻng, gỗ.


- Clê, mỏ lết.




		- Phương pháp kiểm tra, đảm bảo điều kiện an toàn;


- Các bước củng cố vị trí làm việc

		Thực hiện các thao tác củng cố 

		- Thận trọng;


- Có ý thức trách nhiệm trong công việc.

		  Đất đá rơi gây mất an toàn.



		5. Xác định vị trí của các lỗ khoan theo hộ chiếu.

		 Xác định đúng vị trí của các lỗ khoan trên gương hầm.

		- Hộ chiếu khoan nổ mìn;


- Choòng, sơn, thước đo.

		- Đọc bản vẽ;


- Phương pháp xác định vị trí lỗ khoan.

		 Thực hiện các thao tác xác định vị trí lỗ khoan trên gương hầm.

		- Tập trung;


- Chính xác.

		Xác định sai vị trí lỗ khoan.



		6. Đánh dấu vị trí lỗ khoan. 

		- Dấu lỗ khoan rõ ràng;


- Phân biệt được các nhóm lỗ khoan.




		- Hộ chiếu khoan nổ mìn;


- Choòng cày, cuốc chim, sơn, thước đo.

		Phương pháp đánh dấu lỗ khoan.

		 Đánh dấu các lỗ khoan tạo rạch trên gương hầm.




		- Tỷ mỉ;


- Cẩn thận.

		 Đánh dấu sai vị trí hoặc dấu không rõ ràng.



		7. Lắp bộ dụng cụ khoan.

		Bộ dụng cụ khoan lắp đầy đủ hoàn chỉnh đúng kỹ thuật.




		- Dụng cụ tháo lắp;


- Mũi khoan;


- Choòng khoan.

		- Cấu tạo nguyên lý làm việc của bộ dụng cụ khoan;


- Quy trình tháo lắp bộ  dụng cụ và thiết bị khoan.

		- Chọn dụng cụ cần thiết;


- Lắp đặt dụng cụ khoan. 

		- Thận trong


- Chính xác.

		- Lắp lệch ren;


- Mũi khoan không liên kết chắc với choòng.



		8. Đưa mũi khoan vào vị trí đánh dấu.

		 Đưa mũi khoan vào đúng vị trí đánh dấu lỗ khoan.

		- Giá khoan;


- Máy khoan




		 Phương pháp vận hành máy khoan.

		Thực hiện đưa mũi khoan vào vị trí đánh dấu.

		- Kịp thời;


- Đúng quy phạm.

		 Lệch vị trí  đánh dấu trên gương hầm.



		9. Vận hành máy khoan, khoan lỗ.

		- Khoan đúng hướng, đúng chiều sâu theo hộ chiếu;.


-  Thời gian khoan nhỏ hơn thời gian định mức.

		- Máy khoan;


- Choòng khoan;


- Máy nén khí

		 - Cấu tạo nguyên lý hoạt động của máy khoan;


- Quy trình vận hành máy khoan.

		Vận hành máy khoan.

		 Chấp hành đúng quy trình.

		Tốc độ khoan chậm.



		10. Dừng khoan lấy mẫu.

		- Kéo choòng khoan, mũi khoan ra khỏi lỗ khoan;


- Mẫu được đưa ra khỏi lỗ khoan.

		- Dụng cụ lấy mẫu;


- Dụng cụ đo và kiểm tra chuyên dùng.

		- Kỹ thuật địa chất, đo khí;


- Quy phạm an toàn về khí cháy nổ và khí CO2.

		- Sử dụng dụng cụ đo và kiểm tra;


- Xác định tính chất cơ lý của đất đá

		- Cương quyết;


- Thận trọng.

		- Kẹt choòng khoan và mũi khoan;


- Mẫu không đưa được ra khỏi lỗ khoan.



		11. Ghi sổ khoan thăm dò.

		- Ghi đầy đủ nội dung;


- Phân loại đất đá và các điều kiện đia chất.




		Sổ ghi chép, giấy bút.




		- Tính chất cơ lý của đất đá;


- Phương pháp ghi sổ.




		 Thực hiện ghi sổ theo quy định.

		- Nghiêm túc;


- Trung thực.

		- Ghi sai so với số liệu thực tế;


- Ghi không đủ các thông số cần thiết theo quy định.



		12. Thu dọn dụng cụ, thiết bị và vệ sinh công nghiệp.

		 - Dụng cụ để gọn gàng, vệ sinh sạch sẽ;


- Máy khoan để nơi quy định.

		  Xẻng, thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ.

		 Phân loại, sắp xếp  dụng cụ, thiết bị. 




		Thu dọn dụng cụ, thiết bị và vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc;


- Tự giác.

		Bỏ sót vật tư vật liệu.



		13. Bàn giao sản phẩm cho người có trách nhiệm.

		 Các thông số kỹ thuật về mẫu khoan, địa chất và khí.

		  Sổ bàn giao.

		 Thông số kỹ thuật.

		  Thực hiện  thủ tục bàn giao kết quả làm việc.

		- Trung thực;


- Có tinh thần hợp tác.

		Chưa bàn giao cụ thể





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ C: Khoan thăm dò

Tên công việc C2: Khoan thăm dò bằng máy khoan điện  

Mô tả công việc: Lắp mũi khoan và chòong khoan vào máy khoan sau đó thực hiện khoan các lỗ khoan theo vị trí đã được đánh dấu trên gương hầm.

		Ngày:


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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. Lắp mũi khoan vào choòng, lắp choòng khoan vào máy khoan.

		 Lắp chính xác, đúng chiều.

		 Dụng cụ thiết bị chuyên dùng.

		- Cấu tạo nguyên lý làm việc của thiết bị khoan;


- Quy trình tháo lắp dụng cụ và thiết bị khoan.

		- Thực hiện quy định khi lắp các thiết bị khoan khoan.


- Thực hiện quy trình vận hành máy khoan điện cầm tay.

		- Thận trọng


- Chính xác.

		 Mũi khoan lắp bị lệch.



		2. Tạo lỗ khoan mồi

		 Lỗ khoan mở lỗ phải chính xác.

		Máy khoan, mũi khoan, cuốc, choòng cày.

		 Phương pháp tạo lỗ khoan mồi.

		 Tạo lỗ khoan mồi đúng vị trí theo hộ chiếu.

		- Thận trọng;


- Chính xác.

		Lỗ khoan mồi không chính xác.



		3. Khoan sâu vào lỗ khoan và lấy phoi.

		 - Đảm bảo khoan đúng yêu cầu kỹ thuật, đủ độ sâu cần thiết;


- Phoi được lấy hết ra khỏi lỗ khoan.

		 Máy khoan, mũi khoan.

		 Phương pháp khoan lỗ mìn.




		 Thực hiện các thao tác khoan lỗ khoan. 

		- Cẩn thận;


- Đúng quy phạm.

		-  Độ sâu lỗ khoan không đủ;


- Phoi lấy chưa hết.



		4. Kiểm tra chiều sâu, góc nghiêng của lỗ khoan.

		 Đảm bảo các thông số của lỗ khoan.

		 Dụng cụ đo chuyên dùng.




		 Phương pháp kiểm tra lỗ khoan trên gương.

		 Kiểm tra đúng kỹ thuật.

		- Tập trung;


- Nghiêm túc.

		 Làm qua loa đại khái.



		5. Dừng khoan lấy mẫu.

		- Kéo choòng khoan, mũi khoan ra khỏi lỗ khoan;


- Mẫu được đưa ra khỏi lỗ khoan.

		- Dụng cụ lấy mẫu;


- Dụng cụ đo và kiểm tra chuyên dùng.

		- Kỹ thuật địa chất, đo khí;


- Quy phạm an toàn về khí cháy nổ và khí CO2

		- Sử dụng dụng cụ đo và kiểm tra;


- Xác định tính chất cơ lý của đất đá.

		- Cương quyết;


- Thận trọng.

		- Kẹt choòng khoan và mũi khoan;


- Mẫu không đưa được ra khỏi lỗ khoan.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ C: Khoan thăm dò

Tên công việc C3: Khoan thăm dò bằng máy khoan  thủy lực
 

Mô tả công việc:
Kiểm tra máy, lắp đặt dụng cụ. Thao tác khoan, lấy mẫu và kiểm tra mẫu khoan.

		Ngày:


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 máy và thiết bị khoan.

		Sự hoạt động của :


- Động cơ;


- Xi lanh, piston, bơm và các van thuỷ lực;


- Các thiết bị khoan: cần, choòng  khoan, mũi khoan. 




		Dụng cụ tháo lắp và bảo dưỡng

		Cấu tạo, nguyên lý làm việc của động cơ, hệ thống thuỷ lực của máy khoan.

		 Kiểm tra thông số kỹ thuật của máy và thiết bị khoan.

		- Tự giác;


- Có trách nhiệm.

		 Kiểm tra không đầy đủ theo quy trình.



		2. Lắp bộ dụng cụ khoan.

		Cần, choòng  khoan, mũi khoan lắp thành bộ hoàn chỉnh đúng kỹ thuật.


.




		- Dụng cụ tháo lắp;


- Mũi khoan;


- Choòng khoan.

		- Cấu tạo nguyên lý làm việc của bộ dụng cụ khoan;


- Quy trình tháo lắp bộ  dụng cụ và thiết bị khoan.

		Lắp đặt  dụng cụ khoan.                             

		- Thận trong;


- Chính xác.

		 Mũi khoan không liên kết chắc với choòng.



		3. Đưa mũi khoan vào vị trí đánh dấu.

		 Mũi khoan chạm vào đúng vị trí đánh dấu lỗ khoan.

		 Máy khoan.




		 Phương pháp vận hành máy khoan.

		Thao tác đưa mũi khoan vào vị trí đánh dấu.

		- Kịp thời;


- Đúng quy phạm.

		 Lệch vị trí  đánh dấu trên gương hầm.



		4. Vận hành máy khoan, khoan lỗ.

		 Khoan đúng hướng, đúng chiều sâu theo hộ chiếu.

		 Máy khoan.




		Đặc tính kỹ thuật, công dụng của máy khoan thuỷ lực.

		 Thao tác vận hành máy khoan.

		 Chấp hành đúng quy trình.

		 Khoan không đủ độ sâu.



		5. Dừng khoan lấy mẫu.

		- Kéo ống lấy mẫu, choòng khoan, mũi khoan ra khỏi lỗ khoan;


- Mẫu được bẻ và đưa ra khỏi lỗ khoan.

		- Máy khoan và thiết bị khoan;


- Dụng cụ lấy mẫu;


- Máy phân tích mẫu.




		- Quy trình vận hành máy khoan thuỷ lực;


- Kỹ thuật địa chất




		- Thao tác dừng máy khoan;


- Lấy mẫu tại các vị trí cần thiết.

		 Thận trong.




		Lấy mẫu không đúng vị trí cần thiết.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ C: Khoan thăm dò

Tên công việc C4:  Nối cần khoan


Mô tả công việc: Kéo mũi khoan lên khỏi đáy, làm sạch lỗ khoan, kẹp cần khoan và nối cần.

		Ngày:


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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. Kéo mũi khoan lên khỏi đáy.

		 Mũi khoan cách đáy lỗ khoan từ 20cm-30cm.

		- Máy khoan


- Tời máy khoan.

		Quy trình vận hành máy khoan.

		Thao tác vận hành máy  khoan.

		- Chính xác;


- Cẩn thận.

		Không kéo mũi khoan ra khỏi đáy lỗ khoan.



		2. Làm sạch phoi khoan ở đáy lỗ khoan.

		 Đáy lỗ khoan sạch không làm kẹt bộ dụng cụ khoan.

		- Nước;


- Khí nén.

		 Phương pháp lấy phoi khoan.

		Vận hành máy bơm, máy nén khí.

		- Kịp thời;


- Có trách nhiệm.

		Không đủ lượng nước theo yêu cầu.



		3. Kẹp cần khoan ở miệng lỗ khoan.

		 Cần khoan, choòng được kẹp chặt và giữ cố định ở miệng lỗ khoan.

		Dụng cụ kẹp cần chuyên dùng.

		Phương pháp kẹp cần khoan.

		 Sử dụng các dụng cụ để kẹp cần khoan.

		 Thận trọng




		Không kẹp được cần khoan.



		4. Tắt nước hoặc khí nén.

		Nước hoặc khí nén tới cột cần khoan được tắt hoàn toàn.

		 Máy bơm hoặc máy nén khí.




		Cấu tạo nguyên lý hoạt động của đường nước cung cấp cho máy khoan. 

		Thao tác tắt nước hoặc khí nén.

		- Thận trọng;


- Chính xác;


- Kịp thời.

		Tắt nước không đúng thời điểm.



		5. Nối cần khoan.

		- Cần được nối thêm đạt độ dài cần thiết;


- Mũi khoan tiếp xúc với đất đá ở đáy lỗ khoan và tạo thêm chiều sâu khoan.




		 Máy khoan, cần khoan.

		Phương pháp nối cần khoan. 

		Thực hiện nối cần khoan.

		- Thận trọng;


- Chính xác;


- Kịp thời.

		Cần nối không chắc chắn.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ C: Khoan thăm dò

Tên công việc C5:  Thay mũi khoan

Mô tả công việc:  Thực hiện thay mũi khoan bị mòn lắp mũi khoan mới để tạo thêm hiệu quả phá vỡ đất đá trong lỗ khoan

		Ngày:


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		1. Làm sạch đáy lỗ khoan.

		Dừng khoan, tiến hành bơm nước hoặc khí nén làm sạch phoi khoan trong lỗ khoan.

		   Máy khoan, máy bơm, máy nén khí.

		Áp suất nước hoặc khí nén cần thiết để làm sạch đáy lỗ khoan.

		Vận hành máy bơm, máy nén khí

		- Kịp thời; 


- Cẩn thận.

		Không làm sạch hết phoi khoan.



		2. Dừng việc lấy mẫu và cắt mẫu. 

		Mẫu được đưa ra khỏi lỗ khoan.

		   Máy khoan, máy bơm, máy nén khí.

		Quy trình cát mẫu.

		 Nâng dụng cụ lên xoay nhẹ để cắt mẫu và đưa mẫu ra khỏi lỗ khoan.

		- Thận trọng;


- Chính xác;


- Kịp thời.

		Không cắt được mẫu. 



		3. Kéo cột cần (choòng) ra khỏi lỗ khoan.

		Kéo hết cột cần khoan ra khỏi lỗ khoan.

		- Máy khoan;


- Tời máy khoan.

		Trình tự tháo cần khoan.

		Thao tác tháo lần lượt từng cần khoan.

		- Cẩn thận;


- Tập trung.

		Rơi cần, rơi mẫu khoan trong quá trình kéo tháo.



		4. Kiểm tra và tháo mũi khoan cũ.

		Mũi khoan cũ được tháo ra khỏi dụng cụ lấy mẫu.

		Dụng cụ tháo lắp chuyên dùng.

		Phương pháp kiểm tra và tháo mũi khoan.

		Quan sát kiểm tra tháo lắp mũi khoan.

		- Cương quyết;


- Đúng quy phạm.

		Làm bẹp méo bộ dụng cụ lấy mẫu khoan.



		5. Lắp mũi khoan mới.

		Mũi khoan mới lắp vào bộ dụng cụ lấy mẫu. 

		Dụng cụ tháo lắp chuyên dùng.

		Quy trình  lắp mũi khoan.

		Sử dụng dụng cụ tháo lắp.

		 Bình tĩnh.

		Lắp các ren mũi khoan không chắc chắn.



		6. Thả bộ dụng cụ có mũi khoan mới vào lỗ khoan.

		Nối lần lượt các cần khoan, đưa mũi khoan mới đến đáy lỗ khoan.

		Máy khoan.

		- Quy trình lắp các cần khoan; 


- Quy trình vận hành máy khoan.

		Thực hiện  theo quy trình. 

		- Nghiêm túc;


- Tập trung.

		Lắp cần khoan không hết ren



		7. Cung cấp nước hoặc khí nén.

		Nước hoặc khí nén đảm bảo tuần hoàn, làm sạch mùn khoan và mát mũi khoan.

		- Máy khoan;


- Máy bơm nước;


- Máy nén khí.

		Quy trình cung cấp nước hoặc khí nén.

		Vận hành máy bơm, máy nén khí.

		 Kịp thời.

		Lưu lượng nước hoặc áp suất khí nén không đủ.



		8. Tiếp tục khoan sâu.

		Mũi khoan tiếp xúc với đất đá ở đáy lỗ khoan và tạo thêm chiều sâu khoan.

		Máy khoan.

		Quy trình vận hành máy khoan.

		Thực hiện  quy trình vận hành máy khoan.

		- Tập trung; 


- Đúng quy phạm.

		Mũi khoan có thể bị kẹt gây sự cố gãy cần.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ C: Khoan thăm dò

Tên công việc C6:  Xử lý sự cố kẹt chòong khoan


Mô tả công việc:
Sử dụng các dụng cụ cứu chữa chòong khoan bị kẹt, bị gãy mắc lại trong lỗ khoan.

		Ngày:


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 kiểm tra máy, choòng, mũi khoan. 

		 - Đầy đủ , đúng chủng loại dụng cụ;


- Máy và thiết bị khoan đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật.

		- Máy khoan, choòng khoan, mũi khoan.

		- Danh mục dụng cụ kiểm tra;


- Phương pháp kiểm tra máy và thiết bị khoan.

		 - Chọn dụng cụ, vật tư, thiết bị cần thiết;


- Kiểm tra máy và thiết bị khoan.

		- Tự giác; 


- Có trách nhiệm.

		Chuẩn bị không đủ dụng cụ.



		2. Kiểm tra tình trạng kẹt, gãy chòong.

		 Xác định được tình trạng kẹt, gãy chòong.

		- Các thiết bị phụ trợ.


- Các dụng cụ chuyên dùng.

		Phương pháp đánh giá tình trạng của lỗ khoan. 

		Kiểm tra tình trạng kẹt, gãy chòong    khoan.

		- Kịp thời;


- Cẩn thận.

		Không tập trung.



		3. Xử lý sự cố.

		- Xử lý dứt điểm sự cố đã xảy ra; 


- Thay thế được choòng khoan mới.

		- Các thiết bị phụ trợ;


- Các dụng cụ chuyên dùng.

		Phương án xử lý sự cố.

		Xử lý sự cố.

		Cương quyết.

		Lúng túng trong việc lựa chon phương án xử lý.



		4. Bàn giao dụng cụ, thiết bị. 

		 - Bàn giao theo đúng thủ tục;


- Máy khoan hoạt động tốt.

		Sổ bàn giao.

		Thông số kỹ thuật.

		 Bàn giao kết quả khắc phục sự cố.

		 Có tinh thần hợp tác.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ C: Khoan thăm dò

Tên công việc C7: Xử lý sự cố rơi mũi khoan 

Mô tả công việc:
Xác định vị trí mũi khoan bị rơi trong lỗ khoan, sử dụng các dụng cụ lấy mũi khoan.

		Ngày:


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:





		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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, xác định  vị trí mũi khoan bị rơi.




		 Xác định được vị trí mũi khoan bị rơi.




		- Các thiết bị phụ trợ;


- Dụng cụ chuyên dùng.

		Phương pháp kiểm tra, xác định  vị trí mũi khoan bị rơi.

		 Thực hiện thao tác kiểm tra xác định vị trí mũi khoan bị rơi.

		- Tự giác;


- Có tinh thần trách nhiệm.

		- Kiểm tra không hết;


- Không xác định được vị trí của mũi khoan bị rơi.



		2 Lấy mũi khoan bị rơi trong lỗ khoan.

		 Lấy được mũi khoan.

		- Dụng cụ lấy mũi khoan rơi;


- Máy khoan, chòong.

		Phương pháp lấy mũi khoan bị rơi trong lỗ khoan.

		 Sử dụng các dụng cụ lấy mũi khoan. 

		- Kịp thời;


- Có tinh thần hợp tác.

		 Định vị được mũi khoan nhưng mũi lại bị rơi.



		3. Thu dọn dụng cụ và vệ sinh công nghiệp.

		Đúng quy trình bảo dưỡng, vệ sinh công nghiệp máy khoan.

		- Dụng cụ chuyên dùng.


- Dầu mỡ bôi trơn, dẻ lau.

		Quy trình bảo dưỡng máy khoan.

		 Thực hiện quy trình bảo dưỡng máy khoan.

		- Thận trọng;


- Chính xác.

		 Không đảm bảo VSCN.



		4. Bàn giao sản phẩm cho người có trách nhiệm.

		 Bàn giao theo đúng thủ tục.

		 Sổ bàn giao

		Các thông số kỹ thuật của máy khoan.

		 Thực hiện được thủ tục bàn giao.

		 Có tinh thần hợp tác.

		Chưa bàn giao cụ thể.



		

		

		

		

		

		

		





PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ


KHOAN ĐÀO ĐƯỜNG HẦM


NHIỆM VỤ D


PHÁ VỠ ĐẤT ĐÁ TẠO ĐƯỜNG HẦM

PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ D: Phá vỡ đất đá tạo đường hầm.

Tên công việc D1:  Đọc hộ chiếu khoan nổ mìn


Mô tả công việc:
Đọc hộ chiếu khoan, đọc các thông số kỹ thuật lỗ khoan và hộ chiếu nổ mìn.

		Ngày:


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 nhiệm vụ.

		 Hiểu rõ nhiệm vụ đọc hộ chiếu.

		  Sổ nhật ký sản xuất, hộ chiếu khoan nổ mìn.

		Trình tự đọc hộ chiếu khoan nổ mìn.

		  Sắp xếp công việc theo nhiệm vụ. 

		- Có tinh thần hợp tác;


- Có trách nhiệm. 

		



		2. Đọc hộ chiếu khoan.

		Đọc chính xác hộ chiếu khoan.

		  Hộ chiếu khoan.




		Phương pháp đọc bản vẽ.

		 Đọc bản vẽ hộ chiếu khoan.

		- Tập trung;


- Bình tĩnh.

		Nhẫm lẫn số lượng lỗ khoan. 



		3. Đọc các thông số lỗ khoan.

		- Đọc hết các thông số theo quy định;


- Biết được đường kính lỗ khoan, chiều sâu lỗ khoan, góc nghiêng lỗ khoan.

		- Bản vẽ;


- Bảng chỉ tiêu thông số kỹ thuật.

		- Đọc bản vẽ;


- Yêu cầu kỹ thuật khoan.

		 Ghi nhận các thông số theo thiết kế.

		- Nghiêm túc; 


- Tập trung.

		Đọc sai kích thước lỗ khoan.



		4. Đọc hộ chiếu nổ mìn.

		- Đọc chính xác hộ chiếu nổ mìn;


- Nắm bắt được các thông tin về vật liệu, phương tiện nổ, quy cách nạp nổ.

		Hộ chiếu nổ mìn.

		- Quy trình đọc bản vẽ;


- Kỹ thuật nạp, nổ;


- Quy định an toàn.

		Đọc bản vẽ hộ chiếu nổ mìn.

 

		- Tập trung;


- Thận trọng.

		Không nhớ hết các yêu cầu kỹ thuật.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ D: Phá vỡ đất đá tạo đường hầm.

Tên công việc D2:  Đánh dấu lỗ khoan theo hộ chiếu.


Mô tả công việc:
Đánh dấu vị trí các lỗ khoan ở trên gương hầm theo hộ chiếu. đảm bảo chính xác, dễ quan sát.

		Ngày:


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 nhiệm vụ mang trang bị BHLĐ cá nhân.

		 Hiểu rõ tác dụng của trang bị BHLĐ. 

		  Sổ nhật ký sản xuất, BHLĐ.

		Quy định an toàn.

		-  Sắp xếp công việc trong ca;


- Sử dụng trang bị BHLĐ.

		  - Có tinh thần hợp tác;


- Có trách nhiệm. 

		Nhận nhiệm vụ không đầy đủ.



		2. Chuẩn bị dụng cụ lấy dấu.

		Chuẩn bị đầy đủ và đúng chủng loại dụng cụ phục vụ việc lấy dấu.

		- Sơ đồ bố trí lỗ khoan;


- Sơn, choòng cày, thước. 

		 Cách lựa chọn và sử dụng dụng cụ.

		 Chọn dụng cụ để lấy dấu.

		Tự nguyện chấp hành.

		 Không đầy đủ, không đúng chủng loại.



		3. Đánh dấu nhóm lỗ khoan tạo rạch.

		- Dấu lỗ khoan rõ ràng;


- Phân biệt được nhóm lỗ khoan tạo rạch;


- Thời gian lấy dấu nhỏ hơn thời gian định mức.

		- Hộ chiếu khoan nổ mìn;


- Choòng cày, cuốc chim, sơn, thước đo.

		Phương pháp xác định vị trí lỗ khoan tạo rạch trên gương hầm.

		Đánh dấu  các lỗ khoan tạo rạch trên gương hầm.

		- Tập trung;


- Tỷ mỉ.

		- Đánh dấu sai vị trí so với hộ chiếu;


- Đánh dấu không rõ ràng.



		4. Đánh dấu lỗ khoan phá.

		- Phân biệt được nhóm lỗ khoan phá;


- Số lượng, khoảng cách lỗ khoan phá đúng theo yêu cầu kỹ thuật. 

		Sơn, thước đo.

		Phân biệt vị trí lỗ khoan phá và lỗ khoan tạo rạch.

		 Đánh dấu các lỗ khoan phá trên gương hầm.




		- Ngiêm túc;


- Đúng quy phạm.

		Đánh dấu  không đúng khoảng cách theo sơ đồ.






		5. Đánh dấu lỗ khoan tạo biên.

		- Nhóm lỗ khoan tạo biên có khoảng cách ngắn hơn;


- Vị trí đánh dấu lỗ khoan đúng theo hộ chiếu thiết kế. 

		Sơn, thước đo.

		 Quy trình đánh dấu lỗ khoan tạo biên. trên gương hầm.

		 Đánh dấu các lỗ khoan tạo biên. trên gương hầm.




		- Bình tĩnh;


- Cẩn thận.

		- Đánh dấu thiếu lỗ;


- Khoảng cách giữa các lỗ đánh dấu không đều nhau.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ D: Phá vỡ đất đá tạo đường hầm.

Tên công việc D3:  Khoan lỗ mìn bằng máy khoan điện cầm tay.


Mô tả công việc:
Chuẩn bị và kiểm tra dụng cụ, thiết bị khoan, lắp choòng, mũi, máy khoan, giá khoan, sau đó khoan các lỗ khoan theo vị trí đã được đánh dấu trên gương hầm. 

		Ngày:


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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, thiết bị khoan vào vị trí làm việc.

		  Đúng, đầy đủ dụng cụ, thiết bị theo công việc.

		- Hộ chiếu khoan nổ mìn;


- Máy khoan, mũi khoan.

		- Công dụng của dụng cụ., thiết bị; 


- Cách sử dụng  máy khoan.

		Lựa chọn dụng cụ, thiết bị khoan.

		Tự nguyện chấp hành.

		- Không đủ;


- Sắp xếp không hợp lý.



		2. Kiểm tra điều kiện an toàn tại gương khoan.

		  Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị vào làm việc.

		- Búa, choòng, xẻng, gỗ.


- Clê, mỏ lết.




		- Phương pháp kiểm tra;


- Quy tắc an toàn lao động

		  Kiểm tra đảm bảo điều kiện an toàn tại gương khoan

		- Thận trọng;


- Có ý thức trách nhiệm trong công việc.

		  Đất đá rơi gây mất an toàn.



		3. Lắp mũi khoan vào choòng, lắp choòng khoan vào máy khoan.

		 Lắp chính xác, đúng chiều.

		 Dụng cụ thiết bị chuyên dùng.

		 Danh mục


các dụng cụ cần thiết để lắp mũi, choòng khoan.

		- Thực hiện quy định khi lắp các thiết bị khoan;


- Vận hành máy khoan điện cầm tay.

		- Thận trọng;


- Chính xác.

		 Mũi khoan lắp bị lệch.



		4. Tạo lỗ khoan mồi.

		 Lỗ khoan mở lỗ phải chính xác.

		Máy khoan, mũi khoan , cuốc, choòng cày.

		 Sắp xếp đúng trình tự công việc tạo lỗ khoan mồi.

		 Thực hiện


tạo lỗ khoan mồi. 

		- Thận trọng;


- Chính xác.

		Lỗ khoan mồi không chính xác.



		5. Khoan sâu lỗ khoan và lấy phoi.

		- Đúng và đủ số lượng;


- Đảm bảo các thông số của lỗ khoan.

		 Choòng cày, cuốc chim, máy khoan, mũi khoan.

		 - Phương pháp khoan lỗ mìn;


- Kỹ thuật lấy phoi khoan

		- Thực hiện các thao tác khoan lỗ khoan;


- Lấy phoi khoan.

		- Cẩn thận;


- Đúng quy phạm.

		- Độ sâu lỗ khoan không đều nhau;


- Lỗ khoan không sach.



		6. Thu dọn dụng cụ, thiết bị và vệ sinh công nghiệp.

		 - Dụng cụ để gọn gàng, vệ sinh sạch sẽ;


- Máy khoan để đúng nơi quy định.

		Xẻng, thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ.

		Phân loại, sắp xếp  dụng cụ, thiết bị. 




		Thu dọn dụng cụ, thiết bị và vệ sinh công nghiệp.

		Ngiêm túc.

		Bỏ sót vật tư vật liệu.



		7. Bàn giao sản phẩm cho người có trách nhiệm.

		- Lỗ mìn trên gương được khoan theo hộ chiếu; 


- Đảm bảo các thông số kỹ thuật.

		Sổ bàn giao.

		Trình tự bàn giao sản phẩm.

		  Thực hiện thủ tục bàn giao kết quả làm việc.

		Trung thực.

		Chưa bàn giao cụ thể.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ D: Phá vỡ đất đá tạo đường hầm.

Tên công việc D4:
Khoan lỗ mìn bằng máy khoan khí ép.



Mô tả công việc:
Lắp choòng, mũi, máy khoan, giá khoan; tạo lỗ khoan mồi và khoan lỗ mìn trên gương hầm. 

		Ngày:


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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. Lắp mũi vào choòng, lắp choòng khoan vào máy khoan.

		Lắp chính xác, đúng chiều.

		  Dụng cụ thiết bị chuyên dùng.

		  Quy trình lắp đặt và vận hành máy khoan khí nén.

		Thực hiện quy định khi lắp các thiết bị khoan.




		- Thận trọng;


- Chính xác.

		Mũi khoan lắp bị lệch.



		2. Tạo lỗ khoan mồi

		Lỗ khoan mở lỗ phải chính xác.

		  Máy khoan, mũi khoan , cuốc, choòng cày.

		 Kỹ thuật tạo lỗ khoan mồi.

		Tạo lỗ khoan mồi đúng vị trí kích thước.

		- Kịp thời;


- Tập trung.

		Lỗ khoan mồi không chính xác.



		3. Khoan sâu lỗ khoan và lấy phoi.

		- Đúng và đủ số lượng lỗ khoan;


- Đảm bảo các thông số của lỗ khoan.

		- Choòng, cuốc chim, máy, mũi khoan;


- Máy bơm và ống dẫn nước.

		- Phương pháp khoan lỗ mìn;


- Kỹ thuật lấy phoi khoan.

		Thực hiện khoan lỗ khoan và lấy phoi.

		- Cẩn thận;


- Đúng quy phạm.

		- Độ sâu lỗ khoan không đều nhau;


- Lỗ khoan không sach phoi khoan.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ D: Phá vỡ đất đá tạo đường hầm.

Tên công việc D5:
 Khoan lỗ mìn bằng  xe khoan




Mô tả công việc:  Di chuyển xe khoan vào gương hầm, khoan lỗ mìn theo hộ chiếu. 

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:





		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 xe khoan, dụng cụ khoan.

		Xe khoan, dụng cụ khoan làm việc tốt.

		Choòng khoan mũi khoan và dụng cụ chuyên dùng.

		Cấu tạo, nguyên lý làm việc của xe khoan, dụng cụ khoan.

		Thực hiện các thao tác kiểm tra. 

		- Tự giác;


- Kịp thời.

		 Không bảo dưỡng đúng theo yêu cầu.



		2. Di chuyển xe khoan vào gương khoan.

		- Di chuyển nhanh chóng;


- Vị trí đứng thuận lợi, an toàn.




		Xe khoan.

		- Quy trình vận hành xe khoan; 


- Kỹ thuật di chuyển xe khoan .

		Di chuyển, vận hành xe khoan vào gương khoan.

		- Thận trọng;


- Chính xác.

		 Vị trí đứng không đúng và không an toàn



		3. Tạo lỗ khoan mồi.

		  Lỗ khoan mở lỗ chính xác.

		Máy khoan, mũi khoan , cuốc, choòng cày.

		- Phương pháp tạo lỗ khoan mồi;


- Kỹ thuật lấy phoi khoan. 

		 Khoan lỗ khoan theo hộ chiếu.

		- Cẩn thận;


- Tập trung.

		Lỗ khoan mồi không đúng vị trí.



		4. Khoan sâu lỗ khoan và lấy phoi.

		- Đúng và đủ số lượng lỗ khoan;


- Đảm bảo các thông số của lỗ khoan.

		- Hộ chiếu khoan nổ mìn;


-  Xe khoan;


- Máy bơm và ống dẫn nước.

		 Quy trình khoan lỗ mìn gương.

		 Thực hiện các thao tác khoan và lấy phoi khoan.




		- Cẩn thận;


- Đúng quy phạm.

		- Độ sâu lỗ khoan không đều nhau;


- Lỗ khoan không sach phoi khoan.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ D: Phá vỡ đất đá tạo đường hầm.

Tên công việc D6:
 Kiểm tra làm sạch lỗ khoan.


Mô tả công việc:  Kiểm tra chiều sâu và góc nghiêng của lỗ khoan, dùng khí nén, nước hoặc dụng cụ chuyên dùng lấy sạch phoi khoan trong lỗ khoan.

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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, thiết bị, vật liệu và vận chuyển đến vị trí  làm việc.    

		 Đầy đủ dụng cụ, vật tư theo công việc

		 - Thước.


- Máy nén khí, bơm nước, dụng cụ lấy phoi khoan. 

		- Công dụng của dụng cụ vật liệu;


- Quy cách sử dụng  dụng cụ, vật liệu. thi công.

		Lựa chọn dụng cụ, vật tư cần thiết cho công việc. 

		Tự nguyện chấp hành. 

		- Không đủ.


- Sắp xếp không hợp lý.



		2. Kiểm tra chiều sâu, góc nghiêng của lỗ khoan.

		 Đảm bảo các thông số của lỗ khoan.

		 Dụng cụ đo chuyên dùng.




		 Phương pháp kiểm tra lỗ khoan trên gương.

		Kiểm tra độ sâu, góc nghiêng của lỗ khoan.

		- Tập trung


- Nghiêm túc.

		Làm qua loa đại khái.



		3. Làm sạch lỗ khoan.

		 Lấy hết phoi ở trong lỗ khoan.

		 Máy nén khí, bơm nước.

		Xác định phoi trong lỗ khoan.

		Làm sạch lỗ khoan

		- Kịp thời.


- Cẩn thận.

		Chưa lấy hết phoi.



		4. Dọn vệ sinh công nghiệp

		 Dụng cụ để gọn gàng, vệ sinh sạch sẽ

		Xẻng, thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ.

		Phân loại, sắp xếp vật liệu dụng cụ. 




		Vệ sinh công nghiệp.

		- Cẩn thận;


- Tự nguyện.

		Vật liệu thừa chưa được dọn hết.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ D: Phá vỡ đất đá tạo đường hầm.

Tên công việc D7: Chuẩn bị phương tiện và vật liệu nổ mìn


Mô tả công việc: Chuẩn bị các dụng cụ, phương tiện, vật liệu nổ và vận chuyển vào khu vực cần nổ ở gương hầm.

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 nhiệm vụ, mang trang bị BHLĐ cá nhân.

		Cần hiểu rõ tác dụng của trang bị BHLĐ. 

		Sổ nhật ký sản xuất, BHLĐ.

		Quy định bảo hộ lao động.

		- Sắp xếp công việc trong ca; 


- Sử dụng trang bị BHLĐ.

		 - Có tinh thần hợp tác;


- Có trách nhiệm. 

		Nhận nhiệm vụ không đầy đủ.



		2. Chuẩn bị thuốc nổ.

		- Đúng loại thuốc nổ theo yêu cầu;   


- Chuẩn bị đủ số lượng, theo hộ chiếu.

		 Bao đựng thuốc nổ.

		 Phương pháp lựa chọn thuốc nổ.

		 Xác định số lượng, loại liệu nổ.

		- Cẩn thận;


- Ngiêm túc.

		Nhớ không đúng mã số ký hiệu thuốc nổ.



		3.Chuẩn bị phương tiện nổ.

		- Phương tiện nổ đủ số lượng, đúng chủng loại theo hộ chiếu;


- Đảm bảo các quy phạm an toàn. 

		- Hòm đựng chuyên dùng;


- Bàn gỗ;


- Kíp nổ, dây điện, máy nổ mìn.

		 Quy trình lựa chọn, sắp xếp phương tiện nổ.

		- Lựa chon phương tiện nổ;


- Sắp xếp phương tiện nổ đúng quy phạm.

		- Thận trọng;


- Đúng theo quy phạm.

		Chuẩn bị không đủ số lượng.



		4. Chuẩn bị bua mìn.

		  Vật liệu làm bua đúng theo quy định.

		Vật liệu bua mìn như: cát, sét, nước.

		 Quy định làm bua mìn.

		 Phương pháp chọn vật liệu làm bua.

		Tập trung.




		Vật liệu bua không đúng yêu cầu.



		5 Vận chuyển phương tiện vật liệu nổ vào vị trí nổ mìn.

		- Đảm bảo an toàn;


- Vận chuyển và bảo quản bằng thiết bị chuyên dùng.




		 Dụng cụ chuyên dùng.

		Quy định của công tác quản lý vận chuyển vật liệu nổ.

		 Lựa chọn hình thức vận chuyển vật liệu nổ.




		- Cẩn thận;


- Kịp thời.

		 Không thực hiện đúng quy phạm an toàn.



		6. Bàn giao phương tiện vật liệu nổ cho thợ nổ mìn.

		 Bàn giao đủ số lượng. 

		- Dụng cụ chuyên dùng;


- Sổ bàn giao.

		 Trình tự bàn giao phương tiện và vật liệu nổ.

		  Thực hiện  thủ tục bàn giao phương tiện và vật liệu nổ.

		- Trung thực;


- Có tinh thần hợp tác.

		- Bàn giao thiếu;


- Không ghi sổ sách.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ D: Phá vỡ đất đá tạo đường hầm.

Tên công việc D8:
 Bố trí người gác mìn theo hộ chiếu



Mô tả công việc: Cắm cờ cảnh giới những khu vực nguy hiểm, cử người canh gác những vị trí trọng yếu. 

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 vị trí cần cảnh giới theo hộ chiếu nổ mìn.

		 Các vị trí cần cảnh giới theo hộ chiếu.

		 Hộ chiếu nổ mìn.

		 Phương pháp kiểm tra.

		Thực hiện kiểm tra vị trí cần cảnh giới theo hộ chiếu nổ mìn

		Tập trung.




		Kiểm tra qua loa.



		2. Phân công người canh gác.

		- Sắp xếp đủ người;


- Đúng vị trí theo quy định.

		Sổ công tác.

		 Nhiệm vụ người gác mìn.

		 Phân công người canh gác.

		Nghiêm túc, cương quyết.

		Chưa cụ thể.



		3. Cắm cờ các vị trí cấm người qua lại.

		- Đầy đủ các vị trí theo quy định;


-  Cờ hiệu dễ quan sát và nhận biết.

		Cờ hiệu.




		Nhận biết vị trí cần thiết phải cắm cờ báo hiệu.

		 Cắm cờ tại các vị trí cấm người qua lại.

		 Cẩn thận




		Không cắm cờ đủ số lượng yêu cầu .



		4. Cảnh giới các vị trí trọng yếu;

		- Cảnh giới vị trí quan trọng nằm trong vùng nguy hiểm;


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị. 

		Hộ chiếu nổ mìn.

		Hình thức cảnh giới. 

		 Thực hiện 


cảnh giới các vị trí nguy hiểm.

		- Có trách nhiệm;


- Trung thực.

		Làm chiếu lệ không tập trung;



		5. Phát tín hiệu đã kiểm soát khu vực cảnh giới.

		 -Tín hiệu đặc trưng dễ nhận biết;


- Khu vực nổ mìn đảm bảo an toàn. 

		- Cờ hiệu;


- Còi.

		 Quy định về việc phát tín trong công tác nổ mìn.

		Phát tín hiệu.  

		- Kịp thời;


- Cương quyết.

		Tín hiệu không rõ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ D: Phá vỡ đất đá tạo đường hầm.

Tên công việc D9:
 Nạp mìn


Mô tả công việc: Kiểm tra vị trí nổ mìn ở gương hầm, vận chuyển thuốc nổ, phương tiện nổ đến nơi nạp mìn, tra kíp, nạp thuốc và nạp bua vào lỗ khoan. 

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 vị trí nạp mìn, di chuyển thiết bị về vị trí an toàn.

		- Lỗ mìn trên gương đã được làm sạch phoi; 


- Củng cố độ ổn định của vì chống;


- Di chuyển các thiết bị về nơi quy định.




		Gậy, búa, xe gòong.

		- Phương pháp kiểm tra vị trí nạp mìn;


- Các bước di chuyển thiết. bị.

		- Kiểm tra vị trí nạp mìn;


- Làm sạch phoi trong lỗ mìn.




		- Tự giác;


- Ngiêm túc.

		Làm chiếu lệ.



		2. Chuyển vật  liệu nổ, phương tiện nổ vào vị trí.

		- Vận chuyển phải đảm bảo an toàn;


- Vận chuyển bằng dụng cụ chuyên dùng.

		 Dụng cụ chuyên dùng. 




		Quy định của công tác vận chuyển vật liệu nổ.

		Lựa chọn hình thức vận chuyển.




		- Kịp thời.


- Cương quyết.

		Không đúng vị trí tập kết quy định.



		3. Tra kíp vào thỏi thuốc.

		- Đúng vị trí;


- Không tạo lỗ ở thỏi thuốc trước khi tra kíp;


- Hai dây dẫn của một kíp điện phải được nối ngắn mạch  với nhau.  

		 Kíp nổ, thuốc nổ, dùi tre.

		- Quy phạm an toàn;


- Trình tự thực hiện các bước công việc tra kíp.

		Tra kíp vào thỏi thuốc.

		- Cẩn thận;


- Tỉ mỉ.

		Không đúng vị trí.



		4. Nạp thuốc vào lỗ khoan. 

		- Nạp thuốc vào lỗ đảm bảo an toàn;


- Lượng thuốc nổ phù hợp từng loại lỗ mìn theo hộ chiếu;


- Thỏi thuốc được nạp phân đoạn bằng không khí hoặc buộc trên gậy gỗ, tre trong lỗ mìn tạo biên.

		 Kíp, thuốc, gậy nạp mìn chuyên dùng.

		Quy trình nạp thuốc vào lỗ khoan.

		Thực hiện nạp thuốc vào lỗ khoan.

		- Thận trọng;


- Đúng quy phạm.

		 Không sử dụng gậy nạp mìn bằng gỗ.






		5. Nạp bua vào các lỗ mìn.

		 - Bua phải đảm bảo đúng chất lượng, đủ chiều dài;


- Bua làm bằng hỗn hợp sét + cát với tỷ lệ 70( + 30(.

		Vật liệu làm bua, gậy tre.

		Kỹ thuật nạp bua mìn.

		Nạp bua vào lỗ mìn.

		- Cẩn thận;


- Tập trung.

		Cỡ hạt cốt liệu làm bua quá to.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ D: Phá vỡ đất đá tạo đường hầm.

Tên công việc D10: Đấu nối mạng nổ theo hộ chiếu. 


Mô tả công việc: Đấu nối dây  kíp nổ với  dây chính và mạng dây chính với nguồn điện theo sơ đồ đấu nối trong hộ chiếu nổ mìn

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 kỹ thuật của lỗ mìn. 

		- Các lỗ mìn đã được nạp thuốc và bua, dây kíp điện đưa ra ngoài lỗ mìn;


- Xung quanh gương lỗ mìn được làm sạch vật liệu thừa.

		 Gậy gỗ.

		Phương pháp kiểm tra tình trạng kỹ thuật lỗ mìn.

		- Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của lỗ mìn;


- Làm vệ sinh xung quanh gương lỗ mìn.

		- Tự giác;


- Ngiêm túc.

		- Làm qua loa;


- Bỏ sót vật liệu thừa. 






		2. Vận chuyển dây điện, máy nổ mìn  đến gương lỗ mìn. 

		- Dây điện phải đúng chủng loại, kích thước, số lượng;


- Để đúng nơi quy định.  

		 Dụng cụ chuyên dùng.

		 Cách sử dụng phương tiện nổ.

		Vận chuyển  dây điện, máy nổ mìn đến gương lỗ mìn.

		- Tập trung;


- Kịp thời.

		Nhầm lẫn giữa dây chính với dây kíp điện.



		3. Đấu nối dây  kíp nổ với  mạng dây chính.

		Sơ đồ đấu nối mạng nổ phải đúng hộ chiếu thiết kế.

		 Thuốc nổ, dây chính, dây cầu, máy nổ mìn, hộ chiếu nổ mìn.

		   Phương pháp đấu nối dây  kíp nổ với  mạng dây chính.

		  Đấu nối dây  kíp nổ với  mạng dây chính. 

		- Cẩn thận


- Đúng quy phạm 

		Các mối nối không chặt.



		4. Đấu nối dây chính của mạng nổ với cầu dao của nguồn điện.

		- Hai dây chính của mạng nổ phải được nối ngắn mạch với nhau;


- Cầu dao điện do người chỉ huy nổ mìn điều khiển.

		Dây điện, cầu dao, máy nổ mìn.

		 Kỹ thuật đấu nối mạng nổ mìn.

		Thực hiện đấu nối dây chính của mạng nổ với cầu dao của nguồn điện.

		Tập trung.

		



		5. Hoàn thiện mạng nổ.

		- Mạng nổ được đấu nối đúng theo hộ chiếu;


- Vật liệu thừa được đưa ra khỏi khu vực mạng nổ. 

		Hộ chiếu nổ mìn.

		Yêu cầu kỹ thuật của mạng nổ.

		- Thực hiện hoàn thiện mạng nổ;


- Thu dọn phế liệu.

		Có trách nhiệm.

		Bỏ sót vật liệu thừa. 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ D: Phá vỡ đất đá tạo đường hầm.

Tên công việc D11:  Kiểm tra mạng nổ và nổ mìn    


Mô tả công việc:  Kiểm tra điện trở, điện áp của mạng điện và nguồn điện của mạng  nổ mìn, sau đó tiến hành nổ mìn.

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 điện khu vực nổ mìn.

		- Phát tín hiệu; 


- Cắt toàn bộ điện khu vực nổ mìn.




		 Dụng cụ chuyên dùng.

		 Quy phạm an toàn nổ mìn.

		 Thực hiện đúng trình tự công việc.

		- Kịp thời;


- Cương quyết.


 

		Điện chập chờn cắt không dứt khoát.



		2. Kiểm tra điện trở của mạng nổ.

		- Đảm bảo điện trở của mạng nổ là nhỏ nhất;


- Đặc tính của dụng cụ đo có dòng có dòng điện đi vào mạng ≤ 0,05A để đảm bảo an toàn;


- Điện trở tính toán so với điện trở thực tế không quá 10%.

		 Đồng hồ đo điện trở của mạng nổ, dây chính.

		 Phương pháp kiểm tra điện trở mạng nổ.

		- Sử dụng các dụng cụ đo điện trở;


- Đọc điện trở của mạng nổ.

		- Cẩn thận


- Tập trung.

		 Điện trở của mạng nổ lớn hơn quy định.



		3. Kiểm tra dòng điện đi qua mạng nổ.

		- Hai đầu dây dụng cụ đo không tiếp xúc mạng điện nổ mìn quá 4giây;


- Đảm bảo dòng điện qua kíp không làm nổ kíp điện.

		 Đồng hồ đo dòng điện của mạng nổ.

		Phương pháp kiểm tra  dòng điện đi qua  mạng nổ.

		 - Sử dụng các dụng cụ đo dòng điện;


- Đọc trị số dòng điện, đi qua mạng nổ.

		- Bình tĩnh;


- Thận trọng.

		 Thời gian đo quá lâu.






		4. Kiểm tra điện áp nguồn điện. 

		 Sử dụng với điện áp quy định.

		- Máy nổ mìn hoặc lưới điện chiếu sáng;


- Thiết bị đo chuyên dùng.

		 Quy trình kiểm tra điện áp của nguồn điện. 

		- Sử dụng các dụng cụ đo điện áp;  

- Đọc trị số điện áp.

		 Thận trọng.

		  Không đủ điện áp quy định.



		5. Nổ mìn. 

		- Chỉ khởi nổ khi người và các thiết bị dừng hoạt động và tránh đến vị trí an toàn. 


- Cắt toàn bộ điện khu vực nổ mìn

		Hộ chiếu nổ mìn.

		Xác định vị trí, thời điểm phát nổ.

		Thực hiện nổ mìn.

		- Dứt khoát;


- Đúng quy phạm;


- Tập trung

		



		6. Kiểm tra kết quả nổ mìn.

		- Sau khi nổ mìn 10 ÷30 phút mới được vào bãi nổ kiểm tra;


- Quan sát bãi nổ để xác định mìn câm.


- Vật liệu thừa được đưa ra khỏi khu vực nổ mìn




		Hộ chiếu khoan nổ mìn.

		Phương pháp kiểm tra kết quả nổ mìn.

		 Thực hiện  kiểm tra kết quả nổ mìn.

		- Tự nguyện.


- Có trách nhiệm.

		Vào bãi nổ khi chưa đủ thời gian quy định.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ D: Phá vỡ đất đá tạo đường hầm.

Tên công việc D12:
Xử lý mìn câm.



Mô tả công việc: Lựa chọn phương án xử lý mìn câm; khoan lỗ mìn mới, nạp thuốc, nổ mìn để kích nổ mìn câm.

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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. Lựa chọn phương án xử lý mìn câm.

		Lựa chọn phương án xử lý mìn câm hiệu quả nhất, phù hợp với mỗi gương nổ mìn.

		 Dụng cụ chuyên dùng cho phương án đã chọn.

		Phương pháp lựa chọn phương án xử lý mìn câm. 

		- Xác định số lượng, vị trí  của lỗ mìn câm.


- Chọn phương án xử lý.

		Kịp thời

		Không đưa ra được biện pháp hợp lý. 



		2. Khoan lỗ mìn mới.

		Lỗ mìn phải song song với lỗ mìn câm, cách ít nhất 30cm.

		 Máy khoan, choòng, mũi.

		Quy trình khoan lỗ mìn.

		 Thực hiện khoan lỗ khoan mới.

		 Thận trọng

		Chiều sâu lỗ mìn không đúng



		3. Nạp mìn mồi vào  lỗ khoan mới.

		- Nạp mìn mồi vào lỗ đảm bảo an toàn;


- Nạp bua làm bằng hỗn hợp sét + cát tỷ lệ 70% sét, 30% cát.

		 Kíp, thuốc, gậy nạp mìn chuyên dùng.

		Trình tự thực hiện các bước công việc nạp mìn mồi.

		 Nạp mìn đúng số lượng và chủng loại theo yêu cầu.

		- Tập trung;


- Cẩn thận




		Lúng túng, lo sợ trong quá trình nạp.



		4. Nổ mìn để kích nổ quả mìn câm.

		 Thực hiện đúng trình tự nổ mìn để kích nổ quả mìn câm.

		Máy nổ mìn, dây chính.

		 Quy trình thực hiện các công việc đấu nối mạng, nổ mìn.

		 Thực hiện đúng quy trình xử mìn câm.

		 Cương quyết

		 Nếu không kích nổ được thì lấy mìn câm bằng thủ công.



		5. Kiểm tra kết quả xử lý mìn câm.

		- Mìn câm được xử lý triệt để;


- Báo cáo  chính xác kết quả nổ mìn.

		

		 Đánh giá  kết quả nổ mìn.

		 Quan sát hiệu quả nổ mìn, phân tích được kết quả xử lý mìn câm.

		Ngiêm túc.

		 Không quan sát hết.



		6. Thu dọn dụng cụ, phế liệu.

		 - Dụng cụ để gọn gàng đúng nơi quy định;


- Vật liệu thừa được dọn. 

		 Dụng cụ chuyên dùng.

		Quy định về vệ sinh công nghiệp.




		- Thu dọn dụng cụ;


- Dọn vệ sinh khu vực nổ mìn.

		- Tự giác


- Cẩn thận.

		Dọn không sạch sẽ.



		7. Thông báo kết quả xử lý mìn câm.

		 Kết quả nổ mìn để xử lý mìn câm phải được thông báo cho mọi người trong hầm.

		Sổ ghi chép, bút viết.

		Tổng hợp phân tích  các thông số, kết quả xử lý mìn câm. 

		 Tổng hợp kết quả đợt nổ mìn để xử lý mìn câm.

		Trung thực.

		Các số liệu chưa thật chính xác. 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ D: Phá vỡ đất đá tạo đường hầm.

Tên công việc D13:
Kiểm tra hiệu quả nổ mìn 


Mô tả công việc: Tháo dây dẫn nổ ra khỏi máy nổ mìn, khóa máy đảm bảo an toàn, người chỉ huy nổ mìn vào kiểm tra hiệu quả nổ mìn.

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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. Tháo dây dẫn nổ ra khỏi máy nổ mìn.

		- Dây phải được tháo khỏi máy;


- Hai đầu dây phải được bện chập với nhau tiếp xúc tốt.

		- Máy nổ mìn;


- Dây nổ.




		 Quy phạm an toàn nổ mìn.

		- Thực hiện đúng trình tự công việc;


- Tháo dây dẫn nổ ra khỏi thiết bị gây nổ.

		 Cẩn thận.

		



		2. Thông gió.

		-  Đảm bảo có đủ lượng gió vào khu vực vừa nổ mìn;


- Thông gió sau 30 phút người mới vào làm việc.

		 Quạt gió, ống gió.

		 Kỹ thuật an toàn sau nổ mìn.

		Vận hành hệ thống thông gió.

		- Nghiêm túc;


- Đúng quy định.

		 Người vào làm việc khi chưa đủ thời gian thông gió theo quy định.



		3. Kiểm tra các vì chống sát gương.

		 Độ ổn định của các vì chống sát gương.

		- Búa;


- Chòong.




		 Độ ổn định của kết cấu  vì chống.

		  Kiểm tra tất cả các vì chống.

		- Nghiêm túc;


- Đúng quy định.

		Không quan sát hết.



		4. Kiểm tra hiệu quả nổ.

		 - Mức độ phá vỡ đất đá, vị trí các lỗ mìn trên gương hầm.


- Vật liệu thừa được đưa ra khỏi khu vực gương hầm

		 Hộ chiếu khoan nổ mìn.

		Phương pháp đánh giá mức độ phá vỡ của đất đá hoặc  khoáng sản. 

		 Kiểm tra mức độ phá vỡ đất đá tại tất cả các vị trí lỗ mìn. 



		- Thận trọng;


- Tỷ mỷ.

		Qua loa. 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ D: Phá vỡ đất đá tạo đường hầm.

Tên công việc D14:
Phát tín hiệu an toàn 


Mô tả công việc:  Phát tín hiệu thông báo đến tất cả vị trí cần thiết, sau khi đã kiểm tra hiệu quả nổ mìn ở gương hầm, đảm bảo các điều kiện an toàn.

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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. Thu dọn máy nổ mìn và dây dẫn.




		 Thu dọn máy nổ mìn và dây dẫn, sắp xếp gọn gàng.

		- Máy nổ mìn,


- Dây truyền tín hiệu nổ.

		Quy phạm an toàn trong nổ mìn.

		Thực hiện thu dọn máy nổ mìn và dây dẫn.

		- Cẩn thận,


- Tự giác.

		Dây dẫn không được thu lại. 



		2. Thông báo tín hiệu an toàn đến các điểm canh gác.

		Tín hiệu an toàn được thông báo đến tất cả các điểm canh gác. 

		- Còi;


- Cờ hiệu.

		Phương pháp thông báo các tín hiệu an toàn. 

		Thông báo các tín hiệu an toàn.




		 Kịp thời.

		Tín hiệu không rõ.



		3. Các điểm gác thu dọn cờ hiệu phát tín hiệu an toàn.

		Cờ hiệu được thu dọn về nơi tập kết.




		- Còi;


- Cờ hiệu.

		Quy trình thực hiện công tác an toàn sau khi nổ mìn.

		Thu dọn cờ hiệu nhanh chóng, tín hiệu an toàn được phát.

		Ngiêm túc.

		Không thu dọn hết cờ hiệu.



		4. Thông báo cho người chỉ huy nổ mìn đã thực hiện xong công việc.

		Người chỉ huy  nhận được thông tin.

		

		Thông tin cần thông báo.

		Thông báo được các công việc đã làm và những vấn đề cần lưu ý.

		- Trung thực


- Có trách nhiệm.

		Thông báo không rõ ràng.



		5. Người chỉ huy nổ mìn phát tín hiệu an toàn.

		 Tất cả mọi người đều nhận được tín hiệu.




		- Còi; 


- Cờ hiệu.

		Phương pháp thông báo các tín hiệu an toàn. 

		 Thông báo các tín hiệu an toàn.




		Cương quyết.

		



		6. Bàn giao kết quả cho người có trách nhiệm.

		 Bàn giao theo đúng thủ tục.




		Sổ bàn giao.

		Phương pháp bàn giao.

		 Thực hiện bàn giao kết quả làm việc.

		Có tinh thần hợp tác.

		 Bỏ sót các tư vấn cần thiết.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ D: Phá vỡ đất đá tạo đường hầm.

Tên công việc D15:
Đào hầm bằng máy khiên đào




Mô tả công việc: Di chuyển máy khiên đào đến vị trí công tác, đào gương hầm theo sơ đồ của hộ chiếu. 

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 nhiệm vụ, mang trang bị BHLĐ cá nhân.

		Cần hiểu rõ tác dụng của trang bị BHLĐ. 

		Sổ nhật ký sản xuất, BHLĐ.

		Quy định an toàn.

		- Nhận nhiệm vụ ca sản xuất;


- Sử dụng trang bị BHLĐ

		Có trách nhiệm. 

		Thiếu trang bị BHLĐ.



		2. Chuẩn bị mang thiết bị, dụng cụ vào vị trí làm việc.

		Máy khiên đào và dụng cụ làm việc đầy đủ , đúng chủng loại.

		- Choòng cày, xẻng;


- Máy khiên đào;


- Máy bơm;


- Dầu, mỡ bôi trơn.

		 Phương pháp sử dụng các dụng cụ, vật tư, thiết bị cần thiết cho công việc. 

		 Lựa chọn máy khiên đào phù hợp với loại đất đá và kích thước tiết diện đường hầm.

		- Tự giác;


- Ngiêm túc.

		Thiếu dụng cụ. 



		3. Kiểm tra các điều kiện làm việc tại gương khoan.

		- Nhận biết được tính chất cơ lý của khoáng sản, đất đá ở gương hầm;


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

		 Búa, gỗ, choòng cày.

		Quy định an toàn cho phép làm việc tại gương hầm.

		 Thực hiện công việc củng cố gương khoan. 

		Kịp thời.

		Kiểm tra qua loa.



		4. Kiểm tra tình trạng của máy.

		 Máy khiên đào có tình trạng kỹ thuật theo quy định.

		- Máy khiên đào;


- Bộ phận công tác phải hoạt động tốt.

		- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của các bộ phận và thiết bị máy khiên đào; 


- Tính năng tác dụng của các chất bôi trơn.

		Thực hiện các thao tác kiểm tra tình trạng của máy. 

		- Tập trung;


- Đúng quy phạm.

		 Không bôi trơn đúng theo yêu cầu.



		5. Di chuyển máy khiên đào đến vị trí công tác.

		 Máy khiên đào được di chuyển đến đúng nơi quy định.

		 Thiết bị phục vụ cho vận chuyển.

		Quy trình di chuyển thiết bị. 

		 Thực hiện quy trình di chuyển thiết bị.

		Tự nguyện chấp hành.

		Di chuyển khó khăn vì máy có kích thước lớn.



		6. Đào gương hầm theo sơ đồ của hộ chiếu.

		 Phá  đất đá ở gương hầm chính xác, tạo được khoảng trống có hình dạng, kích thước theo hộ chiếu.

		- Hộ chiếu đào hầm bằng máy khiên đào;


- Máy khiên đào.

		- Phương pháp đào gương hầm bằng máy khiên đào;


- Đặc tính kỹ thuật, quy trình vận hành máy khiên đào. 

		Thực hiện đào đào gương hầm bằng máy khiên đào.




		- Có ý thức trách nhiệm đối với công việc;


- Thận trọng


- Chính xác.

		- Đào sai vị trí so với hộ chiếu;


- Có thể làm hư hỏng các vì chống sát gương.



		7. Di chuyển máy ra khỏi gương hầm.

		- Thời gian thực hiện nhỏ hơn thời gian định mức;


- Đảm bảo an toàn.

		Máy khiên đào. 

		Kỹ thuật di chuyển máy ra khỏi gương đào.

		 Điều khiển di chuyển máy  khiên đào.

		Thận trọng.




		Va đập vào hông, nóc hầm.



		8. Thu dọn dụng cụ và vệ sinh công nghiệp.

		Đúng quy trình bảo dưỡng, vệ sinh công nghiệp máy khiên đào.

		- Dụng cụ chuyên dùng;


- Dầu mỡ bôi trơn, dẻ lau.

		Quy trình bảo dưỡng máy khiên đào

		- Thu dọn dụng cụ;


- Dọn vệ sinh khu vực gương khoan. 

		- Thận trọng;


- Chính xác.

		Dọn không sạch sẽ.



		9. Bàn giao sản phẩm cho người có trách nhiệm.

		Bàn giao theo đúng thủ tục

		 Sổ bàn giao

		Các thông số kỹ thuật của máy khiên đào. 

		Thực hiện bàn giao kết quả làm việc.

		Có tinh thần hợp tác.

		Chưa bàn giao cụ thể





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ


KHOAN ĐÀO ĐƯỜNG HẦM


NHIỆM VỤ E


BỐC XÚC ĐẤT ĐÁ

PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ E: Bốc xúc đất đá


Tên công việc E1:
 Bốc, xúc thủ công







Mô tả công việc:
Xúc than và đất đá trong đường hầm lên phương tiện vận tải băng phương pháp thủ công.

		Ngày:


 Người biên soạn: Quang Văn Đột


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 vị trí xúc.




		- Chiều cao, chiều rộng đủ cho  người làm việc;


- Nóc và hông đường hầm không có nguy cơ đất đá rơi.  

		Xẻng, cuốc chim, choòng búa chèn.




		An toàn khi làm việc dưới đường hầm.




		Nhận biết vùng  đất đá sập đổ.




		- Tỷ mỷ;


- Cẩn thận.

		Vướng các phương tiện. 



		2. Xúc đất đá lên phương tiện vận tải.

		- Xúc sạch tới nền hầm;


- An toàn cho mọi người.

		Xe goòng hoặc thiết bị vận tải chuyên dùng. 

		An toàn khi làm việc dưới đường hầm.




		Nhận biết vùng  đất đá sập đổ.


 

		Thận trọng.

		Đất đá bắn vào người khác.



		3. Thu dọn dụng cụ và VSCN.

		Đúng quy trình bảo dưỡng, vệ sinh công nghiệp.

		Xẻng, thúng

		Vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.




		Thực hiện quy trình vệ sinh công nghiệp.

		- Thận trọng;


- Chính xác.

		Dọn không sạch sẽ.



		4. Bàn giao sản phẩm cho người có trách nhiệm.

		Bàn giao theo đúng thủ tục.

		Sổ bàn giao.

		Các thông số kỹ thuật của máy liên hợp đào hầm.

		Thực hiện thủ tục bàn giao.

		Có tinh thần hợp tác.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ E: Bốc xúc đất đá


Tên công việc E2:
Bốc xúc bằng máy cào vơ.



 


Mô tả công việc:
Xúc đất đá trong đường hầm lên phương tiện vận tải băng máy cào vơ.

		Ngày:


 Người biên soạn: Quang Văn Đột


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 máy cào vơ.

		- Các trục, ắc xích bôi trơn đủ;


- Các tay điều khiển, bàn đạp điều khiển nhẹ nhàng;


- Tay dao ở vị trí ngắt; 


- Lượng dầu đủ định mức.

		- Máy vơ;


- Bơm mỡ;


- Mỡ bôi trơn;


- Dầu CS 32;


- Bộ cờ lê chuyên dùng.

		- Cấu tạo máy vơ;


- Phương pháp kiểm tra, bôi trơn máy vơ.

		- Nhận biết điểm bôi tron,kiểm tra dầu;


- Tra dầu mỡ các ổ trục;


- Nhận biết mức độ xiết chặt các chi tiết máy.

		- Tỷ mỷ;


- Cẩn thận.

		Kiểm tra không hết các điểm trên máy.



		2. Cấp điện cho máy vơ.

		- Đóng cầu dao đúng chiều;


- Đảm bảo tiếp xúc tốt;


- Đèn trên máy sáng.

		- Thiết bị khởi động (khởi động từ);


- Nguồn điện phù hợp máy vơ.

		- Nguyên lý cấp điện cho máy vơ;


- Qui trình vận hành máy vơ.

		Đóng ngắt cầu  dao điện.

		- Chính xác;


- Thận trọng.

		Đóng ngược cầu dao.



		3. Di chuyển máy cào vơ đến vị trí công tác.

		Thiết bị đảm bảo số, chất lượng, chủng loại.

		Thiết bị phục vụ cho vận chuyển.

		Quy trình công việc di chuyển thiết bị. 

		Thực hiện các thao tác theo quy trình di chuyển thiết bị.

		Tự nguyện chấp hành.

		Di chuyển không đúng vị trí công tác.



		4. Vơ đất đá.




		- Nền hầm sạch phẳng  theo qui định;


- Thao tác nhịp nhàng;


 - Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

		Máy cào vơ.




		- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy vơ;


- Quy trình vận hành máy vơ.

		Vận hành máy vơ.




		Chính xác.

		Nền hầm không được sạch.



		5. Xả tải lên xe goòng.

		- Xả đúng tâm xe;


- Xe goòng đầy tải và chất đều.

		Xe goòng hoặc thiết bị vận tải chuyên dùng. 

		- Quy trình vận hành máy vơ.


- Cấu tạo băng tải nhỏ.

		Vận hành máy vơ.




		- Thận trọng;


- Chính xác.




		Chất tải không đều.



		6. Di chuyển máy ra khỏi gương. 

		- Thời gian thực hiện ( hơn thời gian định mức.


- Đảm bảo an toàn;

		Máy vơ.




		Cấu tạo, nguyên lý, qui trình vận hành máy cào vơ.

		Điều khiển hệ thống di chuyển máy cào vơ.

		Thận trọng.




		Va đập vào hông, nóc lò.



		7. Thu dọn dụng cụ và vệ sinh công nghiệp.

		Đúng quy trình bảo dưỡng, vệ sinh công nghiệp máy cào vơ.

		- Dụng cụ chuyên dùng.


- Dầu mỡ bôi trơn, dẻ lau.

		Bảo dưỡng máy cào vơ.

		Thực hiện quy trình bảo dưỡng máy cào vơ.

		- Thận trọng


- Chính xác.

		Dọn không sạch sẽ.



		8. Bàn giao máy cho người có trách nhiệm.

		Bàn giao theo đúng thủ tục.

		Sổ bàn giao.

		- Các thông số kỹ thuật của máy cào vơ.


- Vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

		- Thực hiện thủ tục bàn giao.


- Ghi sổ nhật ký máy.


- Bàn giao kết quả làm việc.

		Có tinh thần hợp tác.

		Không thực hiên đầy đủ thủ tục bàn giao.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ E: Bốc xúc đất đá


Tên công việc E3: Bốc xúc bằng máy xúc lật hông.



    


Mô tả công việc: Xúc đất đá trong đường hầm lên phương tiện vận tải băng máy xúc lật hông.

		Ngày:


 Người biên soạn: Quang Văn Đột


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 máy xúc lật hông.

		- Các trục, ắc xích bôi trơn đủ;


- Các tay điều khiển, bàn đạp điều khiển nhẹ nhàng;


- Tay dao ở vị trí ngắt. 

		- Máy xúc lật hông;


- Bơm mỡ;


- Mỡ bôi trơn;


- Bộ cờ lê chuyên dùng.

		- Cấu tạo máy xúc lật hông;


- Phương pháp kiểm tra, bôi trơn máy xúc lật hông.


- Vận hành máy lật hông.

		- Nhận biết điểm bơm mỡ;


- Tra dầu mỡ các ổ trục;


- Nhận biết mức độ xiết chặt các chi tiết máy.




		- Tỷ mỷ;


- Cẩn thận.

		Kiểm tra không hết các điểm trên máy.



		2. Cấp điện cho máy xúc.

		- Đóng cầu dao trên khởi động từ đúng chiều;


- Đảm bảo tiếp xúc tốt;


- Đèn trên máy sáng.

		- Thiết bị khởi động;


- Nguồn điện phù hợp máy xúc.

		- Nguyên lý cấp điện cho máy xúc;


- Qui trình vận hành máy xúc lật;


- An toàn lao động.

		Đóng ngắt cầu  dao điện.

		- Chính xác;


- Thận trọng.

		Đóng ngược cầu dao.



		3. Di chuyển máy đến vị trí công tác.

		Thiết bị đảm bảo số, chất lượng, chủng loại

		Thiết bị phục vụ cho vận chuyển

		Quy trình công việc di chuyển thiết bị 

		Thực hiện di chuyển thiết bị.

		Tự nguyện chấp hành.

		



		4. Xúc đất đá.




		- Nền hầm sạch phẳng  theo qui định;


- Thao tác nhịp nhàng;


- Không va đập gàu xúc vào hông, nóc lò.

		Máy xúc lật hông.




		- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy xúc lật;


- Quy trình vận hành máy xúc lật;


- An toàn lao động.

		- Nâng hạ,quay gầu; 


- Di chuyển (tiến lùi) máy xúc lật.

		Chính xác.

		Gầu đập mạnh xuống nền hầm.



		5. Đổ tải lên xe goòng.

		- Xả đúng tâm xe;


- Xe goòng đầy tải và chất đều.

		Xe goòng, hoặc thiết bị vận tải chuyên dùng. 

		- Quy trình vận hành máy xúc lật.


- Cấu tạo băng tải nhỏ.

		- Vận hành máy xúc lật hông;


- Điều khiển băng tải trên máy xúc lật.

		- Thận trọng;


- Chính xác.




		Chất tải không đều.



		6. Di chuyển máy ra khỏi gương.

		- Thời gian thực hiện ( hơn thời gian định mức.


Đảm bảo an toàn.

		Máy vơ.




		Cấu tạo, nguyên lý, qui trình vận hành máy cào vơ.

		Điều khiển hệ thống di chuyển máy cào vơ.

		Thận trọng




		Va đập vào hông, nóc lò.



		7. Thu dọn dụng cụ và vệ sinh công nghiệp.

		Đúng quy trình bảo dưỡng, vệ sinh công nghiệp máy xúc lật hông.

		- Dụng cụ chuyên dùng.


- Dầu mỡ bôi trơn, dẻ lau.

		Quy trình bảo dưỡng máy xúc lật hông.

		Thực hiện quy trình bảo dưỡng máy xúc lật hông.

		- Thận trọng


- Chính xác.

		Dọn không sạch sẽ.



		8. Bàn giao máy cho người có trách nhiệm.

		Bàn giao theo đúng thủ tục.

		Sổ bàn giao.

		- Các thông số kỹ thuật của máy xúc lật hông.


- Vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

		- Thực hiện thủ tục bàn giao.


- Ghi sổ nhật ký máy.


- Bàn giao kết quả làm việc.

		Có tinh thần hợp tác.

		Bàn giao không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ E: Bốc xúc đất đá


Tên công việc E4: Bốc xúc bằng máy cào tời.



           
 


Mô tả công việc: Xúc than và đất đá trong đường hầm lên phương tiện vận tải bằng tời trục.

		Ngày:


 Người biên soạn: Quang Văn Đột


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 tời và hệ thống pu li, cáp tời.

		- Các trục, pu ly, cáp tời bôi trơn đủ;


- Các tay điều khiển, nhẹ nhàng;


- Tay điều khiển  ở vị trí trung gian. 

		- Tời;


- Bơm mỡ;


- Mỡ bôi trơn;


- Bộ cờ lê chuyên dùng.

		- Cấu tạo tời;


- Phương pháp kiểm tra, bôi trơn tời.

		- Nhận biết điểm bơm mỡ;


- Tra dầu mỡ các ổ trục;


-Nhận biết mức độ xiết chặt các chi tiết máy.

		- Tỷ mỷ;


- Cẩn thận.

		Kiểm tra không hết các điểm trên máy.



		2. Cấp điện cho tời.

		- Đóng cầu dao trên khởi động từ đúng chiều;


- Đảm bảo tiếp xúc tốt.




		- Thiết bị khởi động từ;


- Nguồn điện phù hợp tời.

		- Nguyên lý cấp điện cho tời kéo;


- Qui trình vận hành tời trục.

		Đóng ngắt cầu  dao điện.

		- Chính xác;


- Thận trọng.

		Đóng ngược cầu dao.



		3. Cào đất đá.




		-  Nền hầm sạch phẳng  theo qui định; 


- Thao tác nhịp nhàng;


- Xả đúng vị trí;


- Không va đập văng cáp vào hông hoặc nóc hầm.

		Tời trục.




		- Nắm vững cấu tạo, nguyên lý làm việc của tời trục;


- Quy trình vận hành Tời trục.

		Điều khiển tời trục. 




		Chính xác.

		Nền hầm không sạch.



		4. Dừng tời. 

		- Dừng đúng lúc, đúng vị trí;


- Không va đập văng cáp vào hông hoặc nóc hầm.

		

		Quy trình vận hành Tời trục.

		Điều khiển tời trục. 




		- Chính xác;


- Dứt khoát.




		Dừng tời không chính xác.



		5. Thu dọn dụng cụ và vệ sinh công nghiệp.

		Đúng quy trình bảo dưỡng, vệ sinh công nghiệp tời, cáp kéo.

		- Dụng cụ chuyên dùng;


- Dầu mỡ bôi trơn, dẻ lau.

		Bảo dưỡng tời, cáp kéo.

		Thực hiện quy trình bảo dưỡng tời, cáp kéo.

		- Thận trọng;


- Chính xác.

		Dọn không sạch sẽ.



		6. Bàn giao máy cho người có trách nhiệm.

		Bàn giao theo đúng thủ tục.

		Sổ bàn giao.

		- Các thông số kỹ thuật của tời, cáp kéo;


- Vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

		- Thực hiện thủ tục bàn giao;


- Ghi sổ nhật ký tời, cáp kéo;


- Bàn giao kết quả làm việc.

		Có tinh thần hợp tác.

		Bàn giao không đầy đủ. 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ E: Bốc xúc đất đá


Tên công việc E5:
Bốc xúc bằng máy xúc lật.


           
 


Mô tả công việc: Xúc than và đất đá trong đường hầm lên phương tiện vận tải băng máy xúc lật.

		Ngày:


 Người biên soạn: Quang Văn Đột


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 máy xúc lật.

		- Các trục, ắc xích bôi trơn đủ;


- Các tay điều khiển, bàn đạp điều khiển nhẹ nhàng;


- Tay dao ở vị trí ngắt. 

		- Máy xúc lật;


- Bơm mỡ;


- Mỡ bôi trơn;


- Bộ cờ lê chuyên dùng

		- Cấu tạo máy xúc lật;


- Phương pháp kiểm tra, bôi trơn máy xúc lật.

		- Nhận biết điểm bơm mỡ;


- Tra dầu mỡ các ổ trục;


- Nhận biết mức độ xiết chặt các chi tiết máy.

		- Tỷ mỷ;


- Cẩn thận.

		Kiểm tra không hết các điểm trên máy.



		2. Cấp điện cho máy xúc.

		- Đóng cầu dao trên khởi động từ đúng chiều;


- Đảm bảo tiếp xúc tốt;


- Đèn trên máy sáng.

		- Thiết bị khởi động từ;


- Nguồn điện phù hợp. 

		- Nguyên lý cấp điện cho máy xúc;


- Qui trình vận hành máy xúc lật.

		Đóng ngắt cầu  dao điện.

		- Chính xác;


- Thận trọng.

		Đóng ngược cầu dao.



		3. Di chuyển máy đến vị trí công tác.

		Thiết bị đảm bảo số, chất lượng, chủng loại.

		Thiết bị phục vụ cho vận chuyển.

		Quy trình công việc di chuyển thiết bị. 

		Thực hiện di chuyển thiết bị.

		Tự nguyện chấp hành.

		Di chuyển máy không chính xác đến vị trí tập kết.



		4. Xúc đất đá.




		- Gầu hạ sát nền khi tiến vào gương.


- Nền hầm sạch phẳng  theo qui định 


- Không va đập gàu xúc vào hông, nóc lò.


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

		Máy xúc lật.




		- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy xúc lật;


- Quy trình vận hành máy xúc lật.

		- Nâng hạ, quay gầu;


- Di chuyển máy xúc lật.

		Chính xác.

		Gầu đập mạnh xuống nền hầm.



		5. Xả tải lên xe goòng.

		- Xả đúng tâm xe;


- Xe goòng đầy tải và chất đều.

		Xe goòng hoặc thiết bị vận tải chuyên dùng. 

		- Quy trình vận hành máy xúc lật;


- Cấu tạo băng tải nhỏ.

		- Di chuyển máy xúc lật;


- Đièu khiển băng tải trên máy xúc lật;


- Điều chỉnh đuôi băng tải.

		- Thận trọng;


- Chính xác.




		Chất tải không đều.



		6. Di chuyển máy ra khỏi gương. 

		- Thời gian thực hiện ( hơn thời gian định mức;


- Đảm bảo an toàn.

		Máy vơ.




		Cấu tạo, nguyên lý, qui trình vận hành máy cào vơ.

		Điều khiển hệ thống di chuyển máy cào vơ.

		Thận trọng.




		Va đập vào hông, nóc lò.



		7. Thu dọn dụng cụ và vệ sinh công nghiệp.

		Đúng quy trình bảo dưỡng, vệ sinh công nghiệp máy xúc lật.

		- Dụng cụ chuyên dùng;


- Dầu mỡ bôi trơn, dẻ lau.

		Bảo dưỡng máy xúc lật.

		Thực hiện quy trình bảo dưỡng máy xúc lật.

		- Thận trọng;


- Chính xác.

		Dọn không sạch sẽ.



		8. Bàn giao máy cho người có trách nhiệm.

		Bàn giao theo đúng thủ tục.

		Sổ bàn giao.

		- Các thông số kỹ thuật của máy xúc lật;


- Vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

		- Thực hiện thủ tục bàn giao;


- Ghi sổ nhật ký máy;


- Bàn giao kết quả làm việc.

		Có tinh thần hợp tác.

		Bàn giao không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ E: Bốc xúc đất đá


Tên công việc E6:
Bốc xúc bằng máy xúc gầu ngoạm



          


Mô tả công việc:
Xúc đất đá trong đường hầm lên phương tiện vận tải băng máy xúc gầu nhóp.

		Ngày:


 Người biên soạn: Quang Văn Đột


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 máy. 

		- Các trục, ắc xích bôi trơn đủ;


- Các tay điều khiển, bàn đạp điều khiển nhẹ nhàng, ở vị trí trung gian;


- Đủ dầu các loại.

		- Máy xúc;


- Mỡ bôi trơn;


- Bộ cờ lê chuyên dùng.

		- Cấu tạo máy xúc gầu nhóp;


- Phương pháp kiểm tra, bôi trơn máy.

		- Nhận biết điểm bơm mỡ;


- Tra dầu mỡ các ổ trục;


- Nhận biết mức độ xiết chặt các chi tiết máy.

		- Tỷ mỷ;


- Cẩn thận.

		Kiểm tra không hết các điểm trên máy.



		2. Khởi động máy.

		- Máy nổ êm;


- Thời gian khởi động ( định mức.




		Nhiên liệu.

		- Cấu tạo, nguyên lý làm việc máy xúc;


- Qui trình vận hành máy xúc.

		Khởi động đúng quy trình.

		- Chính xác;


- Thận trọng.

		Thời gian khởi đông quá định mức.



		3. Xúc đất đá.




		-  Nền hầm phẳng  theo qui định;


- Không va đập;


- Thao tác nhịp nhàng.

		Máy xúc gầu nhóp




		- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy xúc 


- Quy trình vận hành máy xúc gầu nhóp.

		- Nâng hạ, quay đóng mở đáy gầu. 


- Di chuyển máy xúc.

		Chính xác.

		Va đập gầu vào nóc hầm.



		4. Đổ tải lên phương tiện vận tải.

		- Xả đúng tâm xe.


- Đầy tải và chất đều.

		Ô tô hoặc thiết bị vận tải chuyên dùng. 

		Quy trình vận hành máy xúc.




		- Di chuyển máy xúc.


- Đièu khiển đổ tải lên ô tô.

		- Thận trọng;


- Chính xác.

		Va đập vào khung, thành xe vận tải.



		5. Thu dọn dụng cụ và vệ sinh công nghiệp.

		Đúng quy trình bảo dưỡng, vệ sinh công nghiệp máy xúc gầu nhóp.

		- Dụng cụ chuyên dùng.


- Dầu mỡ bôi trơn, dẻ lau.

		Bảo dưỡng máy xúc gầu nhóp.

		- Thực hiện quy trình bảo dưỡng máy xúc gầu nhóp.

		- Thận trọng


- Chính xác.

		Dọn không sạch sẽ.



		6. Bàn giao máy cho người có trách nhiệm.

		Bàn giao theo đúng thủ tục.

		Sổ bàn giao

		- Các thông số kỹ thuật của máy xúc gầu nhóp;


- Vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

		- Thực hiện thủ tục bàn giao;


- Ghi sổ nhật ký máy.


- Bàn giao kết quả làm việc.

		Có tinh thần hợp tác.

		Bàn giao không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ E: Bốc xúc đất đá


Tên công việc E7:
Xử lý sự cố cặm máy xúc lật.


           
                                                                                   


Mô tả công việc: Khắc phục sự cố bánh goòng của máy xúc trật khỏi đường ray, đưa máy xúc trở lại vị trí làm việc bình thường.

		Ngày:


 Người biên soạn: Quang Văn Đột


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 sự cố. 

		Xác định đúng tình trạng cặm máy.

		Choàng, xẻng.

		- Cấu tạo đường sắt


- Cấu tạo máy xúc

		Phán đoán, phân tích. 




		- Chính xác;


- Cẩn thận.

		



		2. Dọn vật cản.

		- Đoạn đường dưới gầm máy sạch đất đá (than);


- Đường ray chắc chắn đúng tiêu chuẩn;


- Cáp treo gọn.

		Choòng, xẻng.

		- Cấu tạo đường sắt;


- Cấu tạo máy xúc.

		Xúc đào đất đá thủ công.




		- Chính xác;


- Thận trọng.

		Dọn không sạch.



		3. Đưa cặp bánh goòng thứ nhất vào đường ray.




		-  Máy xúc không bị hư hỏng.


- Cáp điện nguyên vẹn. 


- Cả hai bánh  goòng năm trên đường ray.

		Kích thuỷ lực, pa lăng xích, xà beng, gỗ tròn


 80x 1500.

		- Cấu tạo đường sắt;


- Cấu tạo máy xúc.


- Cơ học máy.

		Sử dụng kích, pa lăng.




		Chính xác.

		Kê kích không chắc chắn.



		4. Đưa cặp bánh goòng thứ hai vào đường ray.

		-  Máy xúc không bị hư hỏng;


- Cáp điện nguyên vẹn;


- Cả hai bánh  goòng năm trên đường ray.

		Kích thuỷ lực, pa lăng xích, xà beng, gỗ tròn 80x 1500.

		- Cấu tạo đường sắt;


- Cấu tạo máy xúc;




		Sử dụng kích, pa lăng.




		Chính xác.

		Kê kích không chắc chắn.



		5.  Kiểm tra chạy thử.

		Máy chạy bình thường.

		Nguồn điện.

		Cấu tạo nguyên lý, vận hành máy.

		Vận hành máy xúc lật.

		Chính xác.

		Máy chạy thử không được.



		6. Thu dọn dụng cụ và vệ sinh công nghiệp.

		Đúng quy trình bảo dưỡng, vệ sinh công nghiệp máy xúc lật.

		- Dụng cụ chuyên dùng;


- Dầu mỡ bôi trơn, dẻ lau.

		Bảo dưỡng máy xúc lật.

		- Thực hiện quy trình bảo dưỡng máy xúc lật;


- Thu dọn dụng cụ, vật liệu thừa.

		- Thận trọng;


- Chính xác.

		Dọn không sạch sẽ.



		 7. Bàn giao máy cho người có trách nhiệm.

		Bàn giao theo đúng thủ tục.

		Sổ bàn giao.

		- Các thông số kỹ thuật của máy xúc lật;


- Vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

		- Thực hiện thủ tục bàn giao;


- Ghi sổ nhật ký máy;


- Bàn giao kết quả làm việc.

		Có tinh thần hợp tác.

		Bàn giao không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ


KHOAN ĐÀO ĐƯỜNG HẦM


NHIỆM VỤ F


VẬN CHUYỂN ĐẤT ĐÁ VÀ VẬT LIỆU


PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F: Vận chuyển đất đá và vật liệu 


Tên công việc F1: Vận chuyển bằng xe goòng đẩy tay.

Mô tả công việc: Chuẩn bị dụng cụ và kiểm tra thiết bị vận tải, kiểm tra đường ray, barie; đẩy goòng vào vị trí nhận tải, đẩy goòng từ vị trí nhận tải ra ngoài vị trí đổ tải.

		Ngày:


 Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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 xe goòng, đường vận chuyển.

		- Đủ chi tiết, đủ mỡ bôi trơn;


- Tuyến đường nguyên vẹn;


- Không có vật cản trên đường.

		- Xe goòng; 


- Choòng, cuốc chim, xẻng.

		- Cấu tạo đường sắt;


- Cấu tạo xe goòng đấy tay.

		Phân biệt đường sắt, goòng vận tải.

		Thận trọng.

		



		2. Đưa xe goòng vào nơi nhận tải.

		- Có tín hiệu trước khi đẩy vào;


- Di chuyển đúng tốc độ không lớn hơn 2m/s;


- Dừng đúng vị trí;


- Nhận tải đủ, chất tải đúng trọng tâm thùng xe .

		Xe goòng.

		- Qui định về vận tải thủ công trong đường hầm;


- Cấu tạo đường sắt, goòng đấy tay.

		Đẩy goòng trong đường hầm.

		- Thận trọng;


- Chính xác;


- Nghiêm túc.




		Thiếu tín hiệu.






		3. Đưa xe goòng về nơi tháo tải.

		- Di chuyển đúng tốc độ, không lớn hơn 2m/s;


- Dừng đúng vị trí.

		Xe goòng.

		Qui định về vận tải thủ công trong đường hầm.

		Đẩy goòng trong đường hầm.

		- Thận trọng;


- Chính xác.




		- Tháo tải không đúng nơi quy định;


- Tốc độ di chuyển chậm.



		4. Tháo tải.

		- Tháo hết tải và đúng điểm đổ;


- An toàn.

		Xe goòng.

		- Cấu tạo xe goòng đấy tay;


- Kỹ thuật an toàn.

		Xả tải cho các loại xe goòng đẩy tay.

		- Thận trọng;


- Chính xác.

		Thao tác không đung trình tự.



		5. Thu dọn dụng cụ, vật liệu và vệ sinh công nghiệp.

		Dụng cụ để gọn gàng, vệ sinh sạch sẽ.

		Xẻng, thúng.

		- Quy định kích thước an toàn, đi lại làm việc trong hầm;


- Vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

		- Sử dụng các dụng cụ thủ công thành thạo;


- Thực hiện quy trình bảo dưỡng goòng.

		Cẩn thận

		- Thu dọn không hết dụng cụ, vật liệu;


- Dụng cụ, thiết bị còn bẩn.






		6. Bàn giao cho người có trách nhiệm.

		Bàn giao theo đúng thủ tục.

		Sổ bàn giao.

		- Các thông số kỹ thuật của goòng.


- Vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

		- Thực hiện thủ tục bàn giao.


- Bàn giao kết quả làm việc.

		Có tinh thần hợp tác.

		Bàn giao không đúng số lượng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F: Vận chuyển đất đá và vật liệu 


Tên công việc F2: Vận chuyển bằng máng cào.


Mô tả công việc: Thực hiện kiểm tra, chuẩn bị máng cào, vận hành máng cào vận chuyển đất đá, dừng vận hành và vệ sinh máng cào, bảo dưỡng máng cào theo quy định.

		Ngày:


 Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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, điều chỉnh máng cào.

		- Đủ chi tiết, đủ dầu mỡ bôi trơn; 


- Tuyến máng thẳng, phẳng hoặc dốc đều;


- Không có vật cản trên toàn tuyến máng.

		- Máng cào và bộ dụng cụ chuyên dùng;


- Choòng, cuốc chim, xẻng.

		- Cấu tạo máng cào.


- Qui trình kiểm tra, bảo dưỡng máng cào.

		- Nhận biết chi tiết máng cào;


- Bôi trơn máng cáo;


- Thực hiện lắp đặt cầu máng.

		- Thận trọng


- Chính xác.

		Không bôi trơn, xiết chặt đúng theo yêu cầu.



		2. Vận hành máng cào không tải.

		- Có tín hiệu trước khi khởi động;


- Thời gian khởi động cho máng cào ( định mức;


- Máng cào làm việc nhẹ nhàng. 

		- Dụng cụ, thiết bị chuyên dung;


- Nguồn điện 3 pha phù hợp.

		- Cấu tạo, nguyên lý làm việc máng cào; 


- Qui trình vận hành máng cào không tải.

		- Vận hành tuyến  máng cào;


- Xử lý các sự cố thường gặp của máng cào;

		- Thận trọng;


- Chính xác;


- Dứt khoát;




		Không phát tín hiệu điều khiển.



		3. Vận hành máng cào có tải.

		- Chất tải đều;


- Lượng tải trên máng ( định mức;


- Gầm máng cào luôn thông thoáng.

		- Dụng cụ, thiết bị chuyên dùng;


- Nguồn điện 3 pha phù hợp, Xẻng.

		- Cấu tạo, nguyên lý làm việc;  


- Qui trình vận hành máng cào có tải.

		- Vận hành tuyến  máng cào.


- Xử lý các sự cố thường gặp của máng cào.

		- Thận trọng


- Chính xác.


- Dứt khoát.




		Chất tải không điều;



		4. Dừng máng cào.

		- Đúng lúc;


- Ngắt điện khỏi động cơ máng cào.

		- Dụng cụ, thiết bị chuyên dùng;


- Nguồn điện 3 pha phù hợp, Xẻng.

		- Quy trình vận hành máng cào;


- Kỹ thuật an toàn dừng máng cào.




		- Vận hành tuyến  máng cào;


- Xử lý các sự cố thường gặp của máng cào.

		- Chính xác;


- Dứt khoát.




		Dừng máng cào sai quy trình.



		5. Thu dọn dụng cụ và vệ sinh công nghiệp.

		Đúng quy trình bảo dưỡng, vệ sinh công nghiệp máng cào.

		- Dụng cụ chuyên dùng.


- Dầu mỡ bôi trơn, dẻ lau.

		- Quy định bảo dưỡng máng cào.


- Kỹ thuật vệ sinh, an toàn lao động.

		Thực hiện bảo dưỡng máng cào.

		- Thận trọng;


- Chính xác.

		Dọn không sạch sẽ.



		6. Bàn giao cho người có trách nhiệm.

		Thực hiện bàn giao theo đúng thủ tục.

		Sổ bàn giao.

		- Các thông số kỹ thuật của máng cào;


- Vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

		- Thực hiện bàn giao;


- Ghi sổ nhật ký máy;


- Bàn giao kết quả làm việc.

		Có tinh thần hợp tác.

		Bàn giao không đúng số lượng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F: Vận chuyển đất đá và vật liệu 


Tên công việc F3: Vận chuyển bằng băng tải.


Mô tả công việc: Thực hiện kiểm tra, chuẩn bị băng tải, vận hành băng tải vận chuyển đất đá, dừng vận hành và vệ sinh băng tải, bảo dưỡng thường xuyên băng tải theo quy định.

		Ngày:


 Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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, điều chỉnh băng tải;

		- Đủ chi tiết, đủ dầu mỡ bôi trơn;


- Tuyến băng thẳng,  độ căng đạt tiêu chuẩn;


- Không có vật cản trên toàn tuyến băng.

		- Băng tải và bộ dụng cụ chuyên dùng;


- Choòng,  xẻng.

		- Cấu tạo nguyên lý làm việc băng tải;


- Qui trình vận hành băng tải.

		- Nhận biết chi tiết băng tải;


- Bôi trơn con lăn;


- Căng băng tải.

		- Thận trọng;


- Chính xác.

		Không bôi trơn đúng theo yêu cầu.



		2. Vận hành băng tải không tải;

		- Có tín hiệu trước khi khởi động;


- Thời gian khởi động cho băng tải; ( định mức;


- Băng tải làm việc nhẹ nhàng. 

		- Dụng cụ, thiết bị chuyên dùng;


- Nguồn điện 3 pha phù hợp.

		- Cấu tạo, nguyên lý làm việc; 


- Qui trình vận hành;


- Kỹ thuật vệ sinh, an toàn lao động.

		- Vận hành tuyến  băng tải;


- Xử lý các sự cố thường gặp của băng tải.




		- Thận trọng;


- Chính xác;


- Dứt khoát.




		



		3. Vận hành băng tải có tải.

		- Chất tải đều;


- Lượng tải trên băng ( định mức. Băng không bị lệch;


- Gầm băng tải; luôn thông thoáng.

		- Dụng cụ, thiết bị chuyên dung;


- Nguồn điện 3 pha phù hợp, Xẻng.

		- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của băng tải;  


- Qui trình vận hành băng tải;


- Kỹ thuật vệ sinh, an toàn lao động.

		- Vận hành tuyến  băng tải;


- Xử lý các sự cố thường gặp của băng tải.




		- Thận trọng;


- Chính xác;


- Dứt khoát.




		- Băng chùng;


- Ma sát trên băng kém.



		4. Dừng băng tải.




		- Đúng lúc;


- Ngắt điện khỏi động cơ băng tải;


- Không có tải.




		- Dụng cụ, thiết bị chuyên dung;


- Nguồn điện 3 pha phù hợp, Xẻng.

		- Quy trình vận hành băng tải;


- Kỹ thuật vệ sinh, an toàn lao động.




		- Vận hành tuyến  băng tải;


- Xử lý các sự cố thường gặp của băng tải.

		- Chính xác;


- Dứt khoát.




		- Còn đất đá trên băng;


- Không đúng thứ tự.



		5. Thu dọn dụng cụ và vệ sinh công nghiệp.

		Đúng quy trình bảo dưỡng, vệ sinh công nghiệp băng tải.

		- Dụng cụ chuyên dùng.


- Dầu mỡ bôi trơn, dẻ lau.

		- Bảo dưỡng băng tải;


- Kỹ thuật vệ sinh, an toàn lao động.

		Thực hiện quy trình bảo dưỡng băng tải.

		- Thận trọng;


- Chính xác.

		Dọn không sạch sẽ.



		6. Bàn giao sản phẩm cho người có trách nhiệm.

		Bàn giao theo đúng thủ tục

		Sổ bàn giao

		- Các thông số kỹ thuật của băng tải.


- Kỹ thuật vệ sinh, an toàn lao động.

		- Ghi sổ nhật ký máy;


- Bàn giao kết quả làm việc.

		Có tinh thần hợp tác.

		Bàn giao không đúng số lượng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F: Vận chuyển đất đá và vật liệu 


Tên công việc F4: Vận chuyển bằng tời trục.


Mô tả công việc: Kiểm tra, chuẩn bị tời trục, vận hành tời trục vận chuyển đất đá, dừng vận hành và vệ sinh tời trục, bảo dưỡng thường xuyên tời trục theo quy định.

		Ngày:


 Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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 tời và hệ thống pu li, cáp tời.

		- Các trục, pu ly, cáp tời bôi trơn đủ;


- Các tay điều khiển, nhẹ nhàng;


- Tay điều khiển  ở vị trí trung gian. 

		- Tời;


- Bơm mỡ;


- Mỡ bôi trơn;


- Bộ cờ lê chuyên dung.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của tời, cáp tời;


- Phương pháp kiểm tra, bôi trơn tời.

		- Nhận biết các chi tiết tời trục;


- Tra dầu bôi trơn tời, cáp;


- Xiết chặt các chi tiết máy.

		- Tỷ mỷ;


- Cẩn thận.

		Kiểm tra không hết theo quy định.



		2. Cấp điện cho tời trục.

		- Đóng cầu dao trên khởi động từ đúng chiều;


- Đảm bảo tiếp xúc tốt.




		- Thiết bị khởi động từ;


- Nguồn điện phù hợp tời.

		- Nguyên lý cấp điện cho tời kéo;


- Qui trình vận hành tời trục.

		Đóng ngắt cầu  dao điện.

		- Chính xác;


- Thận trọng.

		Đóng ngược cầu dao.



		3. Vận chuyển đất đá và vật liệu chống giữ.

		-  Điều khiển chính xác; 


- Tốc độ vận chuyển từng cung đoạn trên đường đúng qui định theo chủng loại tời;


- Thao tác nhịp nhàng;


- Dừng  đúng vị trí.

		- Tời trục;


- Thiết bị chuyên dùng, goòng…




		- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của tời trục;


- Quy trình vận hành máy tời trục;


- Qui phạm an toàn vận hành tời.

		- Điều khiển tời trục; 


- Móc , nối cáp thép.




		- Chính xác;


- Chắc chắn.

		- Tốc độ không đúng;


-  Móc nối cáp chưa đảm bảo.



		4. Thu dọn dụng cụ và vệ sinh công nghiệp.

		Đúng quy trình bảo dưỡng, vệ sinh công nghiệp tời trục.

		- Dụng cụ chuyên dùng,


- Dầu mỡ bôi trơn, dẻ lau.

		- Bảo dưỡng tời trục;


- Kỹ thuật vệ sinh, an toàn lao động.

		Thực hiện bảo dưỡng tời trục.

		- Thận trọng


- Chính xác.

		Dọn không sạch sẽ.



		5. Bàn giao cho người có trách nhiệm.

		Bàn giao theo đúng thủ tục.

		Sổ bàn giao.

		- Các thông số kỹ thuật của tời trục;


- Kỹ thuật vệ sinh, an toàn lao động.

		Ghi sổ nhật ký máy và bàn giao kết quả làm việc.

		Có tinh thần hợp tác.

		Bàn giao không đúng số lượng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F: Vận chuyển đất đá và vật liệu 


Tên công việc F5: Vận chuyển bằng máng trượt.


Mô tả công việc: Kiểm tra, chuẩn bị máng trượt, vận hành máng trượt vận chuyển đất đá, theo dõi quá trình hoạt động, dừng vận hành và vệ sinh máng trượt, bảo dưỡng thường xuyên máng trượt, ghi sổ bàn giao ca theo đúng quy định.

		Ngày:


 Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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  tuyến máng trượt.

		- Đủ độ dốc, đủ số cược, thành be cần thiết;


- Tuyến đường nguyên vẹn;


- Không có vật cản trên đường.

		- Máng trượt; 


- Choòng, cuốc chim, xẻng;


- Gỗ cược.

		- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của máng trượt;


- Sơ đồ đường hầm;


- Quy định vận chuyển bằng máng trượt.

		- Phân biệt được độ dốc đường hầm;


- Nhận biết các loại máng trượt;


- Chọn vị trí đặt cược.

		Thận trọng.

		Kiểm tra không hết các bộ phận máng trượt.



		2. Đóng be, đóng cược.

		- Chắc chắn , chịu va đập của chất tải;


- Đủ chiều cao theo độ dốc đường hầm.

		-  Gỗ theo kích thước đóng be, cược.


- Búa hầm, đinh;


- Dụng cụ chuyên dùng.




		- Kết cấu be, cược trong hệ thống máng trượt;


- Quy định đóng be, cược khi vận chuyển bằng máng trượt.

		- Chặt gỗ;


- Sử dụng búa;


- Tay nghề mộc cơ bản.

		- Chính xác;


- Chắc chắn.

		Tuột be, cược.



		3. Tháo tải vào máng trượt.

		- Có tín hiệu trước khi tháo tải;


- Lượng tải ( định mức;


- Kích thước đất đá theo qui chuẩn. 

		- Xẻng, choòng, búa;


- Dụng cụ chuyên dùng.




		- Điều kiện tự trôi


của vật liệu;


- Ma sát trượt;


- Quy định về tháo tải, dỡ tải máng trượt.

		- Thực hiện phát tín hiệu đúng quy định;


- Chọn vị trí đứng tháo tải.

		- Thận trọng;


- Chính xác.




		- Thiếu tín hiệu;


- Chọn vị trí sai.



		4. Chuyển tải trên máng trượt.

		- An toàn cho người và trang thiết bị khi chuyển tải;


- Chỉ thực hiện tại vị trí tắc nghẽn.

		- Dụng cụ chuyên dùng;


- Xẻng, choòng.

		- Ma sát trượt;


- Quy định chuyển tải trên máng trượt.

		- Sử dụng dụng cụ, thiết bị khi chuyển tải;


- Chọn vị trí đứng khi chuyển tải.

		Thận trọng.




		- Chọn vị trí tắc nghẽn không đúng;


- Cẩu thả.



		5. Thu dọn dụng cụ và vệ sinh công nghiệp.

		- Đúng quy trình bảo dưỡng máng trượt;


- Vệ sinh công nghiệp máng trượt.

		- Dụng cụ chuyên dùng;


- Dầu mỡ bôi trơn, dẻ lau.

		- Bảo dưỡng máng trượt;


- Kỹ thuật vệ sinh, an toàn lao động.

		Thực hiện bảo dưỡng máng trượt.

		- Thận trọng;


- Chính xác.

		Dọn không sạch sẽ.



		6. Bàn giao cho người có trách nhiệm.

		Bàn giao theo đúng thủ tục.

		Sổ bàn giao

		- Các thông số kỹ thuật của tời trục.


- Kỹ thuật vệ sinh, an toàn lao động.

		Ghi sổ nhật ký và bàn giao kết quả làm việc.

		Có tinh thần hợp tác.

		Bàn giao không đúng số lượng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F: Vận chuyển đất đá và vật liệu 


Tên công việc F6: Vận chuyển bằng tầu kéo gòong.


Mô tả công việc: Kiểm tra điều kiện thiết bị trước khi vận hành, vận hành tàu kéo gòong chở đất đá và vật liệu, theo dõi quá trình máy hoạt động, ghi sổ, bàn giao ca theo đúng quy định.

		Ngày:


 Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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 đầu tầu.

		- Các chi tiết bắt giữ chắc chắn;


- Bộ ắc qui đủ điện;


- Đủ dầu mỡ; 


- Tay điều khiển  ở vị trí trung gian.

		- Đầu tầu;


- Bơm mỡ;


- Mỡ bôi trơn;


- Bộ cờ lê chuyên dùng.

		- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của tầu kéo gòong; 


- Các quy định vận hành tầu kéo gòong.

		- Nhận biết các chi tiết đầu tầu;


- Tra dầu bôi trơn; 


- Nhận biết mức độ xiết chặt các chi tiết máy.

		- Tỷ mỷ;


- Cẩn thận.

		Kiểm tra không hết các điểm trên máy.



		2. Cấp điện đầu tầu.

		- Thao tác đóng cầu dao chính xác;


- Đảm bảo tiếp xúc tốt, đèn sáng.

		- Đầu tầu;


- Nguồn điện phù hợp.

		Nguyên lý cấp điện đầu tầu.




		Đóng ngắt cầu  dao điện.

		- Chính xác;


- Thận trọng.

		Đóng ngược cầu dao.



		3. Móc nối với toa goòng hoặc thiết bị chuyên dùng.




		- Có tín hiệu;


-  Điều khiển đầu tầu chính xác; 


- Dừng  đúng vị trí;


- Các đầu móc nối chắc chắn.

		- Đầu tầu;


- Móc nối cứng.


Thiết bị chuyên dùng (goòng…)

		- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của tầu kéo gòong;


- Quy trình vận hành tầu kéo gòong.

		- Vận hành kéo gòong;


- Móc , nối toa goòng.




		- Chính xác;


- Chắc chắn.

		- Điều khiển ngược;


-  Móc nối cáp, toa không đảm bảo an toàn.



		4. Điều khiển tầu kéo để vận chuyển đất đá, vật liệu;




		-  Điều khiển đầu tầu chính xác.


- Tốc độ chuyển động phù hợp cung đường.


- Phát tín hiệu theo qui định. 


- Dừng  đúng vị trí.

		- Đầu tầu.


- Thiết bị chuyên dùng (goòng…).

		- Quy trình vận hành tầu kéo gòong;


- Qui phạm an toàn vận hành tầu kéo gòong trong hầm.

		- Vận hành và điều khiển tầu kéo gòong chở vật liệu;


- Dừng và dỡ tải;


- Xử lý sự cố thông thường.

		- Chính xác.


- Chắc chắn

		- Điều khiển ngược;


- Tốc độ quá qui định.


- Không phát tín hiệu theo quy định vận hành tầu kéo.



		5. Thu dọn dụng cụ và vệ sinh công nghiệp;

		Đúng quy trình bảo dưỡng, vệ sinh công nghiệp đầu tầu kéo gòong.

		- Dụng cụ chuyên dùng.


- Dầu mỡ bôi trơn

		- Bảo dưỡng đầu tầu kéo gòong;


- Kỹ thuật vệ sinh, an toàn lao động.

		Thực hiện bảo dưỡng đầu tầu kéo gòong.

		- Thận trọng


- Chính xác.

		Dọn không sạch sẽ.



		6. Bàn giao sản phẩm cho người có trách nhiệm.

		Bàn giao theo đúng thủ tục.

		Sổ bàn giao

		- Các thông số kỹ thuật của tời trục.


- Kỹ thuật vệ sinh, an toàn lao động.

		Ghi sổ nhật ký máy và bàn giao kết quả làm việc.

		Có tinh thần hợp tác.

		Bàn giao không đúng số lượng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F: Vận chuyển đất đá và vật liệu 


Tên công việc F7: Vận chuyển bằng xe chuyên dụng.


Mô tả công việc: Kiểm tra, vận hành xe chuyên dụng đến nơi chất tải, vận chuyển đất đá ra khỏi gương hầm dỡ tải đúng nơi quy định hoặc chất tải lên các thiết bị vận tải tiếp theo, bàn giao sản phẩm cho người có trách nhiệm đúng quy định.

		Ngày:


 Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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 xe chuyên dung.

		- Các chi tiết bắt giữ chắc chắn.


- Phù hợp vật liệu, khoáng sản cần vận chuyển;


- Đủ dầu mỡ bôi trơn;


- Các thiết bị đạt tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Lý lịch thiết bị


-  Mỡ bôi trơn.


- Bộ dụng cụ chuyên dụng.

		- Phân loại xe chuyên dụng;


- Sơ đồ cấu tạo, nguyên lý làm việc;


- Phương pháp kiểm tra.

		- Nhận biết loại xe;


- Tra dầu bôi trơn; 


- Chọn xe đối với loại vật liệu cần vận chuyển.

		- Tỷ mỷ;


- Cẩn thận.

		Kiểm tra không hết các chi tiết trên máy.



		2. Chất tải vào xe.




		- Xắp xếp thứ tự;


- Theo chiều qui định;


- Kích thước xếp tải theo tiêu chuẩn xe.


- Đảm bảo an toàn.

		- Máy xúc;


- Thiết bị chuyển tải chuyên dụng.

		- Qui trình vận hành xe chuyên dụng;


- Quy trình vận hành thiết bị chuyên dùng.

		- Điều khiển thiết bị chuyên dụng;


- Vận hành thiết bị chuyển tải.




		- Chính xác;


- Thận trọng.

		Xếp tải không đúng quy định.



		3. Điều khiển xe để vận chuyển vật liệu, đất đá.




		- Có tín hiệu điều khiển;


-  Điều khiển thiết bị dẫn động đúng qui trình;


- Đảm bảo an toàn.

		- Các tài liêu của hệ thống,thiết bị;


- Dụng cụ vận hành.




		- Sử dụng các loại xe chuyên dụng;


- Qui trình vận hành xe chuyên dụng;


- Qui phạm an toàn vận hành thiết bị.

		- Điều khiển xe chuyên dụng;


- Vận hành thiết bị chuyển tải.




		- Chính xác;


- Chắc chắn.

		Vận hành không đúng quy định.






		4. Dừng vận chuyển.

		-  Dừng đúng vị trí;


 - Đảm bảo an toàn.

		- Dụng cụ vận hành;


- Các thiết bị vận chuyển, hỗ trợ chuyên dung.

		- Quy trình vận hành; 


- Qui phạm an toàn vận hành. 

		Vận hành xe, thiết bị chuyên dụng;




		Cẩn thận.

		Không theo trình tự.



		5. Tháo tải.




		- Gọn gàng, đúng nơi quy định dỡ tải;


- Đảm bảo an toàn.

		- Dụng cụ vận hành;


- Các thiết bị vận chuyển, hỗ trợ chuyên dung.

		- Quy trình vận hành; 


- Qui phạm an toàn vận hành xe chuyên dụng.

		Điều khiển bộ phân tháo tải.

		- Chính xác;


- Thận trọng.

		Tháo tải không đúng nơi quy định.



		6. Hoàn công, bàn giao sản phẩm cho người có trách nhiệm.

		- Ghi sổ hoàn công đúng quy định;


- Vệ sinh công nghiệp đạt tiêu chuẩn;


- Đánh giá đúng tình trạng thiết bị sau ca làm việc.

		- Chổi, xẻng, giẻ lau;


- Sổ bàn giao.

		- Quy định vệ sinh máy;


- Quy trình bảo dưỡng thiết bị và xe máy khi kết thúc ca làm việc.

		- Vệ sinh công nghiệp;


- Ghi sổ nhật ký máy và bàn giao kết quả làm việc.

		- Thận trọng;


- Chính xác.

		Bàn giao không đúng số lượng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F: Vận chuyển đất đá và vật liệu 


Tên công việc F8: Vận chuyển bằng ma nơ ray.


Mô tả công việc: Kiểm tra điều kiện thiết bị trước khi vận hành, vận hành ma nơ ray vận chuyển đất đá và vật liệu, theo dõi quá trình hoạt động, bàn giao sản phẩm cho người có trách nhiệm theo đúng quy định.

		Ngày:


 Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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 tình trạng kỹ thuật.


 

		- Kiểm tra, bôi trơn được các trục, pu ly, cáp tời đúng quy định;


- Các trục, ắc trục, phải quay nhẹ nhàng, bắt giữ chắc chắn;


- Cố định tốt các thiết bị;


- Các điểm nối có độ kín,độ phẳng đạt tiêu chuẩn kỹ thuật;


- Đủ dầu mỡ bôi trơn, nhiên liệu đảm bảo các tiêu chuẩn vận hành.

		- Bơm mỡ;


- Mỡ bôi trơn;


- Bộ dụng cụ chuyên dùng;


- Búa nguội;


- Tài liệu kỹ thuậtcủa thiết bị;


- Sổ bàn giao ca.

		- Cấu tạo nguyên lý làm việc.


- Quy trình kiểm tra, bôi trơn;


- Qui trình kiểm tra bảo dưỡng đầu kéo ma nơ ray.

		- Bơm mỡ;


- Tra dầu mỡ các ổ trục;


- Xiết chặt các chi tiết máy;


- Kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống ma nơ ray.

		- Tỷ mỷ;


- Cẩn thận.

		Kiểm tra không hết các điểm trên máy.



		2. Khởi động đầu kéo ma nơ ray.

		- Đúng qui trình khởi động;


- Đảm bảo thời gian cho mỗi lần khởi động.

		-  Chìa Khóa chuyên dùng;


- Bộ dụng cụ kèm theo đầu máy.

		- Nguyên lý làm việc đầu kéo.


- Qui trình vận hành.

		Vận hành đầu kéo ma nơ ray.

		- Chính xác;


- Thận trọng.

		- Khởi động không đúng quy trình;


- Quá thời gian quy định.



		3. Móc nối đầu kéo với các toa xe.




		- Đúng qui trình; 


- Thao tác nhịp nhàng.


- Đúng vị trí;


- Không va đập;


- Đảm bảo an toàn.

		- Bộ dụng cụ chuyên dùng.




		Qui phạm an toàn vận hành đầu kéo trong hầm hầm.

		Móc nối các toa xe.

		Chính xác.

		Tuột móc nối các toa xe.



		4. Chất tải.

		- Đúng qui trình;


- Có tín hiệu;


- Không va đập;


- Chốt khóa đủ sau khi chất tải; 


- Đảm bảo an toàn.

		Bộ dụng cụ chuyên dùng.




		- Qui trình vận hành;


- Qui phạm an toàn vận hành đầu kéo ma nơ ray trong hầm.

		Vận hành đầu kéo và hệ thống ma nơ ray.

		- Chính xác;


- Dứt khoát.




		Quên không chốt khóa sau khi chất tải.



		5. Vận chuyển.

		- Đúng qui trình;


- Có tín hiệu;


- Thao tác nhịp nhàng;


- Không va đập; 


- Đảm bảo an toàn.

		Bộ dụng cụ chuyên dùng.




		- Qui trình vận hành;


- Qui phạm an toàn vận hành đầu kéo ma nơ ray trong hầm.

		Vận hành đầu kéo và hệ thống ma nơ ray.

		- Chính xác;


- Dứt khoát.




		- Không phát tín hiệu khi vận hành;


- Vận hành không đúng quy trình.



		6. Dừng.

		- Dừng đúng lúc, đúng vị trí;


- Có tín hiệu; 


- Không va đập; 


- Đảm bảo an toàn.

		Bộ dụng cụ chuyên dùng.




		- Qui trình vận hành;


- Qui phạm an toàn.

		Vận hành đầu kéo và hệ thống ma nơ ray.

		- Chính xác;


- Dứt khoát.




		- Không phát tín hiệu;


- Dừng không đúng quy trình.



		7. Tháo tải.

		- Có tín hiệu; 


- Không va đập; 


- Đảm bảo an toàn.

		Bộ dụng cụ chuyên dùng.




		- Qui trình vận hành;


- Qui phạm an toàn.

		Vận hành đầu kéo và hệ thống ma nơ ray.

		- Chính xác;


- Dứt khoát.




		Không phát tín hiệu dừng;



		8. Hoàn công, bàn giao sản phẩm cho người có trách nhiệm.

		- Ghi sổ hoàn công đúng quy định;


- Vệ sinh công nghiệp đạt tiêu chuẩn;


- Đánh giá đúng tình trạng thiết bị sau ca làm việc.

		- Chổi, xẻng, giẻ lau;


- Sổ bàn giao.

		- Quy định vệ sinh máy;


- Quy trình bảo dưỡng thiết bị và xe máy khi kết thúc ca làm việc.

		- Vệ sinh công nghiệp;


- Ghi sổ nhật ký máy và bàn giao kết quả làm việc.

		- Thận trọng;


- Chính xác.

		Bàn giao không đúng số lượng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F: Vận chuyển đất đá và vật liệu 


Tên công việc F9: Lắp đặt đường sắt.


Mô tả công việc: Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị, dọn nền theo đúng độ dốc yêu cầu, xác định vị trí đặt đường ray, khoảng cách đặt tà vẹt, căn rãnh đặt tà vẹt, dải tà vẹt, lắp đặt đường sắt, vận tải thử bằng goòng có tải trên đoạn đường mới lắp theo quy định.

		Ngày:


 Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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.

		Đầy đủ , đúng chủng loại dụng cụ, thiết bị hỗ trợ khác phục vụ lắp đặt và căn chỉnh đường sắt. 

		- Búa hầm, choòng cày, xẻng, thước lá, mỏ lế; 


- Ray, dụng cụ uốn ray; 


- Đá lát đường.

		Công dụng các loại dụng cụ, vật tư, thiết bị theo công việc.




		Chọn lọc dụng cụ, vật tư, thiết bị cần thiết.

		- Tự giác; 


- Chính xác;


- Tỷ mỷ.

		Dụng cụ bị hỏng, không đúng chủng loại.



		2. Kiểm tra điều kiện an toàn khu vực lắp đặt đường ray.

		- Thực hiện các biện pháp an toàn cho người và thiết bị khi lắp đặt đường ray;


- Đặt cảnh báo khu vực thi công.

		- Búa hầm, choòng cày, xẻng;


- Biển báo hiệu khu vực thi công.

		- Kỹ thuật an toàn khi lắp đặt đường ray trong hầm;


- Quy định lắp đặt đường ray.

		- Củng cố các vì chống;


- Phát hiện và cảnh báo các nguy cơ mất an toàn.  

		- Tỷ mỷ;


- Chính xác.

		Không đặt cảnh báo khu vực thi công.



		3. Lắp đặt, xác định vị trí uốn ray.

		- Xác định đúng vị trí uốn trên thanh ray;


- Xác định đúng bán kính cong của đường.

		- Thước đo;


- Dụng cụ căn chỉnh đường ray;


- Thiết bị chuyên dùng lắp đặt đường sắt.

		- Xác định được hướng của đường ray;


- Cấu tạo đường sắt ở đoạn đường vòng;


- Quy trình lắp đặt, uốn ray.

		- Đọc được bản vẽ lắp;


- Lắp đặt đường sắt đúng quy trình.

		- Chính xác;


- Có tinh thần trách nhiệm.

		- Không xác định được vị trí uốn ray;


- Lắp đặt đường sắt không đúng quy trình.



		4. Uốn ray.

		- Thực hiện được các thao tác uốn ray đúng kỹ thuật;


- Độ cong của đường ray đúng yêu cầu;


- Đảm bảo an toàn.

		Dụng cụ uốn ray và các dụng cụ cần thiết khác.

		- Tiêu chuẩn lắp đặt đường sắt.


- Quy trình uốn ray;

		- Thực hiện uốn ray;


- Uốn ray đạt độ cong theo yêu cầu.

		- Chính xác;


- Có tinh thần trách nhiệm.

		Độ cong của đường ray không đúng quy định.



		5. Thu dọn dụng cụ, thiết bị.

		Đảm bảo vệ sinh công nghiệp.

		- Dụng cụ, thiết bị chuyên dùng;


- Dầu mỡ bôi trơn.

		Kỹ thuật vệ sinh, an toàn lao động.

		Thực hiện vệ sinh công nghiệp.

		- Tỷ mỷ


- Có tinh thần trách nhiệm.

		Dọn không sạch sẽ.



		6. Bàn giao cho người có trách nhiệm.

		Bàn giao theo đúng thủ tục.

		Sổ bàn giao.

		- Các thông số kỹ thuật đường sắt;


- Kỹ thuật vệ sinh, an toàn lao động.

		Ghi sổ nhật ký máy và bàn giao kết quả làm việc.

		Có tinh thần hợp tác.

		Bàn giao không đúng số lượng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F: Vận chuyển đất đá và vật liệu 


Tên công việc F10: Xử lý sự cố cặm goòng.



Mô tả công việc: Xác định sự cố, chuẩn bị đúng dụng cụ, vật tư thay thế, lựa chọn phương tiện phụ trợ, thực hiện nắn chỉnh đường ray, khắc phục sự cố bánh xe goòng trật khỏi đường ray, đưa cặp bánh gòong vào đường ray trở lại vị trí làm việc bình thường, đảm bảo an toàn lao động, báo cáo kết thúc công việc theo quy định.

		Ngày:


 Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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 sự cố. 

		Xác định đúng tình trạng xe goòng.

		Choòng, xẻng.

		Cấu tạo đường sắt, xe goòng.

		Phán đoán, phân tích. 

		- Chính xác;


- Cẩn thận.

		Không xác định đúng sự cố.



		2. Dọn vật cản.

		Đoạn đường dưới xe goòng sạch đất đá, vật cản.

		- Choòng, xẻng;


- Dụng cụ bốc xúc vật liệu, đất đá thủ công.

		Kỹ thuật thu dọn vật liệu, đất đá phục vụ khắc phục sự cố cặm gòong.

		Xúc đào đất đá thủ công.




		- Chính xác;


- Thận trọng.

		Không thu dọn đúng quy định.



		3. Kiểm tra, nắn chỉnh đường ray.

		- Đường ray chắc chắn đúng tiêu chuẩn;


- Kiểm tra, điều chỉnh đường ray.

		- Choòng, xẻng, cuốc chim;


- Nêm, dụng cụ chuyên dùng.

		- Kỹ thuật sửa chữa đường sắt;


- Quy trình căn chỉnh ray.

		- Lắp đặt, tu sửa đường sắt;


- Kiểm tra, điều chỉnh ray.

		- Cẩn thận;


- Tỉ mỉ;


- Chính xác.

		Nắn chỉnh sai quy định.



		4. Đưa cặp bánh goòng thứ nhất vào đường ray.

		- Thực hiện đúng trình tự, an toàn;


- Bánh  goòng năm trên đường ray.

		- Kích thuỷ lực, pa lăng xích, xà beng, gỗ tròn 80x 1500;


- Dụng cụ chuyên dùng.

		- Cấu tạo sử dung pa lăng, kích thủy lực;


- Kỹ thuật lắp đặt xe gòong lên đường ray.

		- Sử dụng kích, pa lăng;


- Thực hiện đưa bánh  goòng lên đường ray.

		- Cẩn thận;


- Tỉ mỉ;


- Chính xác.

		- Kê kích không chắc chắn;


- Bánh gòong không lên được trên ray.



		5. Đưa cặp bánh goòng thứ hai vào đường ray.

		- Thực hiện đúng trình tự, an toàn;


- Cả hai bánh  goòng năm trên đường ray.

		- Kích thuỷ lực, pa lăng xích, xà beng, gỗ tròn 80x 1500;


- Dụng cụ chuyên dùng.

		- Cấu tạo sử dung pa lăng, kích thủy lực;


- Kỹ thuật lắp đặt xe gòong.

		- Sử dụng kích, pa lăng;


- Thực hiện đưa bánh  goòng lên đường ray.

		- Cẩn thận;


- Tỉ mỉ;


- Chính xác.

		Bánh gòong không đưa được lên trên ray.



		6.  Kiểm tra, chỉnh sửa.

		Điều chỉnh xe goòng chạy được bình thường trên ray.




		- Bộ cờ lê, búa nguội;


- Dụng cụ kiểm tra, điều chỉnh gòong và đường sắt.

		Kỹ thuật lắp đặt, điều chỉnh xe gòong, đường ray.

		- Đánh giá tình trạnh xe goòng;


- Chỉnh sửa xe gòong và đường ray.

		- Cẩn thận;


- Tỉ mỉ;


- Chính xác.

		Bánh gòong không di chuyển được trên ray.



		7. Thu dọn dụng cụ, vệ sinh công nghiệp.

		Đúng quy trình bảo dưỡng, vệ sinh công nghiệp goòng.

		- Dụng cụ chuyên dùng;


- Dầu, mỡ bôi trơn.

		Kỹ thuật bảo dưỡng  xe goòng.

		Thực hiện bảo dưỡng xe goòng.

		- Thận trọng


- Chính xác.

		Dọn không sạch sẽ.



		8. Bàn giao cho người có trách nhiệm.

		Bàn giao theo đúng thủ tục.

		Sổ bàn giao

		Kỹ thuật vệ sinh, an toàn lao động;

		Ghi sổ nhật ký và bàn giao kết quả làm việc.

		Có tinh thần hợp tác.

		Bàn giao không đúng số lượng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ


KHOAN ĐÀO ĐƯỜNG HẦM


NHIỆM VỤ G


CHỐNG GIỮ ĐƯỜNG HẦM


PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ G: Chống giữ đường hầm.

Công việc G1: Chống giữ bằng khung chống gỗ.

Mô tả công việc:  Sửa tiết diện hầm đúng kích thước, đào lỗ chân cột, lắp dựng khung chống gỗ đảm bảo các điều kiện an toàn cho người và thiết bị làm việc trong khoang hầm.

		Ngày:


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 nhiệm vụ, mang trang bị BHLĐ cá nhân.

		Cần hiểu rõ tác dụng của trang bị BHLĐ. 

		Sổ nhật ký sản xuất, BHLĐ.

		Quy định an toàn và BHLĐ.

		- Sắp xếp công việc trong ca; 


- Sử dụng trang bị BHLĐ.

		- Có tinh thần hợp tác;


- Có trách nhiệm.

		Nhận nhiệm vụ không đầy đủ.



		2. Chuẩn bị dụng cụ, vật liệu và đưa vào vị trí làm việc.

		Đúng, đầy đủ dụng cụ , vật tư theo công việc.

		Búa, xẻng, choòng, cuốc chim, gỗ.

		- Công dụng của dụng cụ vật liệu;


- Quy cách sử dụng  dụng cụ, vật liệu thi công.

		Lựa chọn dụng cụ, vật tư cần thiết cho công việc. 

		 Tự nguyện chấp hành. 

		- Không đủ.


- Sắp xếp không hợp lý. 



		3. Thực hiện giải pháp đảm bảo an toàn xung quanh vị trí làm việc.




		 Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị vào làm việc.

		- Búa, xẻng, choòng.

		- Phương pháp kiểm tra;


- Các bước củng cố vị trí làm việc.

		Thực hiện củng cố khung chống cũ. 

		 Ngiêm túc.

		 Đất đá rơi gây mất an toàn.



		4. Sửa hông đường hầm theo tiết diện thiết kế.

		Hông đường hầm bằng phẳng phù hợp với kích thước tiết diện theo thiết kế.




		Búa, xẻng, choòng.

		Phương pháp sửa hông đường hầm.

		Sửa hông hầm

		- Thận trọng


- Kịp thời

		Tiết diện của hầm sai so với hộ chiếu.



		5. Xác định vị trí đào lỗ chân cột.

		Lỗ chân cột đúng vị trí, kích thước.

		Xẻng, choòng, cuốc.

		  Nắm bắt vị trí lỗ chân cột.

		Thực hiện đào lỗ chân cột.

		Chính xác

		Tiết diện lố đào không đều làm chân cột không tiếp xúc đáy lỗ.



		6. Dựng cột, ghim giữ cột.

		Cột được giữ bằng thanh chèn gài vào cột của vì chống cũ.

		Choòng, xẻng, búa, chèn ghim.

		Phương pháp dựng cột, ghim giữ cột. 

		Thực hiện dựng cột và giữ cột.

		- Bình tĩnh;


- Chính xác.




		Cột không chắc chắn



		 7. Lên xà, đóng nêm sơ bộ và kiểm tra khung chống .

		Kiểm tra, điều chỉnh sự ăn khớp giữa đầu xà và cột (mộng) đảm bảo độ vững chắc, ổn định theo yêu cầu kỹ thuật.

		Choòng, xẻng, búa, chèn ghim, dây dọi.

		- Phương pháp  lên xà, đóng nêm sơ bộ; 


- Kiểm tra khung chống.

		Lên xà, đóng nêm sơ bộ và kiểm tra khung chống.

		Cẩn thận.

		Điều chỉnh không đúng làm xà và cột bị gãy.



		8. Kiểm tra, điều chỉnh khoảng cách, độ cao độ thách khung chống.

		Khung chống nằm trong một mặt phẳng vuông góc với trục của đường hầm.

		  Dây dọi, thước lá.

		Xác định được các phương pháp kiểm tra độ chính xác của khung chống.

		Thực hiện thao tác kiểm tra khung chống.

		- Chính xác;


- Có ý thức trách nhiệm đối với công việc.

		Khung chống bị lệch so với trục của đường hầm.



		9. Đóng nêm cố định, cài chèn, đánh văng, hoàn chỉnh khung chống.

		- Đóng nêm ở đầu xà và đầu cột để định vị khung chống; 


- Cài chèn đánh văng phải căng;


- Chèn đất đá vào khoảng trống của nóc và hông phía sau khung chống.

		Búa, vật liệu thừa, đá.

		- Trình tự hoàn chỉnh khung chống;


- Nắm bắt được vị trí đóng nêm cài chèn, đánh văng.

		 Thực hiện thao tác hoàn chỉnh khung chống.

		 Kịp thời.

		  Khung chống không được định vị chắc chắn.



		10. Thu dọn dụng cụ, vật liệu và vệ sinh công nghiệp.

		Dụng cụ để gọn gàng, vệ sinh sạch sẽ.

		Xẻng, thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ.

		Biết phân loại, sắp xếp vật liệu dụng cụ 




		Thực hiện 


thu dọn dụng cụ, vật liệu và vệ sinh công nghiệp.

		 Cẩn thận.

		Vật liệu thừa chưa được dọn hết.



		11. Bàn giao sản phẩm cho người có trách nhiệm.

		- Tình trạng kỹ thuật của khung chống;  


- Các thông số kỹ thuật

		Sổ bàn giao.

		Thông số kỹ thuật

		Thực hiện thủ tục bàn giao kết quả làm việc

		Trung thực.

		Chưa bàn giao cụ thể.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ G: Chống giữ đường hầm.

Công việc G2: Chống giữ bằng khung chống kim loại..

Mô tả công việc:  Đào lỗ chân cột, dựng cột chống kim loại, lên xà, bắt thanh giằng với xà , đóng nêm định vị khung chống, đồng thời tiến hành hoàn thiện khung chống.

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 cạy om, đảm bảo an toàn cho vị trí làm việc.

		  Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị vào làm việc.

		- Búa, choòng, xẻng, gỗ;


- Clê, mỏ lết.




		- Phương pháp kiểm tra;


- Các bước củng cố vị trí làm việc.

		Thực hiện củng cố khung chống cũ.

		- Thận trọng;


- Có ý thức trách nhiệm trong công việc.

		Đất đá rơi gây mất an toàn.



		2. Thực hiện giải pháp đảm bảo an toàn xung quanh vị trí làm việc.

		  Hông đường hầm bằng phẳng phù hợp với kích thước tiết diện theo thiết kế.




		Búa, xẻng, choòng.

		Phương pháp sửa hông đường hầm

		Thực hiện sửa hông hầm.

		- Thận trọng;


- Kịp thời.

		Đất đá, than ở nóc, hông hầm có thể sập đổ bất cứ lúc nào.



		3. Xác định vị trí lỗ chôn cột và đào lỗ chôn cột.

		Lỗ chôn cột đúng vị trí, kích thước.

		Choòng, xẻng thước đo, cuốc chim.

		Xác định đúng vị trí lỗ chôn cột.

		Thực hiện đào lỗ chôn cột.

		Chính xác

		Kích thước của các lỗ không đều.



		4. Dựng cột, điều chỉnh cột và bắt giữ giằng cột.

		- Dựng từng cột theo phương đứng;


- Cột được giữ bằng các thanh chèn cài vào các khung chống cũ và bắt các thanh giằng giữa hai cột.

		- Choòng, xẻng, búa, chèn ghim;


- Clê, mỏ lết.

		Phương pháp dựng cột, giữ cột.

		Dựng cột và giữ cột.

		- Bình tĩnh;


- Chính xác.




		Cột không đúng kích thước .



		5. Lên xà và điều chỉnh mối nối cột , xà ăn khớp, bắt thanh giằng ở xà.

		- Lắp xà ăn khớp với cột;


- Các êcu được vặn chặt vừa phải để tạo nên được độ linh hoạt về kích thước cho toàn bộ khung chống.

		- Choòng, xẻng, búa, chèn ghim;


- Clê, mỏ lết.

		Kết cấu của khung chống kim loại hình thang.

		Thực hiện lên xà, bắt thanh giằng ở xà.

		- Chính xác;


- Có ý thức trách nhiệm đối với công việc.

		Mối nối cột và xà không ăn khớp.



		6. Kiểm tra khung chống cho đúng hướng, cốt, đúng tiến độ và vuông ke.

		Đúng vị trí theo hộ chiếu.

		Dây dọi, thước lá.

		Phương pháp kiểm tra độ chính xác của khung chống.

		Thực hiện thao tác kiểm tra khung chống.

		- Chính xác;


- Có ý thức trách nhiệm đối với công việc.

		



		7. Đóng nêm định vị khung chống.

		- Tại vị trí gần đầu xà và cột phải được đóng nêm định vị;


- Giữ khung chống ở vị trí làm việc.

		Búa, gỗ.

		 Phương pháp định vị khung chống.

		Thực hiện định vị khung chống.

		- Cẩn thận;


- Chính xác.

		Khung chống không chắc chắn.



		8. Cài chèn, đánh văng.

		- Cài chèn, đánh văng đầy đủ, đúng khoảng cách;


- Chèn đất đá vào khoảng trống của nóc và hông phía sau khung chống.




		Búa, choòng, gỗ,  thép. 

		Tác dụng của công tác cài chèn, đánh văng.

		  Thực hiện cài chèn, đánh văng cho khung chống.

		- Cẩn thận


- Chính xác.

		Đánh văng không căng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ G: Chống giữ đường hầm.

Công việc G3: Chống giữ bằng vì neo.

Mô tả công việc: Khoan lỗ neo, lắp đặt cốt thép, đổ bê tông vào lỗ vì neo, bắt tấm đệm, xiết bu lông; mật độ, vị trí, kích thước vì neo theo hộ chiếu . 

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có




		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		1. Xác định vị trí, khoảng cách, chiều sâu của lỗ khoan.

		  Đúng vị trí theo hộ chiếu kỹ thuật.

		- Hộ chiếu thi công vì neo.


- Thước lá.

		   Hộ chiếu thi công vì neo.

		   Lựa chọn các thông số của lỗ khoan.

		- Thận trọng


- Chính xác.

		



		2. Khoan các lỗ khoan.

		 Đảm bảo khoảng cách, chiều sâu, đường kính, góc nghiêng theo hộ chiếu

		  Máy khoan, choòng khoan, mũi khoan.

		Quy trình công nghệ khoan nổ mìn

		Thực hiện khoan.

		Kịp thời.




		Lỗ khoan chưa được làm sạch phoi.



		3. Đưa cốt thép vào đáy lỗ khoan.

		- Đúng vị trí ở giữa lỗ khoan.


- Đặt tại thời điểm trước hay sau khi đã bơm đầy vữa bê tông vào lỗ khoan;


- Đầu cốt thép phải có một đoạn nằm ngoài biên đường hầm để treo, gá tấm đỡ hoặc lưới thép.

		

		  Bản vẽ sơ đồ vị trí cốt thép trong lỗ khoan.

		  Kiểm tra vị trí  lõi thép trong lỗ khoan.

		- Chính xác.


- Có trách nhiệm đối với công việc.

		Cốt thép không được đặt đúng vị trí.



		4. Bơm bê tông (hoặc chất dẻo Pôlime).

		 Đầy lỗ khoan.

		  Máy bơm bê tông hoặc chất dẻo Pôlime.

		  Phương pháp bơm bê tông hoặc chất dẻo Pôlime vào lỗ khoan.

		  Thực hiện bơm bê tông theo yêu cầu kỹ thuật.

		Tập trung.

		Thất thoát bê tông.



		5. Bắt tấm đệm, xiết bu lông.

		  Bắt đầy đủ và chặt.

		 Clê, mỏ lết, bu lông đai ốc.

		Quy trình bắt tấm đệm, xiết bu lông.

		 Hoàn chỉnh vì chống.

		- Cẩn thận


- Chính xác.

		Xiết chưa chặt





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ G: Chống giữ đường hầm.

Tên công việc G04: Chống giữ bằng vỏ chống BTCT đúc sẵn.


Mô tả công việc:    Vận chuyển khối BTCT đúc sẵn vào trong hầm để lắp ráp, đồng thời tiến hành hoàn thiện và chèn khoảng hở phía sau khoảng chống đảm bảo các điều kiện an toàn trong khoang hầm.

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 liệu chống hầm mang vào vị trí làm việc.

		 Đúng, đầy đủ dụng cụ,vật tư theo công việc.

		  Búa, clê, mỏ lết, xẻng, choòng, cuốc chim, cột, khối bê tông,vữa. 

		- Công dụng của dụng cụ vật liệu;


- Quy cách sử dụng  dụng cụ, vật liệu thi công.

		   Lựa chọn dụng cụ, vật tư cần thiết cho công việc.

		  Tự nguyện chấp hành. 

		- Không đủ;


- Sắp xếp không hợp lý.



		2. Kiểm tra cạy om, đảm bảo an toàn vị trí làm việc.    

		  Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị vào làm việc.

		    Búa, xẻng, choòng, clê, mỏ lết.

		- Phương pháp kiểm tra;


- Các bước củng cố vị trí làm việc.

		Thực hiện củng cố vỏ chống cũ. 

		 Ngiêm túc.

		 Đất đá rơi gây mất an oàn



		3. Chuẩn bị chỗ dựng vỏ chống. 

		  Dọn sạch đất đá và vật liệu thừa, đào lỗ chân cột đúng vị trí.

		Choòng, xẻng,cuốc chim.

		 Bản vẽ xác định vị trí dựng vỏ chống.

		Lựa chọn và sử dụng đúng dụng cụ để thực hiện công việc.

		Chính xác.

		



		4. Đào hố, san phẳng đáy hố.

		Đào hố đúng vị trí.




		Choòng, xẻng,cuốc chim.

		Phương pháp đào hố.

		Thực hiện đào hố, san phẳng đáy hố.

		Cẩn thận.

		Đáy hố không bằng phẳng.



		5. Lắp ghép các khối bê tông.

		- Thực hiện từ phía móng và được khép kín tại vùng nóc;


- Giữa các khối bê tông lắp đặt các bản đệm chất dẻo dày 30÷40mm. 

		 Choòng, búa, máy nâng.

		Phương pháp lắp ghép các khối bê tông. 

		Lắp ghép các khối bê tông.

		Thận trọng tỷ mỉ.

		Các khối bê tông lắp ghép không chính xác.



		6. Kiểm tra độ chính xác của vỏ chống.

		 Khung chống nằm trong mặt phẳng vuông góc với trục của đường hầm. 

		 Choòng, búa, dây dọi,  thước nivô

		Phương pháp kiểm tra vỏ chống

		 Kiểm tra, điều chỉnh và cố định vỏ chống.

		Tập trung, cẩn thận.

		Khung chống bị lệch so với trục của đường hầm.



		7. Chèn  khoảng hở phía sau vỏ chống.

		 Chèn lấp đầy và đồng đều trên suốt toàn bộ chu vi đường hầm.

		 Búa, choòng, xẻng ,chèn, đất đá, vữa bê tông,  máy chèn. 

		Phương pháp hoàn chỉnh vỏ chống. 

		 Thực hiện cài chèn.

		Cẩn thận.

		Chèn không đồng đều.


 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ G: Chống giữ đường hầm.

Tên công việc G05: Chống giữ bằng vỏ chống BTCT đổ trực tiếp.

Mô tả công việc:   Lắp ghép cốp pha, đặt cốt thép, đổ bê tông, đầm bê tông và bảo dưỡng vỏ chống

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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. Đảm bảo an toàn vị trí làm việc, cạy đất đá om treo, củng cố các vì  chống tạm.

		 Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị vào làm việc.

		Búa, xẻng, choòng.

		- Phương pháp kiểm tra;


- Các bước củng cố vị trí làm việc.

		Thực hiện các thao tác củng cố. 

		- Tự giác; 


- Kịp thời.

		Đất đá rơi gây mất an toàn.



		2. Đọc hộ chiếu thi công.

		 Đọc đủ các chi tiết thể hiện trên hộ chiếu.

		 Bản hộ chiếu thi công.

		 Phương pháp, quy trình đọc hộ chiếu.

		 Đọc và thuyết minh hộ chiếu.

		Ngiêm túc.

		



		3. Cắt, uốn, buộc cốt thép

		 Cốt thép đúng, đủ kích cỡ.

		 Máy cắt, kìm cộng lực, bàn uốn, thép làm cốt và thép buộc, thước lá.

		- Hiểu được tác dụng của cốt thép;


- Kỹ thuật cắt, uốn, buộc cốt thép.

		 Thực hiện các thao tác.


cắt, uốn, buộc cốt thép

		 Cẩn thận, tỉ mỉ.

		Cốt thép buộc không chắc chắn.



		4. Ghép cốp pha

		 Đảm bảo đúng kích thước theo hộ chiếu.

		 Gỗ ván, gỗ chống, đinh chốt, búa, choòng, thước lá.

		 Trình tự ghép cốp pha.

		 Ghép cốp pha theo yêu cầu kỹ thuật.

		 Cẩn thận.

		Ghép không khớp.



		5. Đặt cốt thép.

		 Cốt thép đặt đúng vị trí.

		 Choòng, búa, cốt thép.

		Phương pháp đặt cốt thép.


 

		 Thực hiện đặt cốt thép.

		 Thận trọng.

		 Cốt thép được đặt không đúng vị trí. 



		6. Đổ bê tông tạo vỏ chống

		 - Pha trộn bê tông đúng tiêu chuẩn;


- Đổ liên tục và đều hai bên đường hầm;


- Chiều dày mối lớp đổ bê tông dày từ 20÷30cm.

		 Xi măng, đá, cát, choòng, xẻng, bay, bàn xoa, xô.

		 Phương pháp đổ bê tông.

		 - Đổ bê tông tạo vỏ chống theo hộ chiếu.

		- Tập trung;


- Kịp thời.

		Có hiện tượng phân lớp khi đổ bê tông bị gián đoạn. 



		7. Đầm bê tông.

		- Bê tông chặt, kín;


- Khi xuất hiện vữa xi măng hoặc nước trên bề mặt lớp đổ thì phải dừng ngay công tác đầm.




		 Máy đầm, bay, bàn xoa, thước ni vô.

		Kỹ thuật đầm bê tông.

		Sử dụng dụng cụ đầm bê tông

		Cẩn thận

		- Không đảm bảo độ chặt cần thiết;


- Bê tông bị phân tầng.



		8. Bảo dưỡng vỏ chống.

		 Vỏ chống cứng vững.

		 Máy bơm nước.

		 Kỹ thuật bảo dưỡng.

		  Thực hiện bảo dưỡng vỏ chông bê tông. 

		Kịp thời.

		Không đủ thời gian.



		9. Tháo cốp pha.

		 Cốp pha chỉ được tháo gỡ khi cường độ chịu nén bê tông đạt được 70% giá trị cường độ chịu nén theo thiết kế.

		 Búa, choòng, xẻng.

		 Nắm vững  được các quy trình tháo dỡ. 

		 Thực hiện đúng trình tự yêu cầu kỹ thuật.

		Cẩn thận

		Tháo cốp pha khi bê tông chưa đạt cường độ cho phép.



		10. Hoàn thiện vỏ chống BTCT.

		 Vỏ chống đúng kỹ thuật theo hộ chiếu.

		 Vữa, xẻng, xô, thước, bay, bàn xoa.

		 Kỹ thuật hoàn thiện vỏ chống BTCT

		 Sử dụng dụng cụ, thiết bị.

		 Cẩn thận, tỉ mỉ

		Thực hiện không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ G: Chống giữ đường hầm.

Tên công việc G6: Chống giữ bằng vỏ chống bê tông phun và vữa  phun. 


Mô tả công việc Lắp đặt khung cốt thép, phun bê tông hoặc vữa phun sau đó tiến hành bảo dưỡng bê tông đảm bảo giữ cho đất đá xung quanh khỏi bị phong hoá và ngăn các cục đá nhỏ không rơi vào khoảng chống của hầm

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 đảm bảo an toàn tại vị trí công tác.

		Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị vào làm việc.

		Búa, gỗ, choòng cày.

		- Phương pháp kiểm tra;


- Các bước củng cố vị trí làm việc.

		Thực hiện công việc củng cố.

		Nghiêm túc.

		Đất đá rơi gây mất an toàn.



		2. Đọc hộ chiếu thi công.

		 Đọc đủ các chi tiết thể hiện trên hộ chiếu.

		Bản hộ chiếu thi công.

		Phương pháp, quy trình đọc hộ chiếu.

		 Đọc và thuyết minh hộ chiếu.

		Tập trung.

		



		3. Chuẩn bị khung cốt thép.

		    Kiểm tra, điều chỉnh khung cốt thép, trải và cố định lưới thép với khung cốt thép đạt yêu cầu kỹ thuật.

		   Khung cốt thép, clê, choòng, dây thép 1,5mm.

		   Yêu cầu kỹ thuật khi chuẩn bị cốt thép ở đường hầm chống giữ bằng bê tông phun.

		   Kiểm tra, điều chỉnh khung cốt thép và cố định lưới thép với khung cốt thép.

		  Tự nguyện chấp hành.

		



		4. Chuẩn bị vật liệu, cốt liệu khô.

		   Đảm bảo đúng kích thước, số lượng, chất lượng.

		   Xẻng, xô, thúng, sàn trộn, đá dăm, cát, xi măng.

		 Yêu cầu phương phap trộn đá dăm, cát vàng, xi măng.

		   Thực hiện làm sạch đá dăm, sàng cát, chọn xi măng.

		Tự nguyện chấp hành.

		  Cỡ hạt cốt liệu không đồng đều.






		5. Lắp đặt thiết bị phun bê tông.

		   Lắp đặt hệ thống phun bê tông đảm bảo an toàn.

		  Máy nén khí, máy phun bê tông, ống dẫn khí nén.

		   Kỹ thuật, quy định an toàn khi lắp đặt thiết bị phun bê tông. 

		  Thực hiện lắp đặt hệ thống phun bê tông.

		Cẩn thận, tỉ mỉ.

		  Vị trí đặt thiết bị không thuận lợi trong thi công.



		6. Vận hành thiết bị phun bê tông.

		- Bề mặt thành tường hầm phải được thổi và rửa sạch bằng khí và nước;


 - Vận hành đúng quy trình thiết bị phun bê tông.

		   Máy nén khí, máy phun, quy trình vận hành máy nén khí




		 Quy trình vận hành máy nén khí.

		Vận hành máy nén khí.

		 Đúng quy phạm.

		  Thiêt bị phun làm việc không đưa được bê tông đến vị trí cần thiết



		7. Điều khiển đầu vòi phun.

		- Chiều dày mỗi lớp phun 5÷7 cm;


- Khoảng cách từ vòi phun đến bề mặt cần phun phủ  phải ≤ 1m.

		 Máy phun bê tông, đường ống dẫn khí nén, nước và vật liệu bê tông khô.

		 Quy trình phun bê tông. 

		 Thực hiện phun bê tông.

		Cẩn thận.

		 Tổn thất vật liệu nhiều do rơi vãi từ bề mặt phun phủ.



		8. Phun nước bảo dưỡng bê tông.

		 Bảo dưỡng bê tông đúng quy trình.

		Máy phun nước, nước.

		Yêu cầu và kỹ thuật bảo dưỡng bê tông.

		 Sử dụng cụ, thiết bị phun nước.

		- Có trách nhiệm;


- Kịp thời.

		 Không đủ lượng nước theo yêu cầu.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ G: Chống giữ đường hầm.

Tên công việc G7: Chống giữ bằng vỏ chống gạch đá xây. 


Mô tả công việc: Thực hiện kiểm tra tháo  dỡ vì chống tạm, đào móng, xây móng, xây tường, lắp dựng cốp pha vòm và xây vòm.                                         

		Ngày


 Người biên soạn: Nguyễn Thị Hiền


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, vật liệu và vận chuyển đến vị trí  làm việc.    

		 Đúng, đầy đủ dụng cụ, vật tư theo công việc.

		 Đà giáo, máy trộn vữa hoặc bê tông, thước nivô, dao xây, gạch, đá, xi măng, cát.

		- Công dụng của dụng cụ vật liệu;


- Quy cách sử dụng  dụng cụ, vật liệu thi công.

		Lựa chọn dụng cụ, vật tư cần thiết cho công việc. 

		- Cẩn thận; 


- Chu đáo.

		- Không đủ;


- Sắp xếp không hợp lý.



		2. Kiểm tra đảm bảo an toàn tại vị trí công tác.

		  Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị vào làm việc.

		 Búa, gỗ, choòng cày.

		- Phương pháp kiểm tra;


- Các bước củng cố vị trí làm việc

		 Đánh giá điều kiện làm việc của hầm.

		- Ngiêm túc;


- Kịp thời.

		 Đất đá rơi gây mất an oàn.



		3. Đọc hộ chiếu thi công.

		 Đọc đủ các chi tiết thể hiện trên hộ chiếu

		 Bản hộ chiếu thi công

		 Phương pháp, quy trình đọc hộ chiếu

		 Đọc và thuyết minh hộ chiếu.

		 Tỉ mỉ, tập trung.

		



		4. Tháo dỡ khung chống tạm thời.

		 Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị vào làm việc.




		 Búa, clê, kìm

		 Quy trình tháo dỡ khung chống

		 Thực hiện đúng trình tự yêu cầu kỹ thuật.

		 Đúng quy phạm.

		 Mất an toàn trong khi tháo.



		5. Xúc bốc đất đá sập lở và vật liệu thừa.

		Gạch đá và vật liệu thừa được rọn sạch khỏi khu vực đường hầm thi công.

		 Máy xúc bốc, thúng , xẻng, xe goòng.

		 Phương pháp vận hành máy xúc bốc trong khoang hầm.

		 Thực hiện vận hành máy xúc và  các thao tác xúc bốc.

		Có ý thức trách nhiệm.

		Bỏ sót vật liệu thừa.



		6. Đào móng.

		 - Đào đúng quy cách kích thước theo hộ chiếu quy định;


- Đất đá nền rắn cứng, móng thi công đồng thời với đào gương bằng khoan nổ mìn.

		 Búa chèn, choòng cày, cuốc chim, xẻng.

		 Quy trình đào móng.

		 Thực hiện thao tác đào móng.

		Cẩn thận.

		 Hố móng được đào không theo thiết kế.



		7. Xây móng.

		 Bê tông móng đổ theo từng lớp dày bằng 10÷15cm. 




		Thước nivô, dao xây,dây dọi, gạch, đá, xi măng, cát.

		 Phương pháp xây móng




		 Thực hiện các thao tác xây móng.

		Cẩn thận

		 Móng không được đầm kỹ.



		8. Xây tường.

		- Xây đúng quy cách kích thước theo hộ chiếu quy định;


- Chèn lấp khoảng chống phía sau tường bằng vữa tỉ lệ xi măng- cát (1:5 ÷1:7)

		 Thước nivô, dao xây, dây dọi, gạch, đá, xi măng, cát.

		 Phương pháp xây tường.




		 Thực hiện các thao tác xây tường.

		 Cẩn thận, tỉ mỉ

		 - Thất thoát nhiều vữa;


- Tường không thẳng.



		9. Lắp dựng cốp pha vòm.




		 Đảm bảo đúng kích thước theo hộ chiếu

		 Gỗ ván, gỗ chống, đinh chốt, búa, choòng, thước lá

		 Trình tự ghép cốp pha

		 Lựa chọn và sử dụng cụ, thiết bị, vật tư cho công việc

		 Kịp thời

		 Cốp pha dựng không theo thiết kế



		10. Xây vòm.

		 - Xây đồng thời từ hai chân vòm lên đỉnh vòm 




		 Thước nivô, dao xây,dây dọi, gạch, đá, xi măng, cát.

		- Phương pháp xây vòm;


-Kích thước quy định của vòm theo Hộ chiếu.

		 Thực hiện các thao tác xây vòm.

		 Cẩn thận, tỉ mỉ

		Vòm bị lệch



		11. Tháo cốp pha vòm.

		 Tháo cốp pha vòm sau 3÷10 ngày.


- Mỗi khâu thi công dài 10÷30m để lại khe lún rộng 1cm. 

		 Búa, choòng, xẻng.

		 Trình tự tháo cốp pha

		 Sử dụng dụng cụ, thiết bị tháo cốp pha vòm.

		 Cẩn thận

		 Mất an toàn trong khi tháo



		12. Dọn vệ sinh công nghiệp.

		 Dụng cụ để gọn gàng, vệ sinh sạch sẽ

		 Xẻng, thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ.

		 Quy định về dọn vệ sinh công nghiệp.




		Thực hiện các thao tác dọn vệ sinh công nghiệp.

		Tự giác chấp hành

		 Vật liệu thừa chưa được dọn hết



		 13. Bàn giao sản phẩm cho người có trách nhiệm.

		 Tình trạng kỹ thuật của vỏ chống.  

		 Sổ bàn giao.

		Thông số kỹ thuật

		 Thực hiện bàn giao kết quả làm việc

		Trung thực

		Chưa bàn giao cụ thể





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ


KHOAN ĐÀO ĐƯỜNG HẦM


NHIỆM VỤ H


THI CÔNG NỀN HẦM


PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề: Khoan đào đường hầm


		 Tên nhiệm vụ H: Thi công nền hầm                                                                


 Tên công việc H1: Gia cố nền hầm                            


  Mô tả công việc:  


     Thi công nền hầm là tập hợp những công việc như: Nên khuôn đường, đào bỏ vật liệu không thích hợp, sử lý đắp nền đường, lu nền đường, gia tải nền đường, quan trắc lún và đào rãnh thoát nước tạo thành nền hầm phục vụ cho việc khai thác mỏ, xây dựng công trình giao thông, thủy điện, thủy lợi                                                                                                

		Ngày: 


Người biên soạn: Quang Văn Đột


Ng­êi thÈm ®Þnh: .








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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. Lên khuôn đường

		Xác định được phạm vi thi công tim nền hầm

		- Máy kinh vĩ;


- Máy thủy bình;


- Thước, mia.


- Dụng cụ bảo hộ lao động

		- Cấu tạo nguyên tắc sử dụng máy;


- Nội dung, nguyên tắc lên khuôn đường;


- Quy định an toàn và vệ sinh công nghiệp;


- Quy định, ký hiệu bản vẽ.

		- Đọc bản vẽ;


- Sử dụng máy móc, thiết bị thi công;


- Phối hợp thực hiện công việc.

		- Ý thức trách nhiệm

		- Đóng cọc mốc không đủ số lượng theo yêu cầu.



		2. Đào bỏ vật liệu không thích hợp

		- Xác định phạm vi cần nạo vét;


- Đào bỏ vật liệu không thích hợp;


- Vận chuyển đất đến nơi quy định

		- Máy xúc, đào, máy vận chuyển.


- Dụng cụ bảo hộ lao động

		- Quy định và ký hiệu bản vẽ;


- Quy trình đào bỏ vật liệu không thích hợp


- Đo đạc xác định khối lượng


- An toàn và vệ sinh công nghiệp;




		- Đọc bản vẽ.


- Sử dụng các loại máy móc, dụng cụ, thiết bị thi công


- Đo đạc xác định phạm vi đào bỏ


- Tính toán khối lượng đào bỏ.




		-  Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác.

		- Nạo vét nền đào không đúng cao độ



		3. Đào nền hầm

		- Xác định chính xác phạm vi cần đào


- Nền đường đảm bảo kích thước hình học theo yêu cầu

		- Máy xúc, ủi


- Máy kinh vĩ, máy Thủy bình


- Bản vẽ kỹ thuật


- Dụng cụ bảo hộ lao động

		- Nội dung và quy trình đào nền đường.


- Phương pháp đo đạc xác định cao độ và phạm vi đào nền đường.


- Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Đọc bản vẽ.


- Sử dụng máy móc, trang thiết bị thi công


- Đo đạc xác định vị trí đào nền đường và cao độ nền đường.


- Tính toán khối lượng đất đào nền đường.

		-  Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác.

		- Tính toán khối lượng đất đào nền đường. không chính xác



		4. Đắp nền hầm

		- Sử dụng thành thạo máy móc, thi công.


- Nền hầm đảm bảo cao độ theo yêu cầu


- Đất được đầm nén đạt độ chặt theo yêu cầu của hồ sơ thiết kế


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường

		- Hồ sơ thiết kế bản vẽ thi công cưa, búa.


- Máy ủi, máy san, máy lu.


- Máy kinh vĩ, máy thuỷ b ình, mia


- Dụng cụ bảo hộ lao động

		- Quy trình đắp nền đường


- Phương pháp đo đạc xác định cao độ và phạm vi đắp nền đường


- Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Đọc bản vẽ.


- Đo đạc xác định kích thước và cao độ nền đường


- Tính toán khối lượng đất đắp nền đường

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác.

		-  Tính toán khối lượng đất đắp nền đường chưa chính xác



		5. Lu lèn nền hầm

		- Thực hiện đúng quy trình lu lèn nền đường.


- Nền hầm đạt được độ chặt yêu cầu.


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Hồ sơ thiết kế bản vẽ thi công.


- Máy ủi, máy san, đầm cóc, các loại máy lu…


- Dụng cụ bảo hộ lao động

		- Quy trình lu lèn nền đường


- Phương pháp thí nghiệm độ chặt tại hiện trường


- Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Đọc bản vẽ.


- Sử dụng máy móc, trang thiết bị thi công.


- Thí nghiệm kiểm tra độ chặt nền đường sau khi lu lèn.

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác.

		- Phương pháp thí nghiệm độ chặt của nền hầm tại hiện trường. chưa chính xác



		6. Quan trắc lún

		- Thực hiện đúng quy trình quan trắc lún.


- Sử dụng thành thạo máy móc trắc địa


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Hồ sơ thiết kế bản vẽ thi công


- Máy thủy bình, mia, bàn lún, mốc cao độ.


- Dụng cụ bảo hộ lao động

		- Quy trình quan trắc lún.


- Phương pháp đo cao độ.


- Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Đọc bản vẽ.


- Sử dụng máy móc trắc địa.


- Kiểm tra, xử lý số liệu quan trắc.

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác.

		- Thiếu dụng cụ bảo hộ lao động



		7. Đào rãnh thoát nước

		- Thực hiện đúng quy trình đào rãnh thoát nước.


- Đúng kích thước và cao độ thiết kế.


- - Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Hồ sơ thiết kế bản vẽ thi công


- Máy kinh vĩ, máy thuỷ bình, mia


-Máy ủi, máy xúc


- Dụng cụ bảo hộ lao động

		- Quy trình đào rãnh thoát nước


- Biện pháp khắc phục các hiện tượng địa chất xảy ra trong quá trình đào rãnh.


- Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Đọc bản vẽ.


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


- Đo đạc xác định vị trí, kích thước, cao độ rãnh


- Tính toán khối lượng đất đào

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác.

		- Tính toán khối lượng đát đá đào chưa chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề: Khoan đào đường hầm


		      Tên nhiệm vụ H: Thi công nền hầm                                                                


     Tên công việc H2: Thi công rãnh thoát nước                           


      Mô tả công việc: Là tập hợp những công việc như: Đào móng cống, rãnh thoát nước, rải lớp cát đệm, đổ bê tông, đúc gối đỡ, lắp ống cống, làm mới mối nối cống, làm cửa xả, đắp đất mang, lưng cống, đấu nối hệ thống thoát nước, đào hố ga, lắp đặt lưới chắn rác nhằm làm thoát nước mặt ở trong nền hầm

		Ngµy: ...........................


Ng­êi biªn so¹n: Quang Văn Đột


Ng­êi thÈm ®Þnh:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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. Đào móng cống

		- Thực hiện đúng quy trình


- Đúng cao độ thiết kế, bằng phẳng, thành vách hố móng ổng định


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường

		- Hồ sơ thiết kế kỹ thuật thi công


- Máy kinh vĩ, máy thủy bình, máy xúc,


- Dụng cụ bảo hộ lao động

		- Quy trình đào móng cống.


- Nguyên lý hoạt động của thiết bị thi công móng


cống.


- Khắc phục hiện tượng địa chất trong khi đào móng cống.


- Quy định về ATLĐ và vệ sinh công nghiệp.

		- Đọc bản vẽ thi công


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


- Đo đạc xác định vị trí, kích thước, cao độ hố móng

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác

		-  Khắc phục các hiện tượng địa chất trong quá trình đào móng cống chưa chính xác






		2. Rải lớp cát đệm

		-Thực hiện đúng trình tự rải lớp cát đệm


- Đạt chiều dày thiết kế.


-Đạt độ bằng phẳng yêu cầu.


-Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Hồ sơ thiết kế kỹ thuật thi công.


- Cát.


- Máy thủy bình, Máy bơm nước


- Dụng cụ bảo hộ lao động

		- Tính chất và yêu cầu kỹ thuật của vật liệu cát.


- Phương pháp đo đạc, kiểm tra cao độ, chiều dày lớp cát đệm


- Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Đọc bản vẽ thi công.


- Sử dụng máy móc, thiết bị, thi công.


- Thực hiện công tác kiểm tra chiều dày, cao độ và độ bằng phẳng của lớp cát đệm.

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác

		- Độ bằng phẳng không đều



		3. Đổ bê tông lót

		- Thực hiện đúng quy trình và kỹ thuật đổ bê tông lót.


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

		- Hồ sơ thiết kế kỹ thuật thi công.


- Xi măng, cát, đá, nước, phụ gia.


- Máy thủy bình.


- Máy trộn bê tông, đầm dùi.


- Dụng cụ bảo hộ lao động

		- Quy trình và nội dung công tác đổ bê tông lót


- Phương pháp kiểm tra chất lượng bê tông lót.


- Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		-  Đọc bản vẽ thi công.


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


- Tính toán khối lượng bê tông lót cần thiết.

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác

		- Tính toán khối lượng bê tông lót không chính xác



		4. Đúc gối cống

		- Thực hiện đúng quy trình và kỹ thuật đúc gối cống.


- Đảm bảo an toàn lao động.

		- Hồ sơ thiết kế kỹ thuật thi công.


- Xi măng, cát, đá, nước, phụ gia và cốt thép.


- Máy bơm, máy trộn bê tông, đầm dùi.


- Dụng cụ bảo hộ lao động




		- Nội dung và quy trình đúc gối cống.


- Phương pháp kiểm tra, đánh giá chất lượng  bê tông và cốt thép.


- Quy định an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Đọc bản vẽ thi công.


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


- Đổ bê tông, xử lý sự cố xảy ra trong quá trình đúc gối cống.

		Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác

		- Xử lý sự cố xảy ra trong quá trình đúc gối cống không chính xác



		5. Lắp đặt gối cống

		- Xác định đúng các vị trí đặt gối;


- Lắp đặt đúng cao độ gối cống ổn định, chắc chắn;


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường

		- Hồ sơ thiết kế kỹ thuật thi công.


- Gối cống.


- Xe cải tiến, xe ben, xe cầu, dây căng, máy thủy bình.


- Dụng cụ bảo hộ lao động




		- Quy định và kí hiệu của bản vẽ.


- Phương pháp đo cao xác định cao độ.


- Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Đọc bản vẽ;


- Sử dụng máy thuỷ bình xác định cao độ đặt gối;.


- Phát hiện và xử lý sự cố xảy ra trong quá trình lắp đặt gối cống.

		Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác

		- Lắp đặt chưa đúng cao độ gối cống.






		6. Lắp đặt ống cống

		- Xác định đúng vị trí lắp đặt ống cống.


- Lắp đặt ống cống đúng quy trình và tiêu chuẩn kỹ thuật


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường

		- Hồ sơ thiết kế kỹ thuật thi công


- Ống cống.


- Xe chở ống


- Dụng cụ bảo hộ lao động




		- Phương pháp lắp đặt ống cống.


- Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Đọc bản vẽ


- Phát hiện và xử lý sự cố xảy ra trong quá trình lắp đặt ống cống


- Quan sát, kiểm tra và tổ chức công việc

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác

		- Không đảm bảo vệ sinh công nghiệp



		7 Làm mới mối nối cống. 

		- Mối nối phải khít, kín


- Đúng kích thước theo yêu cầu.


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường

		- Ván, cốp pha.


- Đá, cát, xi măng, nước, gioăng cao su


- Dụng cụ bảo hộ lao động




		- Quy trình và nội dung công tác làm mối nối cống.


- Phương pháp kiểm tra, đánh giá chất lượng mối nối


- Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Đọc bản vẽ.


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị.


- Xử lý mối nối theo quy trình kỹ thuật.


- Quan sát, kiểm tra và tổ chức công việc.

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác

		- Không đảm bảo vệ sinh công nghiệp



		8. Thi công tường đầu, tường cánh

		- Xác định đúng vị trí của tường đầu, tường cánh


- Thi công đúng quy trình kỹ thuật.


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

		- Hồ sơ thiết kế kỹ thuật thi công.


- Máy thủy bình, mia, cọc tiêu, 


- Thước thép.


- Dụng cụ bảo hộ lao động




		- Các chỉ tiêu kỹ thuật


- Phương pháp kiểm tra, đánh giá chất lượng vật liệu và kết cấu.


- Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Đọc bản vẽ


- Sử dụng thành thạo máy móc, trang thiết bị.


- Phát hiện và xử lý sự cố xảy ra trong quá trình đổ bê tông tường đầu, tường cánh

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác

		- Không đảm bảo vệ sinh công nghiệp



		9. Làm cửa xả

		- Thực hiện đúng quy trình thi công.


- Đúng kích thước theo hồ sơ thiết kế.


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh lao động.

		- Hồ sơ thiết kế kỹ thuật thi công.


- Xe ben, xe cải tiến, máy thủy bình.


- Dụng cụ bảo hộ lao động




		- Nội dung và phương pháp thi công các loại cửa xả.


- Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Đọc bản vẽ.


- Sử dụng thành thạo máy móc, trang thiết bị.


- Phát hiện và xử lý sự cố trong quá trình thi công 


- Kiểm tra, đánh giá yêu cầu kỹ thuật của cửa xả sau khi thi công xong.

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác

		Không đảm bảo vệ sinh công nghiệp



		10. Đắp đất mang, lưng cống

		- Đắp đúng trình tự và kỹ thuật;


- Đạt độ chặt yêu cầu của các lớp đất đắp;


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Hồ sơ thiết kế kỹ thuật thi công;


- Xe cở đất;


- Đầm bàn, đầm cóc.


- Dụng cụ bảo hộ lao động




		- Quy trình công tác đắp đất mang lưng cống


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của đất đắp.


- Phương pháp kiểm tra độ chặt và cao độ đất đắp.

		- Đọc bản vẽ.


- Sử dụng máy móc, dụng cụ, thiết bị.


- Thí nghiệm kiểm tra độ chặt của các lớp đất đắp.

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác

		- Đầm không đảm bảo độ chặt theo quy định



		11. Đấu nối hệ thống thoát nước

		- Đấu nối đúng vị trí yêu cầu;


- Đấu nối theo đúng quy trình kỹ thuật thi công;


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Hồ sơ thiết kế kỹ thuật thi công;


- Cống nối;


- Đá, cát, xi măng, gạch.


- Dụng cụ bảo hộ lao động




		- Quy trình và nội dung công tác đấu nối hệ thống thoát   nước.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của vật liệu đấu nối.


- Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Đọc bản vẽ.


- Sử dụng máy móc, dụng cụ, thiết bị


-  Phát hiện và xử lý sự cố xảy ra trong quá trình đấu nối.


- Kiểm tra chất lượng vật liệu sử dụng đấu nối.

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác

		- Dò nước ở vị trí đấu nối



		12. Đào hố ga

		- Thực hiện đúng quy trình đào hố ga;


- Đúng cao độ và kích thước hố móng thiết kế;


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Hồ sơ thiết kế kỹ thuật thi công;


- Máy thủy bình, Xe vận chuyển, xẻng , cuốc, xà beng;


- Dụng cụ bảo hộ lao động.




		- Quy trình đào hố ga;


- Biện pháp khắc phục hiện tượng địa chất trong khi đào hố ga;


- Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Đọc bản vẽ;


- Sử dụng máy móc, dụng cụ, thiết bị;


- Phát hiện và xử lý sự cố xảy ra trong quá trình đào hố ga.

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác

		Không đảm bảo vệ sinh công nghiệp



		13. Làm thân hố ga.

		- Thực hiện đúng quy trình đào làm thân hố ga;


- Hố ga đúng kích thước, đúng cáo độ;


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Hồ sơ thiết kế kỹ thuật thi công.


- Xi măng, cát đá, gạch, nước và cốt thép, cốp pha.


- Máy thủy bình, cọc tiêu;


- Dụng cụ bảo hộ lao động.

		- Nội dung và quy trình làm thân hố ga;


- Phương pháp kiểm tra cao độ và kích hố ga.


- Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Đọc bản vẽ thi công;


- Sử dụng máy móc, thiết bị, dụng cụ;


- Kiểm tra, đánh giá chất lượng thân hố ga.

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác

		- Không đảm bảo vệ sinh công nghiệp



		14. Lắp đan hố ga

		- Thực hiện đúng quy trình và kỹ thuật đúc đan;


- Đảm bảo an toàn lao động.

		- Hồ sơ thiết kế kỹ thuật thi công;


-  Nắp đan.


- Dụng cụ bảo hộ lao động

		- Phương pháp lắp đặt nắp đan.


- Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Đọc bản vẽ thi công;


- Phát hiện và xử lý sự cố xảy ra trong quá trình lắp đặt nắp đan.

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác.

		- Không đảm bảo vệ sinh công nghiệp






		15. Lắp đặt lưới chắn rác

		- Lưới chắn rác đúng chủng loại, kích thước, hình dạng theo yêu cầu;


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Hồ sơ thiết kế kỹ thuật thi công;


- Lưới chắn rác.


- Xe cải tiến;


- Dụng cụ bảo hộ lao động.

		- Phương pháp lắp đặt lưới chắn rác;


- Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Đọc bản vẽ.


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị.


- Phát hiện và xử lý sự cố xảy ra trong quá trình lắp đặt lưới chắn rác.

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác.

		- Không đảm bảo vệ sinh công nghiệp








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề: Khoan đào đường hầm


		      Tên nhiệm vụ H: Thi công nền hầm                                                                


     Tên công việc H3: Đổ bê tông nền hầm                        


      Mô tả công việc:  Là tập hợp các công việc như : Vệ sinh nền hầm, thi công nền hầm bằng cấp phối thiên nhiên, thi công mặt đường cấp phối đá dăm, thi công mặt đường bê tông xi măng đổ tại chỗ, thi công mặt đường bê tông nhựa nóng nhằm tạo cho nền hầm vững chắc phục vụ cho việc khai thác mỏ hoặc làm công trình giao thông, thủy lợi, thủy điện.

		Ngµy:


Ng­êi biªn so¹n: Quang Văn Đột


Ng­êi thÈm ®Þnh:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 nền hầm

		- Sử dụng thành thạo các loại máy móc, dụng cụ, trang thiết bị;


- Nền hầm được dọn dẹp sạch sẽ các  tạp chất;


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Xe vận chuyển rác và tạp chất


- Dụng cụ xúc  tạp chất như: Máy xúc, Xẻng, chổi...


- Dụng cụ bảo hộ lao động

		- Nội dung công việc vệ sinh nền hầm;


- Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Đọc bản vẽ;


- Sử dụng máy móc, dụng cụ, thiết bị vệ sinh;


- Kiểm tra, nghiệm thu công tác vệ sinh;


- Phối hợp với đồng nghiệp thực hiện công việc.

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác.

		- Dọn vệ sinh không sạch sẽ.



		2. Thi công nền hầm bằng cấp phối thiên nhiên

		- Thực hiện đúng quy trình thi công mặt đường cấp phối thiên nhiên;


- Mặt đường đảm bảo cường độ, cao độ, độ chặt, độ dốc và kích thước


hình học;


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Thiết bị xe máy khai thác và vận chuyển cấp phối;


- Vật liệu cấp phối thiên nhiên;


- Dụng cụ bảo hộ lao động

		- Quy trình thi công, nghiệm thu mặt đường cấp phối thiên


nhiên;


- Phương pháp kiểm tra cường độ, cao độ, độ bằng phẳng, độ chặt, kích


thước hình học của mặt đường;


- Quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Đọc bản vẽ.


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


- Thực hiện  nghiệm thu, đánh giá chất lượng sau khi


thi công;


- Phối hợp với đồng nghiệp thực hiện công việc .

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác.

		- Không đảm bảo vệ sinh công nghiệp.






		3. Thi công mặt đường cấp phối đá dăm

		- Thực hiện đúng quy trình thi công mặt đường cấp phối đá dăm;


- Mặt đường đảm bảo cường độ, cao độ, độ chặt, độ dốc và kích thước


hình học;


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Quy trình thi công và nghiệm thu lớp cấp phối đá dăm;


- Thiết bị xe máy khai thác và vận chuyển;


- Vật liệu cấp phối đá dăm;


- Dụng cụ bảo hộ lao động.

		- Quy trình thi công và nghiệm thu;


- Phương pháp kiểm tra cường độ, cao độ, độ bằng phẳng, độ chặt, kích


thước hình học;


- Quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.




		- Đọc bản vẽ.


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


- Thực hiện nghiệm thu, đánh giá chất lượng sau khi


thi công;


- Phối hợp với đồng nghiệp thực hiện công việc .

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác.

		- Không đảm bảo vệ sinh công nghiệp.






		4. Thi công mặt đường bê tông xi măng đổ tại chỗ

		- Thực hiện đúng quy trình thi công mặt đường bê tông xi măng đổ tại


chỗ;


- Mặt đường đảm bảo cường độ, cao độ, độ dốc, độ nhám và kích thước hình học;


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Thiết bị xe máy vận chuyển và chộn vật liệu bê tông xi măng;


- Thiết bị rải, đầm lèn và bảo dưỡng mặt đường bê tông xi măng;


- Vật liệu đá dăm, cát, xi măng, nước, phụ gia;


- Dụng cụ bảo hộ lao động

		- Quy trình thi công và nghiệm thu;


-  Phương pháp kiểm tra cường độ, cao độ, độ bằng phẳng và kích thước hình học;


- Quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Đọc bản vẽ;


- Sử dụng máy móc, dụng cụ, thiết bị thi công mặt đường;


- Thực hiện nghiệm thu, đánh giá chất lượng sau khi


thi công;


- Phối hợp với đồng nghiệp thực hiện công việc.

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác.

		- Không đảm bảo vệ sinh công nghiệp.






		5. Thi công mặt đường bê tông nhựa nóng

		- Thực hiện đúng quy trình thi công mặt đường bê tông nhựa nóng;


- Sử dụng thành thạo máy móc, dụng cụ thi công mặt đường;


- Mặt đường đảm bảo cường độ, cao độ, độ dốc, độ nhám và kích thước hình học.


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Sổ vật tư, vận chuyển, phiếu xuất nhập vật tư;


- Thiết bị xe máy vận chuyển;


- Thiết bị rải, lu lèn mặt đường;


- Vật liệu đá dăm, cát, nhựa, bột khóang, phụ gia;


 - Dụng cụ bảo hộ lao động




		- Quy trình thi công và nghiệm thu mặt đường bê tông nhựa;


-  Phương pháp kiểm tra cường độ, cao độ, độ bằng phẳng, độ nhám và


kích thước hình học;.


- Quy định về đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Đọc bản vẽ;


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


-  Thực hiện nghiệm thu, đánh giá chất lượng sau khi


thi công;


- Phối hợp với đồng nghiệp thực hiện công việc.

		- Ý thức trách nhiệm;


- Hợp tác.

		- Không đảm bảo vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ


KHOAN ĐÀO ĐƯỜNG HẦM


NHIỆM VỤ I


KHẮC PHỤC SỰ CỐ

PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ I: Khắc phục sự cố


Tên công việc I1:  Thông báo sự cố.


Mô tả công việc: Xác định vị trí và loại sự cố, di chuyển nhanh đến vị trí gặp người có trách nhiệm hoặc đến trạm điện thoại gọi cho người có trách nhiệm để thông báo về sự cố.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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 nhận thông tin về sự cố.

		- Khẩn trương đến nơi xảy ra sự cố;


- Xác định rõ thông tin về loại sự cố xẩy ra. 

		 - Trang bị bảo hộ, dụng cụ cấp cứu mỏ thông dụng.


- Bình tự cứu cá nhân.

		- Quy định phát tín hiệu khi xảy ra sự cố;


- Quy trình sử dụng thiết bị an toàn và bình tự cứu cá nhân.

		- Tiếp cận nơi xảy ra sự cố;


- Sử dụng thiết bị an toàn và bình tự cứu cá nhân.

		Khẩn trương, có tinh thần hợp tác, nhanh nhạy.

		Thông tin thiếu chính xác.



		2. Xác định vị trí và loại sự cố.

		- Phải thông báo đúng vị trí sự cố;


- Thông báo đúng loại sự cố xẩy ra.

		- Xe, điện thoại, bộ đàm...


- Sơ đồ đường hầm.

		- Sơ đồ hệ thống các đường hầm;


- Sử dụng điện thoại, bộ đàm;


- Qy định thông báo các loại sự cố trong hầm.

		- Đọc được sơ đồ đường hầm;


- Sử dụng điện thọai và bộ đàm;


- Thống báo đúng loại sự cố xảy ra.

		Có thái độ nghiêm túc.

		- Không thông báo ngay cho người có trách nhiệm;


- Sai vị trí sự cố.



		3. Đặt cảnh bảo khu vực nguy hiểm.

		- Đặt được cảnh báo đúng nơi nguy hiểm mất an toàn;


- Dễ nhìn, dễ quan sát.

		- Dụng cụ, thiết bị cảnh báo từng loại sự cố;


- Sơ đồ đường hầm.

		- Quy định các loại sự cố thường gặp;


- Cách đặt cảnh báo về sự cố khi phát hiện;.

		- Đặt cảnh báo sự cố;


- Báo hiệu về các loại sự cố.




		Có trách nhiệm trong công việc.

		Đặt cảnh báo về sự cố đã phát hiện không đúng quy định.



		4. Thông báo sự cố cho người có trách nhiệm.

		- Thông báo đúng nội dung sự cố đúng người có trách nhiệm;


- Thời gian thực hiện nhanh hơn thời gian phiếu giao việc.

		- Sơ đồ đường hầm, thông gió, khí hầm.


- Xe, điện thoại.

		- Các loại sự cố trong hầm;


- Sơ đồ các vị trí trạm điện thoại, bộ đàm.

		- Thực hiện di chuyển trong hầm khi có sự cố.


- Thông báo sự cố.



		Có thái độ khẩn trương,  nghiêm túc. 

		Không thông báo được sự cố cho người trách nhiệm.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ I: Khắc phục sự cố


Tên công việc I2: Tìm kiếm người bị nạn.


Mô tả công việc: Quan sát phát hiện nơi xảy ra sự cố, chuẩn bị dụng cụ và trang thiết bị cá nhân, di chuyển nhanh đến vị trí xảy ra sự cố, xác định vị trí nạn nhân, lựa chọn phương án tiếp cận nạn nhân, đưa nạn nhân đến vị trí an toàn.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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 nhận thông tin, đến nơi xảy ra tai nạn.

		Khẩn trương đến nơi xảy ra sự cố.

		 Trang bị an toàn cấp cứu mỏ thông dụng.

		Quy định phát tín hiệu khi xảy ra tai nạn.

		Tiếp cận nơi xảy ra tai nạn.

		Có tinh thần hợp tác.

		Thông tin thiếu chính xác.



		2. Chuẩn bị dụng cụ và trang thiết bị cá nhân.

		BHLĐ đầy đủ theo quy định

		- Quần áo, ủng, mũ, đèn hầm, bình tự cứu cá nhân;


- Cáng, băng, bông, búa, choòng, xẻng, cuốc.

		- Nội quy an toàn khi vào hầm;


- Cách sử dụng từng thiết bị, dụng cụ cứu cá nhân.

		- Thực hiện biện pháp an toàn;


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ  và bình tự cứu cá nhân.

		- Có ý thức nghề nghiệp, tác phong công nghiệp; 


- Có tính đoàn kết hợp tác.

		- Không đầy đủ các thiết bị, dụng cụ;


- Không mang đúng trang bị bảo hộ theo quy định.



		3. Xác định vị trí nạn nhân.

		- Xác định và di chuyển đến đúng vị trí nạn nhân;


- Thực hiện di chuyển đúng sơ đồ đường hầm.

		Dụng cụ, thiết bị chuyên dùng.

		Phương pháp di chuyển trong hầm.




		- Đọc bản vẽ.


- Xác định vị trí người bị nạn.

		Khẩn chương, nghiêm túc.

		- Không xác định được vị trí nạn nhân.



		4. Lựa chọn phương án tiếp cận nạn nhân.

		Xác định được phương án cứu người bị nạn theo kế hoạch lập.

		- Bảng quy trình cứu người bị nạn.


- Dụng cụ y tế sơ cấp cứu người bị nạn trong hầm.

		- Các phương án cứu người bị nạn;


- Các phương pháp kiểm tra, củng cố đường hầm khi có sự cố.

		- Thực hiện các thao tác củng cố hầm, đào hầm;


- Thực hiện tiếp cận nạn nhân.

		Khẩn chương, nghiêm túc;

		Không thực hiện đúng phương pháp cứu người bị nạn.



		5. Đưa nạn nhân đến vị trí an toàn.

		Đưa được nạn nhân đến vị trí an toàn trong thời gian ngắn nhất.

		- Cáng;


- Sơ đồ đường hầm.

		- Trình tự cấp cứu người bị nạn;


- Sơ đồ hệ thống đường hầm.

		Thực hiện các thao tác cấp cứu và đưa người về vị trí an toàn.

		Có tinh thần hợp tác, khẩn chương, nghiêm túc.

		Không thực hiện theo đúng phương án đã được cấp trên lập.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ I: Khắc phục sự cố


Tên công việc I3: Sơ cứu người bị nạn.


Mô tả công việc: Thực hiện 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 hoặc gọi phương tiện vận chuyển ngay người bị tai nạn đến cơ sở y tế để kịp thời cứu chữa.


		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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 nhận thông tin, đến nơi xảy ra tai nạn.

		Khẩn trương đến nơi xảy ra sự cố.

		 Trang bị an toàn cấp cứu mỏ thông dụng.

		Quy định phát tín hiệu khi xảy ra tai nạn.

		Tiếp cận nơi xảy ra tai nạn.

		Có tinh thần hợp tác.

		Thông tin thiếu chính xác.



		2. Đưa người bị nạn ra khỏi chỗ bị nạn, chuyển đến nơi an toàn. 

		- Đảm bảo an toàn cho mọi người xung quanh;


- Đưa người bị tai nạn ra khỏi chỗ bị nạn một cách nhanh chóng, an toàn, không để cho người bị tai nạn bị chấn thương lần thứ hai. 

		- Trang bị an toàn cấp cứu mỏ thông dụng;

- Xẻng, cuốc, xà beng, cáng...

		- Sơ đồ khu vực làm việc;


- Phương pháp cứu người bị nạn trong hầm;




		- Sử dụng các thiết bị cấp cứu;


- Đưa người bị nạn đến nơi an toàn gần nhất.

		- Tích cực, có tinh thần hợp tác;


- Cẩn thận;

		Không thực hiện các biện pháp an toàn;






		3. Lựa chọn phương án sơ cứu.

		- Phân biệt được người bị tai nạn thuộc loại chấn thương gì;


- Thực hiện sơ cứu phù hợp và kịp thời.

		- Bông, băng, cồn, kéo, panh, thuốc cầm máu;


- Bảng các phương án sơ cứu chấn thương.

		- Các dạng tai nạn lao động thường gặp;


- Phương pháp sơ cứu người bị tai nạn lao động.

		- Phát hiện các chấn thương;


- Thực hiện các biện pháp sơ cứu.

		Cẩn thận.

		Phán đoán chấn thương không đúng.



		4. Nởi lỏng quần áo, đặt nạn nhân nằm ngửa.

		Thời gian nhanh nhất.

		Trang bị an toàn cấp cứu mỏ thông dụng.

		Kỹ thuật sơ cấp cứu người bị nạn.

		Đặt nạn nhân nằm ngửa và nới lỏng quần áo.

		Cẩn thận tỉ mỉ.

		Đặt nạn nhân nằm không đúng tư thế.



		5. Sơ cứu người bị tai nạn, sơ cứu ban đầu.

		- Làm được các công việc: ka rô cầm máu, băng bó,


hô hấp nhân tạo ..


- Hiệu quả trong thao tác.

		- Bông, băng, cồn, kéo, dụng cụ sơ cứu y tế;


- Trang bị an toàn cấp cứu mỏ thông dụng.

		- Biện pháp sơ cứu người bị tai nạn lao động;


- Kỹ thuật sơ cấp cứu người bị nạn.

		Thực hiện Ka rô cầm máu, nẹp xương, băng bó, hô hấp nhân tạo.




		Cẩn thận,  tỉ mỉ.

		- Không cầm máu được;


- Ka rô cầm máu, nẹp xương, băng bó, hô hấp nhân tạo không đúng kỹ thuật.



		6. Gọi cấp cứu họăc đưa nạn nhân đến trạm y tế nơi gần nhất.

		- Gọi được điện cho cấp cứu 115 hoặc gọi xe để kịp thời đưa người bị tai nạn đi cấp cứu;


- Đảm bảo an toàn cho mọi người và nạn nhân.

		- Điện thoại;


- Có xe phục vụ...

		 - Các số gọi khẩn cấp;


- Có kinh nghiệm về cuộc sống, nghề.

		Gọi điện thoại.




		- Khẩn trương.


- Có tinh thần trách nhiệm cao

		Sai số, nhầm số.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ I: Khắc phục sự cố


Tên công việc I4: Chuyển người bị nạn tới nơi an toàn.


Mô tả công việc: Xác nhận thông tin, thông báo cho mọi người về mức độ mất an toàn tại vị trí làm việc, hướng dẫn mọi người di chuyển theo lối đi đến vị trí an toàn đã xác định, kiểm tra số người làm việc tại khu vực nguy hiểm đã ra đến vị trí an toàn chưa.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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 khu vực mất an toàn và tìm lối đi đến vị trí an toàn.

		Vị trí di chuyển phải đủ không gian, đảm bảo an toàn;

		- Sơ đồ hệ thống đường hầm, 


- Sơ đồ vị trí khu vực mất an toàn;

		- Sơ đồ hệ thống đường hầm, 


- Nguyên tắc di chuyển trong hầm;

		- Đọc sơ đồ đường hầm; 


- Tiếp cận được khu vực người bị nạn.

		Chính xác, khẩn trương.

		Xác định không đúng khu vực mất an toàn.



		2. Thông báo khu vực mất an toàn, hướng dẫn mọi người di chuyển đến vị trí an toàn.

		- Mọi người phải nắm rõ mức độ mất an toàn tại vị trí làm việc;


- Xác định được đường hầm thoát hiểm gần nhất.

		- Các quy định, quy trình thông báo sự cố mất an toàn.


- Thông báo, dùng đèn phát tín hiệu.

		- Quy định thông báo sự cố;


- Sơ đồ đường hầm thoát hiểm;


- Nguyên tắc di chuyển trong hầm khi có sự cố.

		- Thông báo khu vực mất an toàn.


- Hướng dẫn mọi người di chuyển ra khỏi nơi nguy hiểm.

		Có trách nhiệm trong công việc.

		- Thông báo, dùng đèn phát tín hiệu không đúng quy định;


- Di chuyển vào khu vực mất an toàn.



		3. Chuyển, chuyển người bị nạn đến vị trí an toàn.

		- Theo đúng lối đi quy định;


- Đảm bảo an toàn cho mọi người xung quanh;


- Hướng dẫn mọi người đi theo đường hầm thoát hiểm gần nhất.

		- Sơ đồ đường hầm, sơ đồ thông gió, khí đường hầm;


- Trang bị an toàn cấp cứu mỏ thông dụng.

		- Các qui định về an toàn khi di chuyển trong hầm;


- Sơ đồ khu vực làm việc, đường hầm thoát hiểm.

		- Thực hiện di chuyển người bị nạn;


- Xác định đường hầm thoát hiểm.

		Có tinh thần đoàn kết giúp đỡ nhau trong công việc;

		Hướng dẫn mọi người di chuyển không đúng sơ đồ đường hầm thoát hiểm.






		4. Kiểm tra số người làm việc trong ca đã ra khỏi vị trí mất an toàn chưa.

		Kiểm tra, hướng dẫn và đưa được hết số người  ra khỏi vị trí mất an toàn.




		- Sổ nhận ca, số lựơng người làm việc trong ca;


- Sơ đồ khu vực thi công.

		- Sơ đồ khu vực mất an toàn.


- Sơ đồ đường hầm thoát hiểm.

		- Kiểm tra số lượng người làm việc trong ca.


- Hướng dẫn di chuyển.

		Chính xác, có tinh thần hợp tác.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ I: Khắc phục sự cố


Tên công việc I5: Vận chuyển thiết bị đến nơi an toàn.


Mô tả công việc: Vận chuyển thiết bị ra khỏi vị trí mất an toàn bao gồm các công việc: Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị chuyên dùng, di chuyển thiết bị đến nơi an toàn đã xác định.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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 nhiệm vụ sản xuất.

		Nhận rõ nhật lệnh sản xuất, mang đầy đủ bảo hộ lao động.

		Sổ nhật lệnh;

		- Cách nhận nhiệm vụ  sản xuất.


- Những công việc cần làm trong ca.

		Bố trí công việc trong ca sản xuất.

		- Nghiêm túc;


- Hợp tác.

		Không sử dụng đầy đủ trang bị lao động, theo sự phân công.



		2. Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị chuyên dùng.

		Đầy đủ các thiết bị  để tháo lắp, di chuyển.

		- Bộ đồ nghề tháo lắp Palăng xích, xe di chuyển.


- Dụng cụ, thiết bị và xe chuyên dụng.

		- Công dụng của các loại dụng cụ, thiết bị vận chuyển.


- Quy trình sử dụng các thiết bị.

		Xác định các dụng cụ, phương tiện, vật tư phục vụ công việc. 

		Có tinh thần hợp tác.

		Chuẩn bị không đủ dụng cụ, thiết bị.



		3. Lựa chọn phương tiện vận chuyển thiết bị.  

		Lựa chọn được dụng cụ, thiết bị phục vụ nhiệm vụ được giao.

		Bảng đặc tính kỹ thuật của thiết bị dụng cụ chuyên dùng, phương tiện hỗ trợ vận chuyển.

		Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của các dụng cụ, phương tiện vận chuyển thiết bị.

		Lựa chọn đúng thiết bị cho phù hợp.

		Cẩn thận, chính xác.

		Lựa chọn thiết bị không hợp lý.



		4. Xác định vị trí an toàn để di chuyển thiết bị đến.

		- Vị trí phải đủ không gian , đảm bảo an toàn;


- Nhận biết được các nguy cơ có thể xảy ra và biện pháp phòng tránh;

		- Sơ đồ hệ thống đường hầm;


- Bảng quy định vận chuyển thiết bị trong hầm.

		- Sơ đồ khu vực mất an toàn;


- Các quy định về vận chuyển trong hầm.

		- Đọc sơ đồ đường hầm;


- Xác định khu vực an toàn.

		Chính xác, khẩn trương.

		Xác định không đúng khu vực mất an toàn.



		5. Xác định các thiết bị mất an toàn cần phải di chuyển.

		- Xác định chuẩn xác quãng đường cần di chuyển;


- Xác định đúng khu vực mất an toàn của thiết bị.

		Sơ đồ đường hầm.


 

		Nguyên tắc xác định khu vực mất an toàn khi có sự cố.

		- Xác định thiết bị phải di chuyển.


- Lựa chọn phương án di chuyển.

		Cẩn thận, tỉ mỉ.

		Không xác định được vị trí thiết bị có nguy cơ mất an toàn.



		6. Báo cho thợ cơ điện cắt điện ra khỏi thiết bị.

		Thông báo đúng vị trí cần cắt điện và tháo cáp điện.

		Thiết bị an toàn điện.




		- Kiển thức về an toàn điện;


- Sơ đồ đường hầm.

		Thông báo khu vực cần cắt điện.

		Có tinh thần hợp tác.

		Không cắt điện trước khi di chuyển thiết bị.



		7. Di chuyển các thiết bị đến nơi an toàn.

		- Di chuyển thiết bị đảm bảo đúng thời gian quy định;


- Để thiết bị đúng vị trí quy định, không ảnh hưởng đến việc đi lại trong hầm.

		- Phương tiện vận chuyển thiết bị;


- Các dụng cụ chuyên dùng.

		- Trình tự di chuyển các thiết bị;


- Quy phạm TCN-14-06-2006. 




		- Thao tác di chuyển thiết bị;

- Quan sát xung quanh.

		Khẩn chương, chính xác, cẩn thận;

		Để thiết bị không đúng vị trí quy định làm ảnh hưởng đến việc đi lại trong hầm.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ I: Khắc phục sự cố


Tên công việc I6: Xử lý sự cố bục nước. 


Mô tả công việc: Quan sát phát hiện nơi xẩy ra sự cố, dự báo các nguy cơ mất an toàn và biện pháp phòng tránh, sử dụng các dụng cụ, phương tiện và các vật liệu để khắc phục sự cố bục nước.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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 lệnh sản xuất, mang trang bị bảo hộ cá nhân.

		- Hiểu rõ lệnh sản xuất;


- BHLĐ đầy đủ theo quy định.

		- Quần, áo, ủng, mũ, đèn hầm, bình tự cứu;


- Sổ nhật lệnh.

		Các qui định về an toàn khi vào hầm.

		Bố trí các công việc trong ca.

		Tích cực;

		Không sử dụng đầy đủ trang bị lao động.



		2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư tập kết về vị trí làm việc.

		Đầy đủ dụng cụ, vật tư theo công việc.

		- Búa hầm choòng, xẻng, cuốc chim , chèn nhói , gỗ d = 14-:-18cm dài 2,2 -:-2,4m


- Thiết bị tự cứu

		- Quy trình sử dụng các dụng cụ.


- Quy định tập kết vật tư phục vụ khắc phục sự cố;

		- Xác định các dụng cụ, phương tiện, vật tư;


- Tập kết vật tư, vật liệu phục vụ khắc phục sự cố.

		Có tinh thần hợp tác;

		Chuẩn bị, tập kết dụng cụ, thiết bị vật tư, vật liệu không đúng quy định gây mất an toàn.



		3. Xác định vị trí khởi điểm để xử lý.

		Xác định được vị trí khởi điểm đúng hộ chiếu.

		- Sơ đồ đường hầm;


- Hộ chiếu thi công.

		- Sơ đồ vị trí mất an toàn;


- Cách xác định vị trí sự cố bục nước.

		- Đọc sơ đồ.


- Xác định các sự cố bục nước.

		Nhanh nhạy, tích cực.

		Không xác định đúng vị trí khởi điểm để xử lý.



		4. Quan sát đánh giá quy mô, mức độ thiệt hại của sự cố.

		- Quan sát, đánh giá được quá trình khắc phục sự cố đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;


- Xác định được các dạng bục nước.

		- Sổ sách theo dõi;


- Bảng quy định khắc phục sự cố bục nước.

		- Các phương án xử lý sự cố bục nước.


- Quy trình khắc phục sự cố bục nước.




		- Đọc quy trình khắc phục sự cố bục nước;


- Phát hiện các dạng sự cố bục nước.

		Cẩn thận, tỉ mỉ

		Chưa đánh giá đúng sự thiệt hại của sự cố.






		5. Kiểm tra củng cố các vì chống khu vực xảy ra sự cố.

		- Các vì chống phải chắc chắn đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Xác định được các dấu hiệu xảy ra sự cố bục nước;


- Phối hợp được với đội cứu nạn thực hiện nhiệm vụ tải đất đá thông hầm; 

		- Búa hầm, choòng, xẻng, cuốc chim;


- Hộ chiếu thi công;

		- Trình tự củng cố hầm, vì chống;


- Quy trình xác định sự cố bục nước;




		- Củng cố vì chống; 


- Kiểm tra các dấu hiệu bục nước;




		Phối hợp được với đội cứu nạn khắc phục sự cố.

		Vì chống củng cố chưa đúng yêu cầu kỹ thuật



		6. Sử dụng các loại thiết bị để khắc phục sự cố theo phương án đã lập ;                      

		- Thực hiện đúng qui trình đảm bảo an toàn.


- Khắc phục được sự cố bục nước.

		- Búa hầm choòng, xẻng, cuốc chim , chèn nhói , gỗ d = 14-:-18cm dài 2,2 -:-2,4m


- goòng;

		- Trình tự sử dụng các thiết bị;


- Quy trình xử lý sự cố bục nước; 

		- Sử dụng các thiết bị, dụng cụ phục vụ công việc;


- Thực hiện khắc phục sự cố.

		- Khẩn trương, nghiêm túc;


- Cẩn thận, tỉ mỉ;

		Không sử dụng đúng dụng cụ, vật tư thiết bị phục vụ việc khắc phục bục nước;



		7. Dọn vệ sinh công nghiệp.

		Vệ sinh sạch sẽ, thu dọn gọn gàng dụng cụ, vật tư, thiết bị;

		Xẻng, thúng, goòng.


Búa hầm choòng, xẻng, cuốc chim , chèn nhói , gỗ d = 14-:-18cm dài 2,2 -:-2,4m;

		Yêu cầu của công tác vệ sinh công nghiệp; 

		Thực hiện dọn vệ sinh công nghiệp

		Có ý thức trách nhiệm

		Vệ sinh công nghiệp chưa sạch sẽ;



		8. Báo cáo kết quả.

		Báo cáo đầy đủ, chính xác.

		- Bản báo cáo, biên bản bàn giao; 


- Sổ ghi chép bàn giao ca.

		Ghi chép khoa học.

		Thực hiện báo cáo kết quả.

		Có tinh thần trách nhiệm.

		Quên không ghi sổ bàn giao.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ I: Khắc phục sự cố


Tên công việc I7: Xử lý sự cố cát chảy. 


Mô tả công việc: Chuẩn bị dụng cụ, phương tiện tập kết đúng nơi quy định, quan sát phát hiện nơi xẩy ra sự cố cát chảy, dự báo các nguy cơ mất an toàn và biện pháp phòng tránh, sử dụng các dụng cụ, phương tiện và các vật liệu để khắc phục sự cố cát chảy.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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 lệnh sản xuất, mang trang bị bảo hộ cá nhân.

		BHLĐ đầy đủ theo quy định.

		- Quần, áo, ủng, mũ, đèn hầm, bình tự cứu;


- Sổ nhật lệnh.

		Các qui định về an toàn khi vào hầm.

		Bố trí các công việc trong ca.

		Tích cực;

		Không sử dụng đầy đủ trang bị lao động.



		2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư tập kết về vị trí làm việc.

		Đầy đủ dụng cụ, vật tư theo công việc.

		- Búa hầm choòng, xẻng, cuốc chim , chèn nhói , gỗ d = 14-:-18cm dài 2,2 -:-2,4m


- Thiết bị tự cứu

		- Quy trình sử dụng các dụng cụ.


- Quy định tập kết vật tư phục vụ khắc phục sự cố;

		- Xác định các dụng cụ, phương tiện, vật tư;


- Tập kết vật tư, vật liệu phục vụ khắc phục sự cố.

		Có tinh thần hợp tác;

		Chuẩn bị, tập kết dụng cụ, thiết bị vật tư, vật liệu không đúng quy định gây mất an toàn.



		3. Xác định vị trí khởi điểm để xử lý.

		Xác định được vị trí khởi điểm đúng hộ chiếu.

		- Sơ đồ đường hầm;


- Hộ chiếu thi công.

		- Sơ đồ vị trí mất an toàn;


- Cách xác định vị trí sự cố cát chảy.

		- Đọc sơ đồ.


- Xác định các sự cố cát chảy.

		Nhanh nhạy, tích cực.

		Không xác định đúng vị trí khởi điểm để xử lý.



		4. Quan sát đánh giá quy mô, mức độ thiệt hại của sự cố.

		- Quan sát, đánh giá được quá trình khắc phục sự cố đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;


- Xác định được các dạng cát chảy.

		- Sổ sách theo dõi;


- Bảng quy định khắc phục sự cố cát chảy.

		- Các phương án xử lý sự cố cát chảy.


- Quy trình khắc phục sự cố cát chảy.




		- Đọc quy trình khắc phục sự cố cát chảy;


- Phát hiện các dạng sự cố cát chảy.

		Cẩn thận, tỉ mỉ.

		Chưa đánh giá đúng sự thiệt hại của sự cố.






		5. Kiểm tra củng cố các vì chống khu vực xảy ra sự cố.

		- Các vì chống phải chắc chắn đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Xác định được các dấu hiệu xảy ra sự cố cát chảy;


- Phối hợp được với đội cứu nạn thực hiện nhiệm vụ tải đất đá thông hầm.

		- Búa hầm, choòng, xẻng, cuốc chim;


- Hộ chiếu thi công.

		- Trình tự củng cố hầm, vì chống;


- Quy trình xác định sự cố cát chảy.




		- Củng cố các vì chống; 


- Kiểm tra các dấu hiệu cát chảy.




		Phối hợp được với đội cứu nạn khắc phục sự cố.

		Vì chống củng cố chưa đúng yêu cầu kỹ thuật.



		6. Sử dụng các loại thiết bị để khắc phục sự cố theo phương án đã lập.

		- Thực hiện đúng qui trình đảm bảo an toàn.


- Khắc phục được sự cố cát chảy.

		- Búa hầm choòng, xẻng, cuốc chim , chèn nhói , gỗ d = 14-:-18cm dài 2,2 -:-2,4m


- Goòng.

		- Trình tự sử dụng các thiết bị;


- Quy trình xử lý sự cố cát chảy.

		- Sử dụng các thiết bị, dụng cụ phục vụ công việc;


- Thực hiện khắc phục sự cố.

		- Khẩn trương, nghiêm túc;


- Cẩn thận, tỉ mỉ.

		Không sử dụng đúng dụng cụ, vật tư thiết bị phục vụ việc khắc phục cát chảy.



		7. Dọn vệ sinh công nghiệp.

		Vệ sinh sạch sẽ, thu dọn gọn gàng dụng cụ, vật tư, thiết bị.

		Xẻng, thúng, goòng.


Búa hầm choòng, xẻng, cuốc chim , chèn nhói , gỗ d = 14-:-18cm dài 2,2 -:-2,4m.

		Yêu cầu của công tác vệ sinh công nghiệp. 

		Thực hiện dọn vệ sinh công nghiệp.

		Có ý thức trách nhiệm.

		Vệ sinh công nghiệp chưa sạch sẽ.



		8. Báo cáo kết quả.

		Báo cáo đầy đủ, chính xác.

		- Bản báo cáo, biên bản bàn giao; 


- Sổ ghi chép bàn giao ca.

		Ghi chép khoa học.

		Thực hiện báo cáo kết quả.

		Có tinh thần trách nhiệm.

		Quên không ghi sổ bàn giao.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ I: Khắc phục sự cố


Tên công việc I8: Xử lý sự cố bục khí. 


Mô tả công việc: Quan sát phát hiện nơi xẩy ra sự cố cát chảy, dự báo các nguy cơ mất an toàn và biện pháp phòng tránh, sử dụng các dụng cụ, phương tiện và các vật liệu để khắc phục sự cố bục khí.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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 lệnh sản xuất, mang trang bị bảo hộ.

		BHLĐ đầy đủ theo quy định.

		Quần, áo, ủng, mũ, đèn hầm, bình tự cứu.

		Các qui định về an toàn khi vào hầm.

		Chọn lọc được công việc trong ca.

		Tích cực;

		Không sử dụng đầy đủ trang bị lao động.



		2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư tập kết về vị trí làm việc.

		Đầy đủ dụng cụ, vật tư theo công việc.

		- Thiết bị tự cứu, dụng cụ, thiết bị chuyên dùng.


- Búa hầm choòng, xẻng, cuốc chim , chèn nhói , gỗ d = 14-:-18cm dài 2,2 -:-2,4m.

		- Quy trình sử dụng các dụng cụ chuyên dụng, phương tiện xử lý sự cố;


- Quy định tập kết vật tư phục vụ khắc phục sự cố.

		- Chuẩn bị các dụng cụ, phương tiện, vật tư;


- Tập kết vật tư, vật liệu phục vụ công việc khắc phục sự cố.

		Có tinh thần hợp tác;

		Chuẩn bị, tập kết vật tư, vật liệu, dụng cụ, thiết bị không đúng quy định gây mất an toàn.



		3. Xác định vị trí khởi điểm để xử lý.

		Xác định được vị trí khởi điểm đúng hộ chiếu.

		- Sơ đồ đường hầm.


- Hộ chiếu thi công.

		- Sơ đồ vị trí mất an toàn;


- Cách xác định vị trí khởi điểm của sự cố bục khí;

		- Đọc sơ đồ;


- Phát hiện các sự cố bục khí.

		Nhanh nhạy, tích cực.

		Không xác định đúng vị trí khởi điểm để xử lý.



		4. Quan sát đánh giá quy mô, mức độ thiệt hại của sự.

		- Quan sát, đánh giá được quá trình khắc phục sự cố đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;


- Xác định được các dạng bục khí;

		- Sổ sách theo dõi;


- Bảng quy định khắc phục sự cố bục khí.

		- Quy trình khắc phục sự cố bục khí;


- Quy định di chuyển trong hầm.

		- Đọc quy trình khắc phục sự cố cát chảy.


- Di chuyển và hướng dẫn người khác di chuyển đến vị trí an toàn.

		Cẩn thận, tỉ mỉ

		- Chưa đánh giá đúng sự thiệt hại của sự cố;


- Di chuyển sai quy định khi có sự cố bục khí.



		5. Kiểm tra củng cố các vì chống tại khu vực xảy ra sự cố.

		- Các vì chống phải chắc chắn đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Xác định được các dấu hiệu xảy ra sự cố bục khí.

		- Búa hầm, choòng, xẻng, cuốc chim;


- Thiết bị kiểm tra.

		- Trình tự củng cố hầm, vì chống;


- Quy trình xác định sự cố và cách khắc phục.

		- Đọc sơ đồ đường hầm;


- Thực hiện kiểm tra, củng cố vì chống.




		- Khẩn trương, nghiêm túc;


- Cẩn thận, tỉ mỉ.

		Vì chống củng cố chưa đúng yêu cầu kỹ thuật.



		6. Khắc phục sự cố bục khí theo phương án đã lập.                       

		- Thực hiện đúng qui trình đảm bảo an toàn;


- Khắc phục được sự cố bục khí;


- Thao tác khắc phục sự cố cháy khí và khói bụi thành thạo, đúng quy trình, tùy theo tình huống cụ thể.

		Búa hầm choòng, xẻng, thúng, goòng;cuốc chim , chèn nhói , gỗ d = 14 -:-18cm dài 2,2 -:- 2,4m.

		- Trình tự sử dụng các thiết bị chuyên dụng;


- Quy trình xử lý sự cố bục khí.

		- Lựa chọn, sử dụng các thiết bị, dụng cụ phục vụ công việc;


- Xử lý sự cố bục khí.

		- Khẩn chương, nghiêm túc;


- Cẩn thận, tỉ mỉ.

		Không sử dụng đúng dụng cụ, vật tư thiết bị để khắc phục sự cố bục khí.



		7. Dọn vệ sinh công nghiệp.

		Vệ sinh sạch sẽ, thu dọn gọn gàng dụng cụ, vật tư, thiết bị.

		Xẻng, thúng, goòng, choòng, xẻng, cuốc chim, chèn nhói.

		Quy định về vệ sinh công nghiệp sau khi kết thúc công việc.

		Thực hiện dọn vệ sinh công nghiệp.

		Có ý thức trách nhiệm.

		Vệ sinh công nghiệp chưa sạch sẽ.



		8. Báo cáo kết quả.

		Báo cáo đầy đủ, chính xác.

		- Bản báo cáo, biên bản bàn giao; 


- Sổ ghi chép bàn giao ca.

		Ghi chép khoa học.

		Thực hiện báo cáo kết quả.

		Có tinh thần trách nhiệm.

		Quên không ghi sổ bàn giao.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ I: Khắc phục sự cố


Tên công việc I9: Tham gia khắc phục sự cố. 


Mô tả công việc: Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị và vận chuyển đến vị trí làm việc, quan sát đánh giá quy mô và mức độ gây thiệt của sự cố, kiểm tra củng cố chắc chắn các vì chống tại khu vực xảy ra sự cố, sử dụng các loại thiết bị để khắc phục sự cố theo phương án đã lập, xếp gọn vật liệu thừa dọn vệ sinh công nghiệp thu dọn dụng cụ.  

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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 lệnh sản xuất, trang bị BHLĐ.

		BHLĐ đầy đủ theo quy định.

		Quần, áo, ủng, mũ, đèn hầm, bình tự cứu.

		Các qui định về an toàn khi vào hầm.

		Chọn lọc công việc trong ca.

		Tích cực.

		Không sử dụng đầy đủ trang bị lao động.



		2. Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị và vận chuyển đến vị trí làm việc.

		- Đầy đủ dụng cụ, vật tư theo công việc;


- Vận chuyển các thiết bị đến vị trí làm việc an toàn, đầy đủ.

		Bộ đồ nghề tháo lắp, búa hầm, choòng, xẻng, cuốc.

		- Quy định vận chuyển vật liệu, thiết bị trong hầm;


- Cấu tạo, tác dụng các loại dụng cụ thiết bị.

		- Lựa chọn các dụng cụ, phương tiện, vật tư;


- Tập kết vật tư, vật liệu phục vụ công việc khắc phục sự cố.

		Có tinh thần hợp tác.

		Chuẩn bị, tập kết vật tư, vật liệu, dụng cụ, thiết bị. không đúng quy định gây mất an toàn.



		3. Quan sát đánh giá quy mô và mức độ gây thiệt của sự cố.

		Quan sát quá trình khắc phục sự cố đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện.

		Sổ sách theo dõi.

		Các phương án xử lý sự cố.




		- Đọc quy trình.


- Phân biệt các dạng sự cố.

		Cẩn thận, tỉ mỉ;

		Chưa đánh giá đúng sự thiệt hại của sự cố;



		4. Kiểm tra củng cố các vì chống khu vực xảy ra sự cố.

		Các vì chống phải chắc chắn đúng yêu cầu kỹ thuật.

		Búa hầm , choòng, xẻng, cuốc chim.

		- Trình tự củng cố hầm, các vì chống;


- Sơ đồ đường hầm, thoát hiểm.

		- Đọc sơ đồ.


- Kiểm tra, củng cố các vì chống.

		- Khẩn trương, nghiêm túc;


- Cẩn thận, tỉ mỉ.

		Vì chống chưa đảm bảo an toàn, đúng yêu cầu kỹ thuật.



		5. Sử dụng các loại thiết bị để khắc phục sự cố theo phương án đã lập.                       

		- Thực hiện đúng qui trình đảm bảo an toàn;


- Tham gia khắc phục được các sự cố theo phương án đã lập.




		Búa hầm choòng, xẻng, cuốc chim , chèn nhói , gỗ d = 14 -:-18cm dài 2,2 -:- 2,4m.

		- Trình tự sử dụng vật liệu, vật tư và các thiết bị;


- Quy trình khắc phục.

		- Đọc quy trình.


- Khắc phục sự cố.




		- Khẩn chương, nghiêm túc;


- Phối hợp với đồng nghiệp khắc phục sự cố.

		Không sử dụng đúng dụng cụ, vật tư thiết bị phục vụ việc.



		6. Dọn vệ sinh công nghiệp. 

		Vệ sinh sạch sẽ, thu dọn gọn gàng dụng cụ, vật tư, thiết bị.

		Xẻng, thúng, goòng.


Búa hầm choòng, xẻng, cuốc chim , chèn nhói.

		Quy định về vệ sinh công nghiệp sau khi kết thúc công việc.

		Thực hiện dọn vệ sinh công nghiệp.

		Có ý thức trách nhiệm.

		Vệ sinh công nghiệp chưa sạch sẽ.



		7. Báo cáo kết quả.

		Báo cáo đầy đủ, chính xác.

		- Bản báo cáo, biên bản bàn giao; 


- Sổ ghi chép bàn giao ca.

		Ghi chép khoa học.

		Thực hiện báo cáo kết quả.

		Có tinh thần trách nhiệm.

		Quên không ghi sổ bàn giao.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ


KHOAN ĐÀO ĐƯỜNG HẦM


NHIỆM VỤ K


BẢO DƯỠNG TRANG THIẾT BỊ

PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ K: Bảo dưỡng trang thiết bị


Tên công việc K1:  Bảo dưỡng máng cào.


Mô tả công việc: Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vệ sinh máng cào, kiểm tra tình trạng kỹ thuật, bảo dưỡng đúng yêu cầu kỹ thuật và bàn giao cho người có trách nhiệm.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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.

		Đầy đủ đúng chủng loại.

		- Cờ lê, mỏ lết các loại, tuốc lơ vít.


- Dầu, mỡ bôi trơn;


- Bơm mỡ, bơm dầu.


- Giẻ lau các loại.

		- Đặc tính dầu mỡ bôi trơn;


- Quy định về bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị hầm mỏ.




		Nhận biết dụng cụ cần thiết.

		Có tinh thần hợp tác.

		Chuẩn bị không đủ dụng cụ thiết bị.



		2. Tháo, kiểm tra tình trạng kỹ thuật của máng cào.


 

		- Kiểm tra toàn bộ máng cào;


- Tình trạng các bộ phận cơ khí  máng cào đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Xác định vị trí, dầu mỡ, yêu cầu kỹ thuật khi bôi trơn;


- Kiểm tra cụm dẫn động theo chỉ dẫn của thiết bị; 




		- Sổ ghi chép;


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động.


- Quy trình bôi trơn, máng cào;


- Trình tự kiểm tra.

		- Đọc bản vẽ và làm việc với tài liệu của thiết bị


- Kiểm tra tình trạng cơ khí, thiết bị hệ thống bôi trơn;


- Đo kiểm. 

		- Cẩn thận;


- Tỷ mỷ.

		Kiểm tra không hết tình trạng máy.



		3. Bảo dưỡng kỹ thuật máng cào.

		- Bảo dưỡng định kỳ máng cào đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Bảo dưỡng hệ thống bôi trơn, bộ phận dẫn động đúng theo chỉ dẫn của thiết bị;


- Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra, bảo dưỡng.

		 - Sơ đồ cấu tạo; 


- Quy trình bảo dưỡng;


- Trình tự bôi trơn. 




		- Sử dụng dụng cụ tháo lắp;


- Bảo dưỡng thiết bị. 

		Tính cẩn thận trong công việc.

		- Bảo dưỡng không đúng trình tự;


- Không đúng loại dầu mỡ cần bôi trơn.



		4. Báo cáo kết quả, bàn giao máng cào.

		Báo cáo đầy đủ, chính xác.

		Bản báo cáo, biên bản, sổ ghi chép bàn giao ca.

		Quy trình bàn giao máng cào.

		Thực hiện báo cáo kết quả, bàn giao máng cào.

		Có tinh thần trách nhiệm.

		Quên không ghi sổ bàn giao.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ K: Bảo dưỡng trang thiết bị


Tên công việc K2:  Bảo dưỡng băng tải.


Mô tả công việc: Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vệ sinh băng tải, kiểm tra tình trạng kỹ thuật, bảo dưỡng đúng yêu cầu kỹ thuật và bàn giao cho người có trách nhiệm.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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. 

		Đầy đủ đúng chủng loại.

		- Dụng cụ tháo lắp, bảo dưỡng.


- Dầu, mỡ bôi trơn.


- Bơm mỡ, bơm dầu bôi trơn.

		- Đặc tính dầu mỡ bôi trơn;


- Quy định về bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị hầm mỏ.

		Lựa chọn dụng cụ cần thiết.

		Có tinh thần hợp tác.

		Chuẩn bị không đủ dụng cụ, thiết bị.



		2. Tháo lắp, kiểm tra tình trạng kỹ thuật của băng tải.

		- Tình trạng các bộ phận cơ khí  băng tải đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Tháo lắp các bộ phận đúng yêu cầu kỹ thuật.


 

		- Sổ ghi chép;


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra.

		 - Sơ đồ cấu tạo, nguyên lý hoạt động.


- Trình tự kiểm tra băng tải;


- Quy trình tháo, lắp.

		- Đọc bản vẽ và làm việc với tài liệu của thiết bị;


- Kiểm tra tình trạng cơ khí.

		Tỷ mỷ. 




		Kiểm tra không hết các vị trí.






		3. Kiểm tra hệ thống bôi trơn của băng tải.

		- Xác định được các vị trí, dầu mỡ, bôi trơn đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Kiểm tra, đánh giá đúng tình trạng thiết bị.

		- Sổ ghi chép;


- Dụng cụ kiểm tra.

		 - Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của hệ thống bôi trơn băng tải;


- Quy trình kiểm tra, bôi trơn.

		- Đọc bản vẽ và làm việc với tài liệu của thiết bị;


- Kiểm tra thiết bị hệ thống bôi trơn. 

		- Cẩn thận;


- Tỷ mỷ.

		Kiểm tra không hết các vị trí.






		4. Kiểm tra cụm dẫn động.

		- Kiểm tra cụm dẫn động theo chỉ dẫn của thiết bị;


- Điều chỉnh dây đai dẫn động.




		- Sổ ghi chép;


- Dụng cụ kiểm tra.

		- Quy trình vận hành; điều chỉnh dây đai;


- Trình tự kiểm tra.

		-  Kiểm tra;


- Đo kiểm.

		Có trách nhiệm.

		- Điều chỉnh không đúng; 


- Sai thông số kỹ thuật.



		5. Bảo dưỡng kỹ thuật băng tải.

		- Bảo dưỡng thiết bị làm việc;


- Kiểm tra, bảo dưỡng, siết chặt các bộ phận truyền động.




		- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra;


- Dầu mỡ, giẻ lau.

		- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của băng tải; 


- Quy trình bảo dưỡng;


- Trình tự bôi trơn.

		- Thực hiện bảo dưỡng;


- Kiểm tra, bảo dưỡng, siết chặt được các bộ phận.

		Tính cẩn thận trong công việc.

		Bảo dưỡng không đúng trình tự.






		6. Báo cáo kết quả, bàn giao băng tải.

		Báo cáo đầy đủ, chính xác.

		Bản báo cáo, biên bản, sổ ghi chép bàn giao ca.

		Quy trình bàn giao thiết bị

		Thực hiện báo cáo kết quả, bàn giao băng tải.

		Có tinh thần trách nhiệm.

		Quên không ghi sổ bàn giao.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ K: Bảo dưỡng trang thiết bị


Tên công việc K3:  Bảo dưỡng tời trục.


Mô tả công việc: Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vệ sinh tời trục, bảo dưỡng tời trục đúng yêu cầu kỹ thuật và bàn giao cho người có trách nhiệm.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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.

		Đầy đủ đúng chủng loại.

		- Cờ lê, mỏ lết các loại, tuốc lơ vít.


- Dầu, mỡ bôi trơn.


- Bơm mỡ, bơm dầu.


- Giẻ lau các loại.

		- Đặc tính dầu mỡ bôi trơn;


- Quy định về bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị hầm mỏ.




		Lựa chọn dụng cụ cần thiết để bảo dưỡng thiết bị.

		Có tinh thần hợp tác.

		Chuẩn bị không đủ dụng cụ, thiết bị.



		2. Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của tời trục.


 

		- Kiểm tra toàn bộ tời trục;


- Tình trạng các bộ phận cơ khí  tời trục đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Xác định vị trí, dầu mỡ, yêu cầu kỹ thuật khi bôi trơn;


- Kiểm tra cụm dẫn động theo chỉ dẫn của thiết bị.




		- Sổ ghi chép;


- Dụng cụ kiểm tra.

		 - Sơ đồ cấu tạo, nguyên lý hoạt động tời trục;


- Quy trình bôi trơn, quy trình vận hành tời trục;


- Trình tự kiểm tra tời trục.

		- Đọc bản vẽ và làm việc với tài liệu của thiết bị;


- Kiểm tra tình trạng cơ khí, hệ thống bôi trơn;


- Đo kiểm.  

		- Cẩn thận;


- Tỷ mỷ.

		Kiểm tra không hết tình trạng kỹ thuật máy.



		3. Bảo dưỡng tời trục.

		- Bảo dưỡng định kỳ tời trục đúng yêu cầu kỹ thuật; 


- Kiểm tra, bảo dưỡng, siết chặt các bộ phận truyền động.

		Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra bảo dưỡng.




		 - Bản vẽ sơ đồ hệ thống băng tải; 


- Quy trình bảo dưỡng;


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của tời trục. 

		- Thực hiện bảo dưỡng thiết bị đúng kỹ thuật;


- Kiểm tra, bảo dưỡng, siết chặt các bộ phận.

		Tính cẩn thận trong công việc.

		Bảo dưỡng không đúng trình tự.






		4. Báo cáo kết quả, bàn giao tời trục

		Báo cáo đầy đủ, chính xác;

		Sổ ghi chép bàn giao ca.

		Quy trình bàn giao thiết bị.

		Thực hiện báo cáo kết quả, bàn giao tời trục.

		Có tinh thần trách nhiệm.

		Bàn giao không đầy đủ số lượng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ K: Bảo dưỡng trang thiết bị


Tên công việc K4:  Bảo dưỡng máy cào vơ.


Mô tả công việc: Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vệ sinh máy và thiết bị làm việc, kiểm tra tình trạng kỹ thuật, bảo dưỡng đúng yêu cầu kỹ thuật và bàn giao cho người có trách nhiệm.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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.

		Đầy đủ đúng chủng loại;

		- Cờ lê, mỏ lết các loại, tuốc lơ vít;


- Dầu, mỡ bôi trơn;


- Bơm mỡ, bơm dầu;


- Giẻ lau các loại.

		- Đặc tính dầu mỡ bôi trơn;


- Quy định về bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị hầm mỏ.




		Lựa chọn dụng cụ cần thiết để bảo dưỡng thiết bị.

		Có tinh thần hợp tác.

		Chuẩn bị không đủ dụng cụ, thiết bị.



		2. Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của máy cào vơ.




		- Kiểm tra được tổng thể máy đúng quy trình.


- Xác định được vị trí, dầu mỡ, yêu cầu kỹ thuật khi bôi trơn;




		- Sổ ghi chép;


- Dụng cụ kiểm tra.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động;


- Trình tự kiểm tra các bộ phận, hệ thống.

		- Đọc bản vẽ và làm việc với tài liệu của thiết bị;


- Kiểm tra tình trạng cơ khí, hệ thống bôi trơn;


- Đo kiểm.  

		- Cẩn thận


- Tỷ mỷ

		- Đọc bản vẽ sai;


- Xác định sai nhiên liệu bôi trơn.



		3. Bảo dưỡng cơ cấu di chuyển.

		Vệ sinh sạch sẽ hai bên khung sườn máy và bổ sung được dầu mỡ.

		Cờ lê, mỏ lết, tuốc lơ vít, búa tay, bơm mỡ, dầu.

		Các quy định khi bảo dưỡng cơ cấu di chuyển máy cào vơ.

		Thực hiện bảo dưỡng cơ cấu di chuyển máy cào vơ.

		- Cẩn thận;


- Tỷ mỷ.

		Không  theo quy định về bảo dưỡng cơ cấu di chuyển.



		4. Bảo dưỡng hệ thống thủy lực.

		- Vệ sinh sạch sẽ và bổ sung dầu mỡ bôi trơn;


- Kiểm tra, điều chỉnh truyền động bơm thủy lực;


- Bổ sung dầu thủy lực cho hệ thống.

		- Cờ lê, mỏ lết , tuốc lơ ví, bơm mỡ dầu.


- Dầu thủy lực.

		- Các quy định khi bảo dưỡng điện – thủy lực;


- Phương pháp điều chỉnh cơ cấu dẫn động.

		- Bảo dưỡng điện – thủy lực trên máy cào vơ;


- Kiểm tra, điều chỉnh thiết bị.




		- Cẩn thận


- Tỷ mỷ.

		Điều chỉnh sai thông số kỹ thuật.



		5. Bảo dưỡng bộ phận thu gom và chất tải.




		- Vệ sinh sạch sẽ và bổ sung dầu mỡ bôi trơn;


- Điều chỉnh bộ phận thu gom và chất tải hoạt động tốt; 

		- Cờ lê, mỏ lết các loại, kìm.


- Dầu, mỡ bôi trơn.


- Giẻ lau các loại.

		Cấu tạo, nguyên lý làm việc của bộ phận thu gom và chất tải.




		- Bảo dưỡng thiết bị;


- Kiểm tra, điều chỉnh thiết bị thu gom và chất tải.

		- Cẩn thận;


- Tỷ mỷ.

		Điều chỉnh sai thông số kỹ thuật.



		6. Báo cáo kết quả, bàn giao máy cào vơ.

		Báo cáo đầy đủ, chính xác;

		Sổ ghi chép bàn giao ca.

		Quy trình bàn giao thiết bị.

		Thực hiện báo cáo kết quả, bàn giao tời trục.

		Có tinh thần trách nhiệm.

		Quên không ghi sổ bàn giao.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ K: Bảo dưỡng trang thiết bị


Tên công việc K5:  Bảo dưỡng máy xúc.


Mô tả công việc: Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vệ sinh máy và thiết bị làm việc, kiểm tra tình trạng kỹ thuật, bảo dưỡng đúng yêu cầu kỹ thuật và bàn giao cho người có trách nhiệm.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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.

		- Đầy đủ đúng chủng loại dụng cụ;


- Đủ, đúng chủng loại dầu, mỡ bôi trơn các loại.

		- Dụng cụ tháo lắp, bảo dưỡng; 


- Dầu, mỡ bôi trơn;


- Bơm mỡ, bơm dầu;


- Giẻ lau các loại.

		- Cách sử dụng các thiết bị bảo dưỡng máy xúc;


- Đặc tính kỹ thuật dầu mỡ bôi trơn.

		- Lựa chọn dụng cụ cần thiết;


- Chọn đúng dầu mỡ bôi trơn.

		Có tinh thần hợp tác.

		Thiếu dụng cụ, thiết bị.



		2. Kiểm tra tình trạng kỹ thuật máy xúc.

		- Xác định chính xác mức dầu, mỡ và xiết chặt được các chi tiết;


- Kiểm tra được các bộ phận phần động cơ, điện, thủy lực, hệ thống di chuyển và thiết bị công tác;


- Xác định vị trí, dầu mỡ, yêu cầu kỹ thuật khi bôi trơn.

		- Sổ ghi chép;


- Dụng cụ kiểm tra.

		 - Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy xúc;


- Trình tự kiểm tra các bộ phận máy xúc.

		- Đọc bản vẽ 


- Kiểm tra tình trạng bộ phận xích di chuyển, hệ thống thủy lực, bôi trơn và các thiết bị công tác.

		- Cẩn thận;


- Tỷ mỷ.

		Kiểm tra không hết các bộ phận máy. 



		3. Bảo dưỡng kỹ thuật máy xúc.

		- Vệ sinh sạch sẽ và bổ sung dầu mỡ bôi trơn cho các bộ phận hệ thống di chuyển và cơ cấu làm việc;


- Xác định được tình trạng làm việc của động cơ, hệ thống thủy lực, hệ thống di chuyển.

		- Dụng cụ tháo lắp, bảo dưỡng 


- Dầu, mỡ bôi trơn các loại;


- Gioăng đệm


- Giẻ lau các loại.

		- Quy trình bảo dưỡng máy xúc; 


- Trình tự bảo dưỡng các hệ thống;


- Bảng chỉ dẫn bôi trơn.

		Thực hiện công tác bảo dưỡng hệ thống di chuyển, cơ cấu làm việc và các hệ thống của máy xúc;

		- Tích cực;


- Cẩn thận;


- Tỷ mỷ.

		Không  theo quy định về công tác bảo dưỡng.



		4. Báo cáo kết quả, bàn giao máy xúc.

		Báo cáo đầy đủ, chính xác

		Sổ ghi chép bàn giao ca.

		Quy trình bàn giao thiết bị.

		Thực hiện báo cáo kết quả, bàn giao máy xúc.

		Có tinh thần trách nhiệm.

		Quên không ghi sổ bàn giao.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ K: Bảo dưỡng trang thiết bị


Tên công việc K6:  Bảo dưỡng tầu điện.


Mô tả công việc: Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vệ sinh đầu máy và toa xe, kiểm tra tình trạng kỹ thuật, bảo dưỡng đúng yêu cầu kỹ thuật và bàn giao cho người có trách nhiệm.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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.

		- Đầy đủ đúng chủng loại dụng cụ.


- Đủ, đúng chủng loại dầu, mỡ bôi trơn các loại.

		- Dụng cụ tháo lắp, bảo dưỡng; 


- Dầu, mỡ bôi trơn;


- Bơm mỡ, bơm dầu bôi trơn;


- Giẻ lau các loại.

		- Cách sử dụng các thiết bị bảo dưỡng;


- Đặc tính kỹ thuật dầu mỡ bôi trơn.

		- Lựa chọn dụng cụ cần thiết;


- Chọn đúng dầu mỡ bôi trơn.

		Có tinh thần hợp tác.

		Thiếu dụng cụ, thiết bị.



		2. Kiểm tra tình trạng kỹ thuật tầu điện.




		- Xác định chính xác mức dầu, mỡ và xiết chặt được các chi tiết


- Kiểm tra được các bộ phận phần động cơ, điện.


- Xác định vị trí, dầu mỡ đúng yêu cầu kỹ thuật khi bôi trơn.

		- Sổ ghi chép;


- Dụng cụ kiểm tra chuyên dùng.

		 - Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của tầu điện;


- Quy trình vận hành;


- Trình tự kiểm tra.

		- Đọc bản vẽ;


- Kiểm tra tình trạng bộ phận xích di chuyển, thiết bị hệ thống thủy lực, bôi trơn và các thiết bị công tác.

		- Cẩn thận


- Tỷ mỷ

		Không kiểm, đánh giá hết tra tình trạng, kỹ thuật. 



		3. Bảo dưỡng tầu điện.


 

		- Bảo dưỡng tầu điện đúng quy trình;


- Vệ sinh công nghiệp tầu điện sạch sẽ, đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

		- Dụng cụ tháo lắp bảo dưỡng;


- Dầu mỡ bôi trơn các loại;




		- Sơ đồ cấu tạo và nguyên lý làm việc;


- Quy trình bảo dưỡng;


- Các biện pháp an toàn.

		- Thực hiện bảo dưỡng tầu điện.


- Bố trí nơi làm việc.

		- Tích cực;


- Cẩn thận;


- Tỷ mỷ;


- Có tinh thần trách nhiệm.

		Không  theo quy định về công tác bảo dưỡng tầu điện.



		4. Báo cáo kết quả, bàn giao tàu điện.

		Báo cáo đầy đủ, chính xác.

		Sổ ghi chép bàn giao ca.

		Quy trình bàn giao thiết bị.

		Thực hiện báo cáo kết quả, bàn giao tàu điện.

		Có tinh thần trách nhiệm.

		Quên không ghi sổ bàn giao.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ K: Bảo dưỡng trang thiết bị


Tên công việc K7:  Bảo dưỡng máy khoan khí ép.


Mô tả công việc: Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vệ sinh máy và thiết bị làm việc, kiểm tra tình trạng kỹ thuật, bảo dưỡng đúng yêu cầu kỹ thuật và bàn giao cho người có trách nhiệm.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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.

		- Đầy đủ đúng chủng loại dụng cụ.


- Đủ, đúng chủng loại dầu, mỡ bôi trơn các loại.

		- Dụng cụ tháo lắp, bảo dưỡng.


- Dầu, mỡ bôi trơn.


- Gioăng đệm.

		- Cách sử dụng các thiết bị chuyên dùng;


- Đặc tính kỹ thuật dầu, mỡ bôi trơn.

		- Lựa chọn dụng cụ cần thiết;


- Chọn dầu mỡ bôi trơn.

		Có tinh thần hợp tác.

		Thiếu dụng cụ, thiết bị.



		2. Kiểm tra tình trạng kỹ thuật máy khoan khí ép.

		- Kiểm tra được các bộ phận dẫn động, động cơ;


- Xác định vị trí, dầu mỡ đúng yêu cầu kỹ thuật khi bôi trơn.

		- Sổ ghi chép;


- Dụng cụ kiểm tra chuyên dùng.

		 - Cấu tạo, nguyên lý hoạt động;


- Quy trình vận hành;


- Trình tự kiểm tra.

		- Đọc bản vẽ;


- Kiểm tra tình trạng kỹ thuật và các thiết bị công tác.

		- Cẩn thận


- Tỷ mỷ

		Không kiểm, đánh giá hết tra tình trạng, kỹ thuật. 



		3. Bảo dưỡng bộ phận phát lực.

		- Các bộ phận đảm bảo sạch.


- Đảm bảo đủ dầu mỡ cho các bộ phận.

		- Tô vít, giấy giáp, dẻ lau.


- Mỡ, dầu bôi trơn các loại.

		- Quy trình bảo dưỡng.


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc.

		- Làm sạch các bộ phận máy khoan; 


- Tra dầu, mỡ.

		Có tinh thần hợp tác

		- Không làm sạch gỉ sét;


- Thiếu dầu, mỡ bôi trơn.



		4. Bảo dưỡng hệ thống điện.


 

		- Tháo đúng trình tự, để theo thứ tự trên nền sạch.


- Các bộ phận đảm bảo sạch


- Các bộ phận được lắp lại như ban đầu.

		- Cờ lê, mỏ lết, tuốc lơ ví, bút thứ điện, kìm điện


- Giấy giáp, dẻ lau, băng dính cách điện.

		- Trình tự tháo, lắp hệ thống điện của máy khoan;


- Quy trình kiểm tra, điều chỉnh.

		- Tháo, kiểm tra và làm sạch các bộ phận hệ thống điện;


- Tra dầu mỡ, điều chỉnh.




		- Có tinh thần hợp tác;


- Cẩn thận, tỉ mỉ.

		Lắp sai bộ phận.



		5. Bảo dưỡng hệ thống di chuyển.


 

		- Hai bên khung sườn máy, xích phải sạch sẽ.


- Các múp nối, bánh răng đủ mỡ; 


- Hộp giảm tốc luôn đủ dầu không có tiếng kêu lạ;


- Xích chạy phải êm, không bị nóng.

		- Dụng cụ tháo lắp, bảo dưỡng.


- Dầu, mỡ bôi trơn


- Bơm mỡ, dầu bôi trơn.


 

		- Quy trình kiểm tra, điều chỉnh;


- Phương pháp tăng, chỉnh bộ phận di chuyển.




		 - Vệ sinh máy;


- Thao tác căn chỉnh xích kết hợp với di chuyển máy thành thạo.




		- Cẩn thận, tỉ mỉ


- Có tinh thần hợp tác

		- Độ võng của xích lớn hơn trị số cho phép;


- Sử dụng dầu mỡ bôi trơn không đúng chủng loại.



		6. Bảo dưỡng hệ thống nén khí.


                                            

		Chất lượng hệ thống phải đảm bảo, độ căng của dây cu loa, ống dẫn khí phải kín khí, không có bụi.

		- Cờ lê, mỏ lết các loại, tuốc lơ vít, goăng cao su các loại.


- Dụng cụ kiểm tra khí nén.

		- Các quy định về công tác bảo dưỡng máy nén khí;


- Thông số kỹ thuật.

		- Quan sát chính xác hiện trạng của hệ thống nén khí;


- Kiểm tra, điều chỉnh hệ thống dẫn động.

		Cẩn thận, tỉ mỉ.

		Điều chỉnh độ căng dây đai không đúng thông số kỹ thuật.



		7. Bảo dưỡng cần và các thiết bị khoan khí ép.

		- Vệ sinh sạch sẽ và bổ sung dầu mỡ các bộ phận;


- Bảo dưỡng cần khoan và các thiết bị khoan khí ép đúng kỹ thuật.

		- Cờ lê, mỏ lết , tuốc lơ ví, bơm mỡ dầu;


- Bảng chỉ dẫn bôi trơn;

		Các quy định khi bảo dưỡng cần khoan và các thiết bị khoan khí ép;

		- Thực hiện bảo dưỡng cần khoan, thiết bị khoan khí ép.


- Đọc bảng chỉ dẫn bôi trơn.

		Cẩn thận, tỉ mỉ

		Thực hiện không  theo quy định về công tác bảo dưỡng



		8. Báo cáo kết quả, bàn giao máy khoan khí ép.

		Báo cáo đầy đủ, chính xác


Bàn giao theo quy định.

		Sổ ghi chép bàn giao ca.

		Quy trình bàn giao thiết bị.

		Thực hiện báo cáo kết quả, bàn giao máy khoan khí ép.

		Có tinh thần trách nhiệm.

		Quên không ghi sổ bàn giao.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ K: Bảo dưỡng trang thiết bị


Tên công việc K8:  Bảo dưỡng máy khoan điện.


Mô tả công việc: Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vệ máy và thiết bị, kiểm tra tình trạng kỹ thuật, bảo dưỡng đúng yêu cầu kỹ thuật và bàn giao cho người có trách nhiệm.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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.

		- Đầy đủ đúng chủng loại dụng cụ.


- Đủ, đúng chủng loại dầu, mỡ bôi trơn các loại.

		- Dụng cụ tháo lắp, bảo dưỡng.


- Dầu, mỡ bôi trơn.


- Gioăng đệm.

		- Cách sử dụng các thiết bị bảo dưỡng chuyên dùng;


- Đặc tính kỹ thuật dầu, mỡ bôi trơn.

		- Lựa chọn dụng cụ cần thiết;


- Chọn đúng dầu mỡ bôi trơn.

		Có tinh thần hợp tác;

		Thiếu dụng cụ, thiết bị.



		2. Kiểm tra tình trạng kỹ thuật máy khoan điện.

		Xác định chính xác mức dầu, mỡ và xiết chặt được các chi tiết.




		Cờ lê, mỏ lết các loại, mỡ, dầu bôi trơn, bơm mỡ.

		Thông số kỹ thuật của máy.

		Kiểm tra dầu, mỡ và xiết chặt các bộ phận của máy khoan.

		Có tinh thần hợp tác.

		Kiểm tra, xiết chặt không hết các vị trí theo yêu cầu.



		3. Bảo dưỡng bộ phận phát lực, hộp giảm tốc.




		- Các bộ phận đảm bảo sạch;


- Đảm bảo đủ dầu mỡ cho các bộ phận.

		- Tô vít, giấy giáp, dẻ lau;


- Mỡ, dầu bôi trơn các loại.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp giảm tốc;


- Thông số kỹ thuật của máy.

		- Vệ sinh, làm sạch bộ phận phát lực, hộp giảm tốc; 


- Tra dầu, mỡ vào các bộ phận.

		Có tinh thần hợp tác.

		- Không làm sạch gỉ sét;


- Thiếu dầu, mỡ bôi trơn.



		4. Bảo dưỡng hệ thống điện.




		- Tháo đúng trình tự, để theo thứ tự trên nền sạch.


- Các bộ phận đảm bảo sạch;


- Lắp, điều chỉnh các bộ phận điện.

		- Cờ lê, mỏ lết, tuốc lơ ví, bút thứ điện, kìm điện


- Giấy giáp, dẻ lau, băng dính cách điện.

		- Trình tự tháo, lắp;


- Thông số kỹ thuật của máy.

		- Vệ sinh, làm sạch được các bộ phận máy khoan;


- Lắp, điều chỉnh các bộ phận.  

		- Có tinh thần hợp tác;


- Cẩn thận, tỉ mỉ.

		Điều chỉnh không đúng thông số kỹ thuật.



		5. Bảo dưỡng thiết bị điều khiển, thiết bị thi công.

		- Vệ sinh sạch sẽ và bổ sung dầu mỡ các bộ phận;


- Bảo dưỡng thiết bị điều khiển và các thiết bị thi công đúng kỹ thuật.

		Cờ lê, mỏ lết , tuốc lơ ví, bơm mỡ dầu.

		- Quy định về bảo dưỡng;


- Thông số kỹ thuật của máy.

		- Thực hiện bảo dưỡng.


- Đọc bảng chỉ dẫn bôi trơn.

		Cẩn thận, tỉ mỉ.

		Thực hiện không  theo quy định về công tác bảo dưỡng.



		6. Báo cáo kết quả, bàn giao máy khoan điện.

		Báo cáo đầy đủ, chính xác


Bàn giao theo quy định.

		Sổ ghi chép bàn giao ca.

		Quy trình bàn giao thiết bị.

		Thực hiện báo cáo kết quả, bàn giao máy khoan điện.

		Có tinh thần trách nhiệm.

		Quên không ghi sổ bàn giao.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ K: Bảo dưỡng trang thiết bị


Tên công việc K9:  Bảo dưỡng máy khoan thủy lực.


Mô tả công việc: Chuẩn bị đúng, đủ dụng cụ và vật tư, vật liệu, vệ sinh máy, tháo kiểm tra bảo bảo dưỡng các bộ phận, các hệ thống của máy, bàn giao cho người có trách nhiệm.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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.

		- Đầy đủ đúng chủng loại dụng cụ.


- Đủ, đúng chủng loại dầu, mỡ bôi trơn các loại.

		- Dụng cụ tháo lắp, bảo dưỡng.


- Dầu, mỡ bôi trơn.


- Gioăng đệm.

		- Cách sử dụng các thiết bị bảo dưỡng chuyên dùng;


- Đặc tính kỹ thuật dầu, mỡ bôi trơn.

		- Lựa chọn dụng cụ cần thiết;


- Chọn đúng dầu mỡ bôi trơn.

		Có tinh thần hợp tác.

		Thiếu dụng cụ, thiết bị.



		2. Kiểm tra, dầu mỡ, xiết chặt hàng ca.

		Xác định chính xác mức dầu, mỡ và xiết chặt được các chi tiết.




		Cờ lê, mỏ lết các loại, mỡ, dầu bôi trơn, bơm mỡ.

		Thông số kỹ thuật của máy.

		- Kiểm tra mức dầu, mỡ;


- Xiết chặt các chi tiết máy.

		Có tinh thần hợp tác.

		Kiểm tra, xiết chặt không hết các bộ phận của máy theo quy định.



		3. Bảo dưỡng động cơ.




		- Các bộ phận đảm bảo sạch.


- Đảm bảo đủ dầu mỡ, nhiên liệu và nước làm mát cho các bộ phận, hệ thống của động cơ.


- Điều chỉnh đúng thông số kỹ thuật các bộ phận truyền động.

		- Cờ lê, mỏ lết các loại, tô vít, giấy giáp, dẻ lau.


- Dụng cụ căn chỉnh


- Nhiên liệu, dầu, mỡ bôi trơn và nước làm mát.

		- Thông số kỹ thuật;


- Quy trình bảo dưỡng;


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc;


- Đặc tính dầu mỡ bôi trơn.

		- Vệ sinh, làm sạch các hệ thống; 


- Kiểm tra, điều chỉnh;


- Bổ sung nhiên liệu, dầu, mỡ, nước làm mát.

		Có tinh thần hợp tác, cẩn thận, tỉ mỉ

		- Không làm sạch gỉ sét;


- Thiếu dầu, mỡ bôi trơn, nước làm mát;


- Điều chỉnh không đúng thông số kỹ thuật máy.



		4. Bảo dưỡng hệ thống di chuyển.


      

		- Hai bên xích, khung sườn máy sạch sẽ;


- Các múp nối, bánh răng đủ mỡ; 


- Hộp giảm tốc luôn đủ dầu không có tiếng kêu lạ;


- Điều chỉnh được độ căng của xích đúng kỹ thuật.

		- Dầu, mỡ bôi trơn


 loại, dẻ lau, búa tay.


- Dụng cụ tháo lắp, bảo dưỡng và tăng chỉnh xích.

		- Quy định về công tác bôi trơn xích bằng mỡ;


- Phương pháp tăng, chỉnh xích.




		 - Thực hiện tăng chỉnh xích ;


- Thực hiện công tác bôi trơn.

		- Cẩn thận, tỉ mỉ;


- Có tinh thần hợp tác;

		- Độ võng của xích lớn hơn trị số cho phép;


- Bề mặt tiếp xúc bị nóng.



		5. Bảo dưỡng hệ thống điện.




		- Tháo đúng trình tự, để theo thứ tự trên nền sạch.


- Thay được một số thiết bị thông thường khi hỏng; 


- Các bộ phận được lắp lại như ban đầu.

		- Giấy giáp, dẻ lau, băng dính cách điện;


- Thiết bị kiểm tra chuyên dùng.

		- Trình tự kiểm tra, điều chỉnh thiết bị điện;


- Thông số kỹ thuật máy.

		- Vệ sinh, làm sạch các bộ phận;


- Thay cầu chì, bóng đèn, công tắc, dây dẫn bị hỏng.   

		- Có tinh thần hợp tác;


- Cẩn thận, tỉ mỉ.

		- Lắp sai bộ phận;


- Điều chỉnh thông số kỹ thuật không đúng.



		6. Bảo dưỡng hệ thống thủy lực.




		- Mối nối không bị chảy dầu, các pít tông không bị bẹp, xước;

- Không để bụi bám vào khi thay ống;  


- Tất cả các chi tiết phải được làm sạch.

		- Dụng cụ kiểm tra, bảo dưỡng;


- Dụng cụ chuyên dùng,




		- Cấu tạo, nguyên lý làm việc.


- Trình  tự bảo dưỡng.




		- Kiểm tra, bảo dưỡng, điều chỉnh.


- Tra dầu, mỡ bôi trơn.

		- Cẩn thận, tỉ mỉ;


- Có tinh thần hợp tác

		- Bọt khí lọt vào hệ thống;


- Không làm sạch các chi tiết.



		7. Bảo dưỡng sàn nâng, cần khoan và các thiết bị thi công.

		- Vệ sinh sạch sẽ sàn nâng và bổ sung dầu mỡ các bộ phận.


- Bảo dưỡng cần khoan và các thiết bị thi công đúng kỹ thuật.




		- Cờ lê, mỏ lết , tuốc lơ ví, bơm mỡ dầu.


- Bảng chỉ dẫn bôi trơn.




		- Quy định về bảo dưỡng sàn nâng, cần khoan và thiết bị thi công;


- Bảng thông số kỹ thuật.

		- Bảo dưỡng sàn nâng, cần khoan và thiết bị thi công;


- Bảo dưỡng các thiết bị thi công.

		Cẩn thận, tỉ mỉ

		Thực hiện không  theo quy định về công tác bảo dưỡng;



		8. Báo cáo kết quả, bàn giao máy khoan thủy lực.

		- Báo cáo đầy đủ, chính xác


- Bàn giao theo quy định.

		Sổ ghi chép bàn giao ca.

		Quy trình bàn giao thiết bị.

		Thực hiện báo cáo kết quả, bàn giao máy khoan thủy lực.

		Có tinh thần trách nhiệm

		Quên không ghi sổ bàn giao.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ K: Bảo dưỡng trang thiết bị


Tên công việc K10:  Bảo dưỡng máy khiên đào.


Mô tả công việc: Chuẩn bị đúng, đủ dụng cụ và vật tư, vật liệu, tháo kiểm tra bảo bảo dưỡng các bộ phận, các hệ thống của máy khiên đào, thay thế được các răng cắt bị hỏng, bổ sung dầu mỡ hộp giảm tốc, dầu thủy lực, bàn giao máy cho người có trách nhiệm.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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.

		- Đầy đủ đúng chủng loại dụng cụ.


- Đủ, đúng chủng loại dầu, mỡ bôi trơn các loại.

		- Dụng cụ tháo lắp, bảo dưỡng.


- Dầu, mỡ bôi trơn.


- Gioăng đệm.


- Dụng cụ làm sạch các loại.

		- Cách sử dụng các thiết bị bảo dưỡng chuyên dùng;


- Đặc tính kỹ thuật dầu, mỡ bôi trơn.

		- Lựa chọn dụng cụ cần thiết;


- Chọn dầu mỡ bôi trơn.

		Có tinh thần hợp tác.

		Thiếu dụng cụ, thiết bị.



		2. Kiểm tra, dầu mỡ và xiết chặt hàng ca.

		Xác định chính xác mức dầu, mỡ và xiết chặt được các chi tiết.




		Cờ lê, mỏ lết các loại, mỡ, dầu bôi trơn, bơm mỡ.

		- Thông số kỹ thuật của máy khiên đào;


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc.

		Kiểm tra mức dầu, mỡ và xiết chặt được các chi tiết của máy khiên đào.

		Có tinh thần hợp tác.

		Kiểm tra không hết các vị trí.



		3. Bảo dưỡng hệ thống thủy lực.




		- Mối nối không bị chảy dầu, các pít tông không bị bẹp, xước;

- Không để bụi bám vào khi thay ống;  


- Tất cả các chi tiết phải được làm sạch;


- Đủ định mức quy định, không bụi bẩn.

		- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra bảo dưỡng, goăng cao su các loại;


- Dụng cụ kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống thủy lực chuyên dùng. 




		- Cấu tạo của hệ thống thủy lực


- Phương pháp bảo dưỡng ống thủy lực


- Thông số kỹ thuật máy khiên đào;


- Trình tự kiểm tra, điều chỉnh.

		- Kiểm tra, bảo dưỡng bơm dầu, các xi lanh thủy lực;


- Tháp lắp hệ thống đường ống thủy lực, bảo dưỡng các cụm chi tiết;


- Thực hiện công tác bơm dầu.

		- Cẩn thận, tỉ mỉ;


- Có tinh thần hợp tác;

		- Bọt khí lọt vào khi mở các bộ phận của hệ thống thủy lực;


- Không làm sạch các chi tiết;


- Đổ ít không đủ mức quy định.



		4. Bảo dưỡng hộp giảm tốc và cơ cấu truyền động.




		- Các bộ phận đảm bảo sạch.


- Kiểm tra, thay thế dầu bôi trơn hộp giảm tốc;


- Kiểm tra, bổ sung dầu mỡ được cho cơ cấu truyền động.

		- Dụng cụ tháo lắp, bảo dưỡng;


- Goăng đệm, giấy giáp, dẻ lau;


- Mỡ, dầu bôi trơn các loại;


- Thiết bị chuyên dùng.

		- Thông số kỹ thuật;


- Đặc tính dầu mỡ bôi trơn;


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của hộp giảm tốc;


- Quy trình bảo dưỡng.

		- Vệ sinh, làm sạch hộp giảm tốc và cơ cấu truyền động; 


- Thay dầu bôi trơn hộp giảm tốc;


- Nhận biết tra dầu, mỡ bôi trơn.

		- Cẩn thận, tỉ mỉ;


- Có tinh thần hợp tác.

		- Không làm sạch gỉ sét;


- Thiếu dầu, mỡ bôi trơn.



		5. Kiểm tra, bảo dưỡng và thay thế các răng cắt bị hỏng.

		- Thay được các răng bị hỏng đúng yêu cầu.


- Bảo dưỡng sạch sẽ. 

		- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra;


- Lưỡi cắt các loại.

		- Quy trình tháo lắp và thay thế răng cắt;


- Thông số kỹ thuật dao cắt và mâm cắt khiên đào.

		- Kiểm tra, tháo lắp, thay thế răng cắt đúng yêu cầu;


- Bảo dưỡng, vệ sinh sạch sẽ.

		Cẳn thận, tỉ mỉ có tinh thần hợp tác tốt;

		- Tháo, Lắp sai;


- Vệ sinh, bảo dưỡng không đúng trình tự;


- Không đúng thông số kỹ thuật.



		6. Tháo, kiểm tra và bảo dưỡng các thiết bị điều khiển, thiết bị thi công.

		- Vệ sinh sạch sẽ các bộ phận điều khiển;


- Bảo dưỡng được các thiết bị thi công đúng kỹ thuật.




		- Cờ lê, mỏ lết , tuốc lơ ví, bơm mỡ dầu;


- Bảng chỉ dẫn bôi trơn;


- Dụng cụ thiết bị kiểm tra chuyên dùng.

		- Quy định khi bảo dưỡng thiết bị thi công, thiết bị điều khiển máy khiên đào;


- Cấu tạo và nguyên lý làm việc.


- Quy trình bảo dưỡng các thiết bị;


- Thông số kỹ thuật máy khiên đào.

		- Thực hiện công tác bảo dưỡng thiết bị thi công, các thiết bị điều khiển;


- Đọc bảng chỉ dẫn bôi trơn của các thiết bị điều khiển, thiết bị thi công;


- Thực hiện bảo dưỡng các thiết bị.

		Cẩn thận, tỉ mỉ

		- Vệ sinh không sạch sẽ thiết bị điều khiển và thiết bị thi công của khiên đào;


- Thực hiện kiểm tra, bảo dưỡng không đúng trình tự;


- Lắp sai các chi tiết, các bộ phận.



		7. Báo cáo kết quả, bàn giao máy khiên đào.

		- Báo cáo đầy đủ, chính xác


- Bàn giao theo quy định.

		Sổ ghi chép bàn giao ca.

		Quy trình bàn giao thiết bị.

		Báo cáo kết quả, bàn giao máy khiên đào.

		Có tinh thần trách nhiệm

		Quên không ghi sổ bàn giao.





                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ


KHOAN ĐÀO ĐƯỜNG HẦM


NHIỆM VỤ L


THỰC HIỆN CÁC BIỆN PHÁP AN TOÀN LAO ĐỘNG VÀ VỆ SINH CÔNG NGHIỆP

PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ L: Thực hiện các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 


Tên công việc L1: Hướng dẫn an toàn lao động  trước khi làm việc.


Mô tả công việc: Phổ biến trách nhiệm của người lao động đối với công tác bảo hộ lao động, các biện pháp bảo hộ lao động  khi làm việc trên cao, khi làm việc với thiết bị cơ khí, thiết bị điện.

		Ngày:


 Người biên soạn: Vũ Đình Quỳ


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. Phổ biến trách nhiệm của người lao động đối với công tác BHLĐ. 

		- Thống kê đầy đủ nội dung công tác bảo hộ lao động;


- Thực hiện đầy đủ trách nhiệm của người lao động đối với công tác bảo hộ lao động. 

		- Sổ ghi chép;


- Trang bị bảo hộ cho người lao động. 

		- Nội dung công tác bảo hộ lao động;


- Trách nhiệm của người lao động đối với công tác BHLĐ.

		Thực hiện trách nhiệm của bản thân đối với công tác BHLĐ.

		Nghiêm túc

		Không thể hiện được trách nhiệm của bản thân đối với công tác BHLĐ.



		2. Hướng dẫn sử dụng các trang thiết bị bảo hộ lao động.

		Biết sử dụng  các trang thiết bị BHLĐ cho mình  khi làm việc.




		Quần áo, mũ, giầy, ủng, găng tay, kính bảo vệ,  máy thở chống bụi, khí độc, dây đai bảo hiểm.

		Phương pháp sử dụng trang bị bảo hộ lao động.

		Sử dụng trang bị bảo hộ.

		- Tỷ mỷ;


- Cẩn thận, đầy đủ.

		- Không mang đủ bảo hộ lao động;


- Không biết sử dụng trang bị BHLĐ.



		3. Hướng dẫn cách bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ, máy móc.

		Vật tư, vật liệu, dụng cụ phải bố trí hợp lý, gọn gàng, không cản trở thao tác của người công nhân.

		- Dụng cụ cầm tay;


-vật tư, vật liệu.

		Nguyên tắc bố trí vật tư, vật liệu và dụng cụ, máy.




		 Bố trí vật tư, dụng cụ.

		- Tỷ mỷ;


- Cẩn thận, đầy đủ.

		Xếp đặt vật tư, vật liệu không gọn gàng.



		4. Hướng dẫn cách 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 trên cao.

		Cẩn thận.

		Không tập trung.



		5. Hướng dẫn các biện pháp an toàn đối với  thiết bị 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...

		Cấu tạo, nguyên lý hoạt động các thiết bị, máy móc.

		Thực hiện các biện pháp an toàn khi vận hành, bảo dưỡng, sửa chữa máy, thiết bị.

		- Nghiêm túc;


- Cẩn thận.

		Mất an toàn khi làm việc với thiết bị cơ khí.



		6. Hướng dẫn các biện pháp an toàn đối với thiết bị 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.




		 Thực hiện các biện pháp an toàn khi vận hành, bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị điện

		- Cẩn thận;


- Nghiêm túc.

		Mất an toàn điện.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ L: Thực hiện các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

Công việc L2: Hướng dẫn sử dụng trang bị bảo hộ lao động.

Mô tả công việc:  Làm quen với các trang bị BHLĐ, biết cách sử dụng và kiểm tra mức độ an toàn của trang bị bảo hộ lao động dùng trong nghề khoan đào đường hầm. 

		Ngày


 Người biên soạn: Vũ Đình Quỳ


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		1. Làm quen với các trang bị BHLĐ.

		- 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 BHLĐ nghề khoan đào đường hầm

		Công dụng và cấu tạo các loại trang bị BHLĐ.




		- Tiếp thu 


- Nhận biết các loại trang bị BHLĐ.

		Nghiêm túc.

		Coi thường chiếu lệ.



		2.Sử dụng trang bị BHLĐ.

		- Sử dụng đúng trang bị BHLĐ cho từng loại công việc;


- Thao tác thành thạo.

		- Tranh ảnh các trang bị BHLĐ;


- Trang bị bảo hộ lao động.

		Yêu cầu đối với trang bị BHLĐ và cách sử dụng trang bị BHLĐ.

		- Quan sát; 


- Sử dụng trang bị BHLĐ.

		Nghiêm túc, chính xác.

		Đại khái, sử dụng không đúng mục đích .



		3. Kiểm tra mức độ an toàn của trang  bị BHLĐ

		- Kiểm tra đ​​ược chất l​​ượng trang bị BHLĐ;


- Đánh giá được tác dụng của từng loại trang bị đối với người lao động khi làm việc.

		Trang bị bảo hộ lao động của nghề khoan đào đường hầm.

		Tác dụng của mỗi loại trang bị BHLĐ.




		Sử dụng và kiểm tra tác dụng của trang bị BHLĐ.

		Tỷ mỷ, chính xác.

		Không đánh giá được tác dụng của trang bị BHLĐ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ L: Thực hiện các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

Tên công việc L3: Vệ sinh công nghiệp.


Mô tả công việc: Bố trí vật tư, vật liệu, phế thải gọn gàng, đúng nơi, đúng chỗ, không chồng chéo, có các biện pháp giữ vệ sinh môi trường xung quanh.

		Ngày


 Người biên soạn: Vũ Đình Quỳ


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.

		Vật tư, vật liệu, phế thải. 

		Phương pháp tổ chức sản xuất.




		 Bố trí mặt bằng sản xuất.

		Cẩn thận.

		Không hợp lý.



		2. Thực hiện một số biện pháp vệ sinh trang thiết bị, phương tiện.

		Hàng ngày các trang thiết bị, phương tiện, dụng cụ phải  được vệ sinh sạch sẽ, được kiểm tra, xiết chặt, không dò rỉ dầu mỡ.

		- Dụng cụ làm sạch, xiết chặt.


- Giẻ lau

		Quy trình vệ sinh, chăm sóc, bảo dưỡng thiết bị, phương tiện.

		Vệ sinh, làm sạch, xiết chặt các bộ phận, chi tiết máy, thiết bị.

		- Cẩn thận;


- Nghiêm túc.

		Thực hiện vệ sinh không theo quy trình bảo dưỡng. Thiết bị, máy móc bẩn.



		3. 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.  




		Thực hiện vệ sinh môi trường.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		Thực hiện vệ sinh môi trường không tốt








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ L: Thực hiện các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

Tên công việc L4: Kiểm tra an toàn các thiết bị, phương tiện làm việc.


Mô tả công việc: Trong quá trình sản xuất, máy móc thiết bị, phương tiện làm việc phải tiến hành kiểm tra bổ sung nhiên liệu, dầu mỡ, kiểm tra hoạt động của các bộ phận cơ khí, an toàn điện; phát hiện hư hỏng để điều chỉnh và sửa chữa kịp thời.

		Ngày


 Người biên soạn: Vũ Đình Quỳ


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 và trong khi sử dụng, đảm bảo an toàn kỹ 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.

		- Nghiêm túc;


- Cẩn thận.

		Bỏ sót chi tiết không kiểm tra.



		2. Kiểm tra, bổ sung nhiên liệu, dầu mỡ bôi trơn.

		Lượng nhiên liệu, dầu mỡ bôi trơn phải được cung cấp đầy đủ theo quy định.

		- Cờ lê, mỏ lết;


- Nhiên liệu, dầu mỡ bôi trơn

		Quy trình bảo dưỡng thiêt bị

		Quan sát, kiểm tra mức nhiên liệu, dầu mỡ

		- Cẩn thận


- Tỷ mỷ

		Bỏ sót không kiểm tra hệ thống nhiên liệu, dầu mỡ.



		3. 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...

		Cấu tạo, nguyên lý hoạt động các thiết bị, máy móc.

		Thực hiện kiểm tra tình trạng kỹ thuật của thiêt bị khi làm việc.

		- Nghiêm túc;


- Cẩn thận.

		Khô dầu mỡ, bị kẹt trục động cơ.



		4. 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 rỉ ra thiết bị, máy.



		Cờ lê, mỏ lết, kìm, tô vít, bút thử điện, băng dính điện...

		 Phương pháp kiểm tra an toàn điện.




		 Kiểm tra từng biện pháp an toàn điện.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		Điện bị mát ra vỏ máy.



		5. 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. 

		 Quy trình vận hành không tải.

		Vận hành,  phán đoán tình trạng của máy.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		Máy, hoạt động không bình thường.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ L: Thực hiện các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

Tên công việc L5: Thực hiện biện pháp an toàn phòng chống cháy nổ


Mô tả công việc: Trong quá trình thi công khoan đào đường hầm cần tuân thủ các biện pháp an toàn phòng chống cháy nổ

		Ngày


 Người biên soạn: Vũ Đình Quỳ


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. Yêu cầu chung.

		Khu vực làm việc phải được:


- Bố trí, tổ chức gọn gàng;


- Trang bị các dụng cụ phòng chống cháy nổ; thiết bị báo cháy;


- Cấp nước chữa cháy.

		- Các dụng cụ phòng chống cháy nổ;


- Nước và vật liệu chữa cháy.

		Quy tắc an toàn phòng chống cháy, nổ.

		Thực hiện các biện pháp phòng chống cháy nổ.

		Thận trọng trong thi công.

		Không tuân thủ quy định về phòng chống cháy nổ.



		2. Thực hiện biện pháp an toàn chống cháy nổ khi thực hiện gia công các mối hàn trong khoang hầm.

		- Thực hiện các biện pháp an toàn khi hàn kim loại;


- Thực hiện an toàn điện khi hàn điện;


- Bảo quản vật liệu dễ cháy xung quanh khu vực hàn.

		- Máy hàn và các dụng cụ bảo hộ khi hàn;


- Các dụng cụ phòng chống cháy nổ.

		Quy tắc an toàn khi hàn kim loại.

		Thao tác hàn theo quy trình kỹ thuật.

		Cẩn thận.

		Gây cháy, nổ khí trong khi hàn.



		3. Thực hiện biện pháp an toàn chống cháy nổ khi khoan đào đường hầm.

		- Khoan đào, nổ mìn theo hộ chiếu và quy trình kỹ thuật;


- Chuẩn bị đủ vật liệu chèn, chống cho mỗi khoang đào;


- Thường xuyên kiểm tra khi khoan đào gần cáp điệm ngầm;


- Thưc hiện cấp thoát khí theo quy trình kỹ thuật.

		- Máy khoan;


- Vật liệu nổ mìn;


- Dụng cụ chèn, chống, đổ bê tông.

		- Quy tắc an toàn khi khoan đào, đổ bê tông;


- Quy tắc an toàn trong nổ mìn.




		Thao tác khoan, nổ mìn theo quy trình kỹ thuật.

		- Bình tĩnh;  - Cẩn thận.

		Để xảy ra cháy nổ trong thi công. 



		4. Đi lại và vận chuyển vật tư, thiết bị, đất, đá.

		- Tuân thủ nội quy đi lại chung khoang đào;


- Người đi bộ đi theo đường riêng;


- Luôn quan sát, đảm bảo an toàn cho người và thiết bị xung quanh khi di chuyển thiết bị, phương tiện trong khoang đào.

		-  Máy khoan


- Máy bốc, xúc;


- Xe gòng;


- Ray.

		Quy định việc đi lại trong khoang  đào.

		Đi lại, di chuyển máy, thiết bị trong khoang hầm.

		- Thận trọng;


- Bình tĩnh.

		Gây tai nạn cho người và thiết bị khi di chuyển.



		5. Sử dụng thiết bị điện và chiếu sáng.

		- Thiết bị điện và chiếu sáng phải đủ, đúng chủng loại và được mắc theo sơ đồ quy định;


- Điện áp mạng diện chiếu sáng từ 36 vôn đến 127 vôn (đèn huỳnh quang U < 220V);


- Kịp thời thay thế những thiết bị chiếu sáng, dây dẫn bị hỏng.

		- Thiết bị điện chiếu sáng;


- Dụng cụ kiểm tra an toàn điện.

		Quy tắc an toàn khi sử dụng thiết bị điện, chiếu sáng.

		Thao tác vận hành thiết bị điện và chiếu sáng. 

		Thận trọng trong khi thao tác.

		Gây cháy nổ khi vận hành thiết bị điện, chiếu sáng.



		6. Thông gió trong thi công.

		Trang thiết bị thông gió phải đủ và được lắp đặt tại đúng nơi quy định.

		- Thiết bị thông gió;


- Thiết bị chống độc.

		Quy tắc an toàn khi vận hành hệ thống thông gió.

		Vận hành thiết bị thông gió. 

		Cẩn thận trong khi thao tác.

		Gây cháy nổ khi vận hành thiết bị thông gió.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ L: Thực hiện các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

Tên công việc L6: Thực hiện biện pháp an toàn trong nổ mìn


Mô tả công việc: Thực hiện các quy định chung về an toàn trong nổ mìn, biện pháp an toàn khi nổ mìn trong hầm bằng, hầm nghiêng, trong giếng đứng và trong công trình ngầm có khí hoặc bụi nổ.

		Ngày


 Người biên soạn: Vũ Đình Quỳ


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. Quy định an toàn chung.

		- Kho thuốc nổ không được chứa quá 25 tấn thuốc;


- Mỗi người chỉ vận chuyển không quá 10 kg thuốc nổ trong hầm; 


- Phải tiến hành cảnh giới và đưa người, thiết bị ra vị trí an toàn trong suốt thời gian nạp thuốc nổ;


- Sau khi nổ mìn 30 phút phải tiến hành thông gió cho hầm.

		- Dụng cụ đựng thuốc nổ;


- Vật liệu nổ


- Thiết bị thông gió.

		Quy định an toàn trong nổ mìn.

		Thực hiện quy định chung về an toàn trong nổ mìn.

		- Cẩn thận;


- Tỷ mỷ.

		Không tuân thủ quy định chung gây mất an toàn cho người và thiết bị.



		2. Nổ mìn trong hầm bằng và hầm nghiêng (có góc dốc đến 30 độ).

		- Khi nổ bằng dây cháy chậm, số lỗ nạp mìn không quá 16;


- Chỉ được nổ mìn bằng dây nổ hoặc bằng điện trong hầm nghiêng có độ dốc trên 30 độ;


- Tuân thủ quy định khi nổ mìn ở những gương hầm sắp thông nhau và hầm nối.

		- Thiết bị khoan;


- Vật liệu nổ.

		Quy định an toàn trong nổ mìn.

		Thực hiện các biện pháp an toàn để nổ mìn trong từng loại hầm.

		- Tỷ mỷ;


- Thận trọng trong thao tác.

		- Không thực hiện theo quy trình.


- Coi nhẹ công tác an toàn.



		3. Nổ mìn trong giếng đứng.

		- Không được ngồi trong thùng trục chứa vật liệu nổ để chuyển xuống giếng đứng;


- Chỉ được nổ mìn bằng điện hoặc bằng dây nổ. Dây dẫn điện vào kíp nổ phải lớn hơn 2,5 mét.


- Mạng điện nổ trong giếng đứng phải lắp theo kiểu ăng ten.

		- Thiết bị khoan;


- Vật liệu nổ.

		Quy định an toàn trong nổ mìn.

		Thực hiện các biện pháp an toàn để nổ mìn trong giếng đứng.

		- Tỷ mỷ;


- Thận trọng trong thao tác.

		- Không thực hiện theo quy trình. 


- Coi nhẹ công tác an toàn.






		4. Nổ mìn trong công trình ngầm có khí hoặc bụi nổ.

		- Gương hầm phải được thông gió liên tục;


- Khoảng cách đo kiểm tra nồng độ khí không lớn hơn 3 mét (tính từ cửa hầm);


- Cho phép nổ mìn bằng kíp vi sai cùng kíp nổ tức thời;


- Trước mỗi lần nổ phải đo khí, phun nước làm ẩm bụi khí trong đoạn hầm nhỏ hơn 20 mét (tính từ vị trí nổ).

		- Thiết bị khoan;


- Vật liệu nổ.

		Quy định an toàn trong nổ mìn.

		Thực hiện các biện pháp an toàn để nổ mìn trong từng loại hầm có khí hoặc bụi nổ.

		- Tỷ mỷ;


- Thận trọng trong thao tác.

		- Không thực hiện theo quy trình.


- Coi nhẹ công tác an toàn.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ L: Thực hiện các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

Tên công việc L7: Thực hiện biện pháp an toàn khi làm việc trên cao.


Mô tả công việc: Chấp hành nghiêm túc, đầy đủ các quy định, biện pháp an toàn lao động khi làm việc trên cao như: quần áo bảo hộ lao động, mũ, giầy, dây an toàn…

		Ngày


 Người biên soạn: Vũ Đình Quỳ


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.Trang bị  các trang thiết bị bảo hộ lao động.

		Có đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động.




		Quần áo bảo hộ, mũ, giầy, găng tay...

		Trang bị bảo hộ lao động.

		Thực hiện trang bị các trang thiết bị bảo hộ lao động.

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận, đầy đủ.

		Không mang đủ bảo hộ lao động.



		2. Đeo dây an toàn. 

		- 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.

		Sử dụng dây an toàn.

		- 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.


-vật tư, vật liệu.

		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. 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 trên cao.

		- Cẩn thận.

		Không tập trung.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ L: Thực hiện các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

Tên công việc L8: Sơ cứu người bị tai nạn lao động.


Mô tả công việc: Thực hiện 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 hoặc gọi phương tiện vận chuyển ngay người bị tai nạn đến cơ sở y tế  để kịp thời cứu chữa.

		Ngày


 Người biên soạn: Vũ Đình Quỳ


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. 

		Đưa người bị tai nạn ra khỏi chỗ bị nạn một cách nhanh chóng, an toàn, không để cho người bị tai nạn bị chấn thương lần thứ hai. 

		Xẻng, cuốc, xà beng, cáng...

		Phương pháp đưa người bị nạn ra khỏi chỗ bị nạn.

		Thực hiện đưa người bị tai nạn ra khỏi chỗ bị nạn

		- Cẩn thận.


- Bình tĩnh

		Để người bị tai nạn bị chấn thương lần hai.



		2. 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.

		Bông, băng, cồn, kéo, panh, thuốc cầm máu, thuốc kháng sinh...

		- Một số tai nạn lao động thường gặp.


- Các phương án sơ cứu người bị nạn.

		Phân loại, đánh giá chấn thương, loại chấn thương.

		Cẩn thận.

		Phán đoán sai chấn thương.



		3. Sơ cứu người bị tai nạn.

		Làm các công việc: ka rô cầm máu, băng bó, hô hấp nhân tạo.

		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.






		4. Gọi cấp cứu.

		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


		Tên nhiệm vụ L: Thực hiện các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

Tên công việc L9: Sơ cứu người bị điện giật.


Mô tả công việc: Nhanh chóng cắt nguồn điện, đưa 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


 Người biên soạn: Vũ Đình Quỳ


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 đúng.



		2. Đưa người bị điện giật ra khỏi mạng điện.

		- Dùng vật cách điện để 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.


- Phương pháp đưa người bị nạn ra khỏi mạng điện

		- Tách người ra khỏi mạng điện


-Vận chuyển người đến nơi sơ cứu

		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  tình trạng trang phục người bị điện giật, sau đó nới rộng quần áo.

		Cẩn thận.

		Quên do mất bình tĩnh, lúng túng.



		5. Hô hấp nhân tạo.

		Thực hiện đầy đủ, đúng trình tự hô hấp nhân tạo.

		Tay, mồm...

		Phương pháp hô hấp nhân tạo

		Kết hợp các thao tác hô hấp nhân tạo nhịp nhàng.

		- Cẩn thận.


- Khẩn trương.

		Không đúng phương pháp.



		6. Gọi cấp cứu 

		Khẩn trương gọi điện cho y, bác sĩ đến  cấp cứu nạn nhân

		Điện thoại.

		Số điện thoại cấp cứu 115.

		 Sử dụng điện thoại.

		Nhanh chóng.

		Sai số, nhầm số..
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NGHỀ


KHOAN ĐÀO ĐƯỜNG HẦM


NHIỆM VỤ M


TỔ CHỨC SẢN XUẤT


PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ M: Tổ chức sản xuất


Tên công việc M1:  Nhận nhiệm vụ sản xuất


Mô tả công việc: Nhận các  thông tin liên quan tới nhiệm vụ sản xuất để biết được địa điểm, nguồn nhân lực, vật tư, trang thiết bị và dụng cụ để thực hiện một số công việc trong một thời gian nhất định.

		Ngày


Người biên soạn: Vũ Đình Quỳ


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  thông tin về khối lượng công việc.

		Thông tin về khối lượng công việc đầy đủ, chính xác và phù hợp năng lực để thực hiện công việc.

		- Hợp đồng đặt hàng;


- Giấy, bút, máy tính.

		- Phương pháp 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. Tiếp nhận  thông tin về thời gian thực hiện. 

		Thông tin về thời gian, tiến độ thực hiện công việc đầy đủ, chính xác.

		- Bảng tiến độ.


- Hợp đồng đặt hàng;


- Giấy, bút, máy tính.

		Phương pháp lập tiến độ thực hiện công việc.

		- Phân tích, tổng hợp.


- Đánh giá thực trạng các điều kiện sản xuất.

		Cẩn thận.

		- Không đúng  tiến độ.


- Không phù hợp với thực tế.



		3. Ghi sổ sản xuất.

		Đầy đủ, rõ ràng, phản ánh được nội dung liên quan về kế hoạch sản xuất.

		Bút, sổ nhật ký.

		Kế hoạch sản xuất.

		Soạn thảo văn bản.

		Nghiêm túc, chu đáo.

		Ghi thiếu mục.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ M: Tổ chức sản xuất.


Tên công việc M2: Lập kế hoạch sản xuất.


Mô tả công việc: Căn cứ vào nhiệm vụ tổ chức sản xuất, dự kiến  trình tự các bước công việc cần thực hiện, tính toán khối lượng công việc, phân bổ nhân lực thực hiện sản xuất, lên kế hoạch cung cấp vật tư, vật liệu, máy móc phục vụ sản xuất.

		Ngày


Người biên soạn: Vũ Đình Quỳ


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. Dự kiến trình tự thực hiện các bước công việc

		- Các bước công việc dự kiến đầy đủ, chính xác;


- Sắp xếp theo trình tự hợp lý

		Bản kế hoạch  công việc cần thực hiện.




		Quy trình công nghệ khoan đào đường hầm

		Vận dụng quy trình công nghệ, áp dụng vào thực tế sản xuất

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ

		- Tổng hợp thiếu các bước công việc


- Sắp xếp trình tự các bước công việc không hợp lý



		2. Tính toán khối lượng công việc

		Xác định đầy đủ, chính xác khối lượng từng bước công việc.

		- Bản kế hoạch  công việc cần thực hiện.


- Định mức sản xuất


- Máy tính cầm tay, giấy, bút.

		 Phương pháp tra định mức sản xuất.

		- Phân tích công việc cần thực hiện.


- Tổng hợp khối lượng công việc trong từng bước




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		Bỏ sót, sai khối lượng.



		3. Phân bổ nhân lực thực hiện sản xuất.

		Đúng loại thợ, bậc thợ phù hợp với từng công việc cụ thể.




		- Giấy, bút;


- Tài liệu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.

		Nguyên tắc bố trí tổ đội sản xuất, phân bổ nhân lực trong dây truyền sản xuất.

		- Nắm bắt, đánh giá và phân loại thợ;


- Phân bổ nhân lực.

		Nghiêm túc, khách quan.

		Lựa chọn loại, bậc thợ không phù hợp với từng công việc cụ thể.






		4.  Lập 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 móc phục vụ sản xuất.

		- Tiến độ thực hiện


- Kế hoạch cung cấp vật tư, vật liệu, máy móc.

		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. Ký duyệt các bộ phận liên quan.

		- 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.




		Liên hệ, ký duyệt văn bản

		Nghiêm túc, cẩn thận.

		Thiếu chữ ký các bộ phận liên quan.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ M: Tổ chức sản xuất.


Tên công việc M3: Tổ chức ca sản xuất


Mô tả công việc: Lựa chọn hình thức làm việc, quy mô của tổ, đội phù hợp với kế hoạch sản xuất và bảng tiến độ sản xuất đã được phê duyệt; xây dựng các phương án phối hợp, hỗ trợ giữa các tổ đội để hoàn thành từng công đoạn công việc trong dây truyền sản xuất.

		Ngày


Người biên soạn: Vũ Đình Quỳ


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. Lựa chọn hình thức làm việc của tổ, đội

		- Tổ, đội làm việc dưới sự chỉ huy, tổ chức của đội trưởng, tổ trưởng;


- Người lao động trong tổ, đội được phân công nhiệm vụ, cụ thể, rõ ràng.

		- Sổ ghi chép;


- Giấy giao nhiệm vụ.

		Phương pháp tổ chức làm việc của tổ đội.

		Tổ chức thi công.

		- Nghiêm túc;


- Thận trọng.

		Làm việc không theo sự phân công của tổ trưởng, đội trưởng.



		2. Lựa chọn quy mô của tổ, đội.

		- Quy mô của tổ, đội được lựa chọn phụ thuộc vào kế hoạch, tiến độ thực hiện công việc.


- Quy mô của tổ đội có thể thay đổi tùy theo sự điều chỉnh tiến độ công việc hoặc các yếu tố tác động khách quan: thời tiết, môi trường làm việc…

		- Sổ ghi chép;


- Kế hoạch, tiến độ công việc.

		Phương pháp thành lập và duy trì hoạt động của tổ đội.

		Tổ chức thi công theo tổ đội sản xuất.

		- Nghiêm túc;


- Thận trọng.

		Quy mô của tổ đội không phù hợp.



		3. Xây dựng phương án phối hợp, hỗ trợ giữa các tổ đội.

		- Phải thường xuyên theo dõi công việc của tổ đội bên cạnh; 


- Các tổ đội luôn phối hợp trong công việc;


- Các tổ đội duy trì giúp đỡ, hỗ trợ nhau trong công việc.

		- Kế hoạch, tiến độ công việc;


- Nhật ký công việc.

		Phương pháp tổ chức làm việc của tổ đội.

		Tổ chức thi công theo tổ đội sản xuất.

		Cẩn thận.

		Các tổ đội không phối hợp và hỗ trợ trong công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ M: Tổ chức sản xuất.


Tên công việc M4: Bố trí nhân lực cho các vị trí sản xuất trong tổ đội.


Mô tả công việc: Căn cứ vào khối lượng, các bước cụ thể của từng công việc, tiến hành bố trí nhân lực cho phù hợp theo kế hoạch sản xuất và bảng tiến độ sản xuất đã được phê duyệt, đảm bảo hợp lý, không chồng chéo, không lãng phí nhân công, đúng theo quy định về sử dụng lao động.

		Ngày


Người biên soạn: Vũ Đình Quỳ


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. Tìm hiểu về năng lực từng người và đặc tính của công việc dự định bố trí.

		Tìm hiểu và đánh giá khả năng từng người, nắm vững đặc thù công việc. 

		Hồ sơ công nhân, 

		- Tiêu chuẩn kỹ năng nghề;


- Trình độ chuyên môn của công nhân.

		Nhận biết, đánh giá nhân lực để đáp ứng khối lượng công việc cần thực hiện.

		Cẩn thận, khách quan.

		Không chính xác.



		2. Bố trí nhân lực làm việc  trong  từng tổ đội.




		Bố trí nhân lực làm việc trong từng tổ đội phải cụ thể, rõ ràng, đầy đủ, phù hợp về số lượng và khả năng nhân lực để thực hiện công việc.

		Giấy, bút, máy tính.

		- Tiêu chuẩn kỹ năng nghề;


- Trình độ chuyên môn của công nhân.

		Bố trí nhân lực  làm việc trong tổ đội để đáp ứng khối lượng công việc cần thực hiện.

		Cẩn thận, nhiệt tình.

		Không đáp ứng đúng nhu cầu công việc của tổ đội.






		3. Giao nhiệm vụ cụ thể cho tổ trưởng, đội trưởng.

		Nhiệm vụ của Tổ trưởng, đội trưởng gồm công việc trong tổ đội và phối hợp công việc với tổ, đội bên cạnh.

		- Giấy, bút;


- Kế hoạch tiến độ công việc.

		- Phương pháp tổ chức sản xuất của tổ, đội;


- Trách nhiệm của Tổ trưởng, đội trưởng.

		Chỉ đạo tổ đội thực hiện công việc được giao.

		- Trách nhiệm cao


- Nhiệt tình.

		Không thể hiện được nhiệm vụ cụ thể của tổ trưởng, đội trưởng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ M: Tổ chức sản xuất


Tên công việc M5:  Giám sát thực hiện các công việc


Mô tả công việc: Theo dõi hoạt động sản xuất của tổ đội 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


Người biên soạn: Vũ Đình Quỳ


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.




		Kiểm soát cụ thể, rõ ràng, đầy đủ, liên tục, chặt chẽ nguồn nhân lực.




		 Biểu đồ nhân lực.

		- Phương pháp giám sát, quản lý nhân lực;


- Biểu 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 sản xuất.




		Kiểm soát cụ thể, rõ ràng, đầy đủ, liên tục, chặt chẽ tiến độ sản xuất.

		Biểu đồ tiến độ.

		- 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 sản xuất.

		Trung thực, khách quan.

		Chậm tiến độ.



		3. Giám sát nguồn vật tư, vật liệu.

		Kiểm soát cụ thể, rõ ràng, đầy đủ, liên tục, chặt chẽ nguồn vật tư, vật liệu.

		Các loại vật tư sản xuất.

		Danh mục  từng loại vật tư, vật liệu cần sử dụng.

		Đánh giá chất lượng, chủng loại vật liệu.

		Trung thực, tỷ mỷ.

		Vật tư bị thất thoát, không đúng yêu cầu.



		4. Giám sát chất lượng sản phẩm.

		Kiểm soát cụ thể, rõ ràng, đầy đủ, liên tục, chặt chẽ chất lượng sản phẩm.

		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, tỷ mỷ.

		Không đảm bảo chất lượng.



		5. Giám sát an toàn lao động.

		Kiểm soát cụ thể, rõ ràng, đầy đủ, liên tục, chặt chẽ 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


		Tên nhiệm vụ M: Tổ chức sản xuất.


Tên công việc M6: Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc.


Mô tả công việc: Điều chỉnh thời gian thực hiện công việc cho phù hợp với yêu cầu mới của sản xuất 

		Ngày


Người biên soạn: Vũ Đình Quỳ


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. Phân tích tiến độ công việc đã thực hiện.

		Đầy đủ, chính xác, rõ tiến độ đã thực hiện công việc.

		- Bản  báo  cáo  công việc đã thực hiện.


- Máy tính, giấy, bút.

		 -Phương pháp tra định mức sản xuất;


-Tiến độ thực hiện công việc thực tế.

		- Phân tích công việc cần thực hiện.


- Tổng hợp khối lượng cần thực hiện.




		- Nghiêm túc;


- Cẩn thận.

		Bỏ sót, sai khối lượng.






		2. Phân tích các yếu tố tác động ảnh hưởng đến việc thực hiện tiến độ công việc.

		Các yếu tố tác động, ảnh hưởng đến tiến độ thực hiện công việc bao gồm:


- Thời tiết;


- Tình trạng thiết bị, máy móc;


- Việc cung ứng nguyên; nhiên vật liệu;


- Môi trường làm việc.

		- Thiết bị, máy móc;


- Nguyên; nhiên vật liệu;


- Máy tính, giấy, bút.

		Phương pháp phân tích, đánh giá các yếu tố tác động đến việc thực hiện tiến độ công việc.

		Thực hiện phân tích, tổng hợp các yếu tố tác động ảnh hưởng đến việc thực hiện tiến độ.

		Tỷ mỷ, chính xác.

		Không đánh giá được mức độ tác động  của các yếu tố đến tiến độ công việc.



		3. Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc.

		Cụ thể, rõ ràng, phù hợp từng công việc thực hiện.




		- Máy tính, giấy, bút.

		Quy trình  thực hiện công việc. 

		Thực hiện điều chỉnh tiến độ.

		Nghiêm túc, cẩn thận.

		Không phù hợp với từng công việc cụ thể.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ M: Tổ chức sản xuất


Tên công việc M7:  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


Người biên soạn: Vũ Đình Quỳ


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.




		Thống kê đầy đủ số liệu ngày công của từng lao động.

		- Biên bản nghiệm thu;


- Nhật ký sản xuất.

		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, vật liệu.

		Thống kê đầy đủ số lượng vật tư, vật liệu sử dụng để thực hiện công việc.

		- Phiếu nhập kho và xuất kho;


- Nhật ký sản xuất.

		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 thời gian (tiến độ ) thực hiện công việc.

		Thống kê đầy đủ thời gian thực hiện công việc. 

		- Lịch theo dõi;


- Nhật ký sản xuất;


- Biểu đồ tiến độ.

		Phương pháp tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá tiến độ sản xuất.

		 Phân tích, tổng hợp tiến độ sản xuất.

		- Cẩn thận;


- Trung thực.

		Thống kê, tổng hợp sai.



		4. Báo cáo khối lượng công việc đã thực hiện.

		Thống kê đầy đủ  khối lượng công viêc đã thực hiện. 

		- Biên bản nghiệm thu và bàn giao;


- Nhật ký sản xuất.

		 Phương pháp tổng hợp khối lượng công việc đã thực hiện.

		 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


KHOAN ĐÀO ĐƯỜNG HẦM


NHIỆM VỤ N


KẾT THÚC CA SẢN XUẤT

PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ N: Kết thúc ca sản xuất


Tên công việc N1:
 Vệ sinh máy và thiết bị sau ca làm việc


Mô tả công việc: Chuẩn bị vật tư, dụng cụ làm vệ sinh máy và thiết bị ngay sau khi kết thúc ca làm việc, đảm bảo yêu cầu vệ sinh công nghiệp, ghi sổ tình trạng thiết bị.


		Ngày


Người biên soạn: Vũ Đình Quỳ


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 vật tư.

		Chuẩn bị đủ, đúng dụng cụ, vật tư để vệ sinh máy và thiết bị.

		Vật tư, dụng cụ làm vệ sinh công nghiệp.

		Danh mục các loại dụng cụ vật tư cần thiết.

		Lựa chọn dụng cụ, vật tư cần thiết cho việc vệ sinh thiết bị.

		Tự nguyện chấp hành. 

		Dụng cụ chọn thiếu, không đúng chủng loại.



		2. Vệ sinh máy và thiết bị sau ca làm việc.

		Đảm bảo yêu cầu VSCN.

		Giẻ lau, dầu. 

		Quy trình vệ sinh thiết bị.

		Thực hiện các thao tác vệ sinh thiết bị.

		Cẩn thận, tỉ mỉ.

		Máy, thiết bị không sạch sẽ.



		3. Ghi sổ tình trạng máy, thiết bị.

		Đầy đủ nội dung, rõ ràng, chính xác.

		Sổ theo dõi tình trạng thiết bị.

		Quy định về tình trạng kỹ thuật máy, thiết bị.

		Viết chữ rõ ràng, sạch sẽ, đúng các nội dung theo mẫu.

		Chính xác.

		Ghi thiếu thông tin.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ N: Kết thúc ca sản xuất


Tên công việc N2:
 Thu dọn dụng cụ, vật liệu, phế liệu, đất đá trên nền khoang đào.

Mô tả công việc: Sử dụng các dụng cụ thủ công: Choòng, cuốc, xẻng, thúng, hòm đựng dụng cụ và phương tiện vận chuyển để thực hiện thu dọn khoang đào



		Ngày


Người biên soạn: Vũ Đình Quỳ


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 nhiệm vụ.

		Nắm được các nội dung công việc thu dọn khoang đào.

		BHLĐ đầy đủ.

		Quy định an toàn, VSCN.

		Tiếp nhận nhiệm vụ.

		Có  trách nhiệm trong công việc.

		Không hiểu rõ nhiệm vụ.



		2. Kiểm tra điều kiện an toàn khu vực cần thu dọn dụng cụ, vật liệu, phế thải, đất đá.

		Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

		Búa lò, choòng.

		Quy định an toàn, VSCN.

		Thực hiện  các thao tác kiểm tra, củng cố vị trí làm việc đảm bảo an toàn.

		Tỷ mỷ, cẩn thận.

		Khu vực khoang đào cần thu dọn không an toàn.



		3. Chuẩn bị dụng cụ phương tiện vận chuyển.

		Đúng dụng cụ phương tiện vận chuyển.

		Xẻng, thúng, xe goòng.

		Các loại dụng cụ, phương tiện để thu dọn khoang đào.

		Thực hiện chuẩn bị  dụng cụ phương tiện vận chuyển.

		Có  trách nhiệm trong công việc.

		Thiếu dụng cụ.



		4. Thu gom dụng cụ, vật liệu, phế thải, đất đá rời chuyển đến vị trí quy định. 

		Dụng cụ, vật liệu, phế thải, đất đá rời phải được thu gom hết rồi đưa đến vị trí an toàn.

		Xẻng, thúng, xe goòng, hòm đựng dụng cụ.

		Phương pháp phân loại, sử dụng dụng cụ thu gom. 

		Thực hiện thu dọn khoang  đào.

		Cẩn thận, tỷ mỷ.

		Còn sót vật liệu, dụng cụ.



		5. Vệ sinh môi trường xung quanh khoang đào.

		Vị trí làm việc phải được làm vệ sinh sạch sẽ, đảm bảo vệ sinh môi trường theo quy định.

		Xẻng, thúng, xe goòng.

		Quy định về VSCN. 

		Thực hiện vệ sinh môi trường xung quanh khoang đào.

		Cẩn thận, tỷ mỷ.

		Chưa đảm bảo yêu cầu VSCN theo yêu cầu.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ N: Kết thúc ca sản xuất


Tên công việc N3: Di chuyển máy về vị trí tập kết 


Mô tả công việc: Cấp điện cho máy, phát tín hiệu, điều khiển máy di chuyển về vị trí tập kết, ngắt điện khỏi máy.


		Ngày


Người biên soạn: Vũ Đình Quỳ


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. Cấp điện cho máy.

		Thực hiện đúng quy trình.

		Dụng cụ kiểm tra điện.

		Quy định đóng điện bằng khởi động từ.

		Thực hiện cấp điện cho máy, thiết bị.

		Tự nguyện chấp hành quy trình.

		Đóng tay dao khởi động từ ngược chiều.



		2. Phát tín hiệu. 

		Phát tín hiệu đúng theo quy định.

		Cờ, còi.

		Quy định tín hiệu vận hành và di chuyển máy.

		Phát tín hiệu đúng quy định.

		- Cẩn thận;


- Chính xác.

		Phát tín hiệu không đúng số lần quy định.



		3. Điều khiển máy di chuyển về vị trí tập kết.

		- Đúng vị trí quy định;


- Thực hiện biện pháp an toàn dừng đỗ cho máy, thiết bị.

		Máy, thiết bị thi công.

		Quy trình vận hành, di chuyển  máy.

		Thực hiện  di chuyển máy đến vị trí tập kết thiết bị.

		Tự nguyện chấp hành 

		Máy, thiết bị dừng ở vị trí không an toàn.



		4. Ngắt điện khỏi máy, thiết bị.

		- Thực hiện đúng quy trình;


- Đảm bảo an toàn.

		Máy, thiết bị thi công.

		Quy định ngắt điện ở khởi động từ.

		Ngắt  tay dao khởi động từ về đúng vị trí.

		Tự nguyện chấp hành quy trình.

		Máy, thiết bị bị dò điện.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ N: Kết thúc ca sản xuất


Tên công việc N4:
 Nghiệm thu công việc hoàn thành

Mô tả công việc: Nghiệm thu công việc hoàn thành sau mỗi ca làm việc để đánh giá khối lượng, chất lượng công việc, đánh giá được hiệu quả của quá trình thi công trong 1 ca làm việc của tổ đội, làm cơ sở để đề ra các giải pháp thực hiệc công việc trong những ca sản xuất tiếp theo.

		Ngày


Người biên soạn: Vũ Đình Quỳ


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 khối lượng công việc đã hoàn thành.  

		Xác định đúng khối lượng công việc đã hoàn thành trong ca sản xuất.

		- Dụng cụ đo kiểm


- Sổ ghi chép

		- Phương pháp đánh giá khối lượng công việc; 


- Quy trình thi công.

		Đánh giá khối lượng công việc thực tế.

		Tỷ mỷ, cẩn thận.

		Bỏ sót công việc đã thực hiện trong ca.



		2. Đánh giá chất lượng công việc đã hoàn thành.  

		Xác định đúng chất  lượng công việc đã hoàn thành trong ca sản xuất.

		- Dụng cụ đo kiểm;


- Sổ ghi chép.

		Yêu cầu kỹ thuật trong thi công.

		Đánh giá  chất lượng công việc trong ca sản xuất.

		Tỷ mỷ, cẩn thận.

		Không đánh giá đúng chất lượng công việc.



		3. Đánh giá hiệu quả của quá trình thi công. 

		- Đánh giá kết quả thực hiện công việc trong ca sản xuất; 


- So sánh kết quả trên với tiến độ công việc, các định mức về thực hiện công việc, về sử dụng vật tư, nguyên vật liệu, chấp hành quy tắc về an toàn BHLĐ;


- Đánh giá được hiệu quả của quá trình thi công.

		- Bảng định mức thực hiện công việc, vật tư;


- Bảng tiến độ


- Quy định BHLĐ;


- Sổ ghi chép

		-  Bảng định mức thực hiện công việc, vật tư;


- Bảng tiến độ;


- Pháp luật BHLĐ. 




		- Đánh giá kết quả thực hiện công việc;


- So sánh với định mức;


- Đánh giá hiệu quả thi công.

		- Nghiêm túc;


- Chính xác.

		Đánh giá không chính xác hiệu quả của quá trình thi công.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ N: Kết thúc ca sản xuất


Tên công việc N5:
 Ghi sổ bàn giao ca

Mô tả công việc: Kiểm tra lại hiện trạng vị trí sản xuất lần cuối trước khi bàn giao, ghi sổ bàn giao ca, bàn giao cho người có trách nhiệm các vấn đề về kỹ thuật và an toàn trong ca làm việc




		Ngày


Người biên soạn: Vũ Đình Quỳ


Người thẩm định:








		Các bư​​ớc thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		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 lại hiện trạng vị trí sản xuất lần cuối trước khi bàn giao.

		Hiện trạng gương hầm, dụng cụ, thiết bị phải đảm bảo yêu cầu kĩ thuật.

		Dụng cụ, thiết bị làm việc trong ca sản xuất.

		Phương pháp kiểm tra lại hiện trạng vị trí sản xuất. 

		Quan sát, đánh giá hiện trạng vị trí sản xuất trước khi bàn giao.

		- Cần thận;


- Chính xác.

		Kiểm tra, đánh giá sai hiện trạng vị trí sản xuất.



		2. Ghi sổ bàn giao ca.

		Ghi đủ nội dung theo mẫu định dạng của sổ bàn giao ca.

		Sổ bàn giao. 

		Phương pháp ghi sổ bàn giao ca.

		Ghi sổ sạch sẽ, rõ ràng các nội dung.

		Cụ thể.

		Chưa ghi đủ các nội dung theo yêu cầu.



		3. Bàn giao cho ca sau tại hiện trường sản xuất.

		Tình trạng gương hầm, thiết bị,  điều kiện đảm bảo an toàn trong khoang hầm.

		Sổ bàn giao.

		 Phương pháp bàn giao ca.

		  Thực hiện bàn giao kết quả công việc trong ca cho ca sau. 

		Trung thực.

		- Bàn gia không đầy đủ;








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ


KHOAN ĐÀO ĐƯỜNG HẦM


NHIỆM VỤ O


PHÁT TRIỂN NGHỀ NGHIỆP

PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ O: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc O1:  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, từ đó rút kinh nghiệm cho bản thân, khắc phục các khiếm khuyết và phát huy những điểm mạnh.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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. Thực hiện công việc được giao nhiệm vụ. 

		Đánh giá được kết quả.

		Hồ sơ kèm theo.

		Tài liệu, kiến thức liên quan.

		Trình bày kinh nghiệm khoa học.

		Có ý thức hợp tác.

		



		4. Quan sát các thao tác người khác thực hiện.

		Làm rõ các vấn đề không hợp lý.

		Hồ sơ kèm theo.

		Tài liệu, kiến thức liên  quan.

		Phân tích, đánh giá kết quả thực hiện công việc.

		Có ý thức hợp tác.

		



		5. So sánh kết quả thực hiện.

		Đánh giá khách quan.

		Hồ sơ kèm theo.

		Tài liệu liên quan. 

		Trình bày kinh nghiệm thực tế.

		Có ý thức hợp tác.

		



		6. Chọn ra lần thực hiện công việc có thời gian ngắn và kết quả tốt nhất.

		Đi đến giải pháp tốt nhất.

		Hồ sơ kèm theo.

		- Tài liệu liên quan;


- Tổng hợp chuyên môn. 

		Trình bày kinh nghiệm thực tế.

		Có ý thức hợp tác.

		



		7. Tìm ra điều kiện ảnh hưởng đến kết quả  thực hiện công việc.

		Làm rõ các vấn đề không hợp lý.

		Hồ sơ kèm theo.

		Điều kiện ảnh hưởng đến kết quả  thực hiện công việc.

		Phát hiện Điều kiện ảnh hưởng đến kết quả  thực hiện công việc.

		Có ý thức hợp tác.

		Không tìm ra điều kiện ảnh hưởng đến kết quả  thực hiện công việc.



		8. Tổng hợp rút kinh nghiệm.

		Đúng, đầy đủ, trung thực.

		- Tài liệu chuyên môn;


- Tiêu chuẩn kỹ năng nghề.

		- Xu thế phát triển nghề nghiệp;


- Tiêu chuẩn đánh giá các công việc. 

		- Phân tích, tổng hợp, so sánh với các tiêu chuẩn thực hiện.




		- Nghiêm túc;


- Trung thực.

		Không khách quan.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ O: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc O2:  Trao đổi kinh nghiệm 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


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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. Họp tổ nhóm người đã từng làm nhiều lần công việc đó.

		Xác định đúng người có kinh nghiệm tay nghề vững.

		Giấy mời họp, tài liệu liên quan.

		Kinh nghiệm sản xuất.

		Trình bày kinh nghiệm khoa học.

		Có ý thức hợp tác.

		Tranh luận đi đến thống nhất.



		2. Trình bày lần lượt từng cách làm riêng của mỗi người về công việc đó.

		Trình bày ngắn gọn, rõ ràng.

		Hồ sơ kèm theo.

		Kiến thức liên quan tới nghề. 

		Trình bày kinh nghiệm khoa học.

		Có ý thức hợp tác.

		Tranh luận đi đến thống nhất.



		3. Phân tích từng cách làm và kết quả hoàn thành của từng cách làm.

		Phân tích đánh giá kết quả làm được.

		Hồ sơ kèm theo.

		Kiến thức liên quan tới nghề.

		Phân tích đánh giá kết quả hoàn thành công việc.

		Có ý thức hợp tác.

		Tranh luận đi đến thống nhất.



		4. Lắng nghe ý kiến của đồng nghiệp.

		Lắng nghe mọi ý kiến của đồng nghiệp một cách đầy đủ, khiêm tốn và tôn trọng.

		Tài liệu liên quan đến chuyên môn.




		- Chế độ chính sách lao động.


- Chuyên môn nghề.




		-   Nghe.


 - Phân tích, tổng hợp ý kiến đóng góp


của đồng nghiệp.

		-Trung thực;


- Cầu thị.

		Tiếp nhận ý kiến của đồng nghiệp một cách phiến diện, không đầy đủ.



		5. 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; 


- Diễn đạt.

		-Trung thực;


- Cầu thị.

		Diễn đạt không rõ ràng, chưa đầy đủ hoặc chưa có tính thuyết phục.



		6. Tổng hợp các kết quả và tìm ra cách làm tối ưu.

		Chọn ra cách làm tối ưu.

		Hồ sơ kèm theo.

		Kiến thức liên quan tới nghề. 

		Phân tích kết quả.

		Có ý thức hợp tác.

		Tranh luận đi đến thống nhất.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ O: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc O3:  Cập nhật kỹ thuật, công nghệ mới.


Mô tả công việc: 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


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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. Tìm hiểu 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.

		- 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.

		Cập nhật không đầy đủ.



		4. Trải 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. 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


		Tên nhiệm vụ O: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc O4:  Kẻm cặp công nhân mới.


Mô tả công việc: Tìm hiểu thông tin cơ bản, giới thiệu nơi làm việc và các thành viên trong tổ. Dự kiến công việc chương trình kèm theo, bố trí công việc cho thợ mới theo chương trình dự kiến. Phát hiện, bồi dưỡng, hướng dẫn kiến thức chuyên ngành, kiến  thức khác và tay nghề cho thợ bậc dưới.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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 nhiệm vụ 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.

		Tiếp nhận nhiệm vụ được giao

		- Nghiêm túc;


- Cẩn thận.

		· - Không đầy đủ;


· - Không đúng tư cách pháp nhân.



		2. Lập kế hoạch đào tạo, bồi dưỡng.

		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 kiến thức 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 kỹ năng cho thợ.

		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.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ O: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc O5:  Tham gia lớp bồi dưỡng chuyên môn, nghiệp vụ.


Mô tả công việc: Chuẩn bị tài liệu học tập chuyên môn, tự nghiên cứu tài liệu, tham gia lớp tập huấn chuyên môn, dự kiểm tra đợt tập huấn, viết thu hoạch và liên hệ bản thân sau đợt tập huấn.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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 tài liệu 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. Nghiên cứu tài liệu học tập.

		Tự nghiên cứu được các tài liệu học để nắm bắt chắc và sâu hơn chương trình và nội dung học.

		- Tài liệu;


- Dụng cụ học tập.

		Phương pháp nghiên cứu  về chuyên môn tập huấn. 

		- Đọc.


- Phân tích và tổng hợp tài liệu học tập.

		- Nghiêm túc;


- Cầu tiến.

		Hời hợt, không đầy đủ.



		3.Tham gia lớp tập huấn 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.



		4. Dự kiểm tra đợt tập huấn.

		Tham gia kiểm tra, kết quả đánh giá đợt tập huấn tốt.

		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. Viết thu hoạch và 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.

		Tự đánh giá bản thân. 

		- 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 O: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc O6:  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 dự thi, thực hiện tốt công tác chuẩn bị và tham gia thi tay nghề, thi nâng bậc.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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.

		Tiêu chuẩn kỹ năng nghề.

		Nhận biết, phân tích thực trạng trình độ chuyên môn bản thân.

		- Nghiêm túc;


- Thận trọng.

		Đ ánh 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.

		Đăng ký dự thi.

		- Cầu tiến;


- Nghiêm túc.

		Do dự, không quyết đoán.



		3. Chuẩn bị thi.

		- 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.

		Chuẩn bị các điều kiện cần thiết để tham gia thi.

		- 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


		Tên nhiệm vụ O: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc O7:  Đề xuất sáng kiến cải tiến kỹ thuật.

Mô tả công việc: Trong quá trình tham gia sản xuất tất cả mọi người đều phải đúc rút kinh nghiệm, lao động sáng tạo để góp phần nâng cao năng xuất lao động và không ngừng học hỏi. Do vậy phải có sự tìm tòi, sáng tạo có đề xuất các sáng kiến mang lại hiệu quả cao.

		Ngày


Người biên soạn: Đào Hữu Đắc


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.Tìm hiểu thông tin cơ bản về công nghệ, kỹ thuật mới.

		Hiểu về kỹ thuật chuyên môn.

		Sách, vở, các tài liệu tham khảo.

		Sự tiếp cận tốt với khoa học công nghệ tiên tiến.

		Tìm hiểu được đầy đủ thông tin.

		Cẩn thận hợp tác.

		Không nắm rõ thông tin cần thiết.



		2. Nghiên cứu sáng kiến cải tiến kỹ thuật.

		Đưa ra được những ý tưởng có khả năng thực hiện được.

		Tài liệu tham khảo.

		Phương pháp nghiên cứu đề tài.

		Nghiên cứu đề tài.

		Nghiêm túc.

		Không giới thiệu.



		3. Xây dựng đề tài về sáng kiến cải tiến kỹ thuật.

		- Chương trình lập khoa học, lôgic;


- Đảm bảo nâng cao cả về công nghệ, chất lượng, năng suất lao động và giá thành;




		Chương trình chi tiết.

		Kiến thức liên quan tới nghề.


Phương pháp xây dựng đề tài. 

		Xây dựng đề tài. 

		Nghiêm túc.

		



		4. Tổ chức thẩm định.

		- Đạt yêu cầu về mọi mặt, mang lại hiệu quả kinh tế;


- Phù hợp với điều kiện thi công và quy trình công nghệ;


- Hiệu quả của công việc được nâng lên.




		Kế hoạch tổ chức.

		- Kiến thức liên quan tới nghề, công nghệ mới.


- Phương pháp thẩm định.

		Thực hiện thẩm định.

		Nghiêm túc.

		Tổ chức hội thảo sơ sài.



		5. Hướng dẫn công việc áp dụng khoa học kỹ thuật, công nghệ mới.

		- Hướng dẫn đầy đủ khoa học;


- Vận dụng được khoa học về quản lý có liên quan vào trong quá trình thi công.




		Hố sơ kèm theo.

		Nội dung kiến thức cho việc áp dụng công nghệ mới.

		Hướng dẫn thành thạo chuẩn xác các công việc thực hiện.

		Nghiêm túc, cẩn thận. 

		Không khoa học.



		6. Đánh giá kết quả thực hiện. 

		Đánh giá nghiêm túc, khách quan.

		Theo quy định.

		Kiến thức liên quan tới nghề.

		Làm báo cáo và thuyết trình.

		Nghiêm túc.

		Không khách quan.
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