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LỜI NÓI ĐẦU 

 Để hoàn thiện kiến thức và kỹ năng cho sinh viên trước khi ra trường, đáp 

ứng yêu cầu của vị trí việc làm trong doanh nghiệp trong tương lai. Việc thực 

tập tại doanh nghiệp là hết sức quan trọng, thời gian này các em sẽ làm quen, 

tiếp cận với những vấn đề trong thực tế. Để làm chủ các công nghệ sau khi ra 

trường tiếp cận được các điều kiện sản xuất của các doanh nghiệp trong và ngoài 

nước. Khoa Cơ khí Trường Cao đẳng nghề Việt nam – Hàn quốc thành phố Hà 

nội đã biên soạn cuốn giáo trình mô đun “Thực tập tốt nghiệp”. Nội dung của 

mô đun để cập đến các công việc cần thực hiện của một người thợ Vẽ và thiết kế 

trên máy tính. 

 Căn cứ vào trang thiết bị của các trường và khả năng tổ chức học sinh 

thực tập ở các công ty, doanh nghiệp bên ngoài mà nhà trường xây dựng các bài 

tập thực hành áp dụng cụ thể phù hợp với điều kiện hoàn cảnh hiện tại. 

 Mặc dù đã rất cố gắng trong quá trình biên soạn, song không tránh khỏi 

những sai sót. Chúng tôi rất mong nhận được những đóng góp ý kiến của các  

bạn và đồng nghiệp để cuốn giáo trình hoàn thiện hơn. 

 Mọi ý kiến đóng góp xin gửi về địa chỉ: Khoa Cơ khí – Trường cao đẳng 

Việt Nam – Hàn Quốc thành phố Hà Nội – Đông Anh -  Hà Nội. 

 

                         Xin chân thành cảm ơn! 

Hà Nội, ngày      tháng     năm 2021 

Nhóm  biên soạn 
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CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN 

Tên mô đun: Thực tập tốt nghiệp 

Mã số của mô đun: MĐ33 

Thời gian của mô đun: 400 giờ.      (LT: 90 giờ, TH: 300 giờ,  KT: 10 giờ) 

I. Vị trí, tính chất mô đun: 

- Vị trí của mô đun: Mô đun được bố trí thực hiện ở cuối chương trình đào 

tạo sau khi sinh viên hoàn tất các nội dung đào tạo tại trường. 

- Tính chất của mô đun: Là mô đun bắt buộc. 

II. Mục tiêu mô đun: 

Sau khi học xong mô đun này học viên có năng lực  

- Kiến thức: 

- Ôn tập, tổng hợp các kiến thức, kỹ năng đã được học qua thực tiễn. 

- Đánh giá quá trình học tập của bản thân qua thực tiễn công việc. 

-Kỹ năng: 

     - Thực hành gia công, vận hành hề thống các máy cơ khí, bảo trì, 

bảo dưỡng trong quá trình làm việc, vẽ và thiết kế các cụm kết cấu, chi tiết 

thông dụng xi nghiệp của nhà nước và doanh nghiệp tuyển dụng lao động. 

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 

 - Có tác phong công nghiệp, ý thức tổ chức kỷ luật, khả năng làm việc độc 

lập cũng như phối hợp làm việc nhóm trong quá trình sản xuất. 

III. Nội dung của mô đun: 

Số 

TT 
Tên các bài trong mô đun 

Thời gian 

Tổn

g số 

Lý 

thuyết 

Thực 

hành 

Kiểm 

tra* 

1. Kỷ luật, an toàn lao động trong 

sản xuất. 
08 04 04 0 

2. Tổ chức sản xuất  32 08 24 0 

3. Tìm hiểu công việc hàng ngày 

của người thợ trong nhà máy  
24 08 16 0 
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4. Tổ chức sắp xếp nơi làm việc 

của người thợ   trong nhà máy  
24 08 14 02 

5. Tính hợp tác trong sản xuất 16 04 12 0 

6. Thực hiện các công việc của 

người thợ  trong nhà máy  
266 57 203 06 

7. Viết báo cáo thực tập 30 01 27 02 

 Cộng 400 90 300 10 
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Bài 1 

Kỷ luật, an toàn lao động trong sản xuất 

Mục tiêu: 

        - Mô tả cấu tạo, nguyên lý làm việc và kỹ thuật sử dụng các thiết bị 

phòng chống cháy, nổ, phương tiện cứu thương tại xưởng thực tập; 

        - Thực hiện đúng quy định về chế độ bảo hộ lao động; phòng chống 

cháy, nổ, kỷ luật lao động tại xưởng thực tập; 

        - Ký cam kết thực hiện những quy định của xưởng thực tập. 

  - Chủ động, sáng tạo và an toàn trong quá trình học tập. 

Nội dung: 

1.1 Kỷ luật lao động 

1.1.1 Khái niệm 

Thế nào là kỷ luật lao động? Các bên tham gia lao động phải có trách nhiệm 

và nghĩa vụ như thế nào trong kỷ luật lao động, ý nghĩa của nó ra sao?... Tất cả 

những câu hỏi trên sẽ được chúng tôi giải đáp trong bài viết dưới đây 

Trong xã hội, nếu con người thực hiện các hoạt động lao động sản xuất 

đơn lẻ, tách rời nhau thì mỗi người tự sắp xếp quá trình lao động của mình, hoạt 

động của một người không ảnh hưởng đến hoạt động của những người khác và 

ngược lại. Thế nhưng điều đó không thể xảy ra, vì con người luôn tồn tại cùng 

với xã hội loài người. Trong cuộc sống, do nhiều lý do khác nhau như yêu cầu, 

điều kiện của quá trình lao động, mục đích, lợi ích, thu nhập... khiến người ta 

luôn có nhu cầu cùng thực hiện một khối lượng công việc nhất định. Chính quá 

trình lao động chung của con người đòi hỏi phải có trật tự, nề nếp để hướng hoạt 

động của từng người vào việc thực hiện kế hoạch chung và tạo ra kết quả chung 

đã định. Cái tạo ra trật tự, nề nếp trong quá trình lao động chung giữa một nhóm 

người hay trong một đơn vị đó là kỷ luật lao động. Với ý nghĩa này, kỷ luật lao 

động là yêu cầu khách quan đối với tất cả các cơ quan, doanh nghiệp, hay tổ 

chức...hay rộng hơn là bất kỳ một xã hội, một nền sản xuất nào. Đặc biệt trong 

điều kiện sản xuất ngày càng phát triển, cùng với nó là trình độ phân công, tổ 

chức lao động trong xã hội ngày càng cao và vì vậy, kỷ luật lao động ngày càng 

trở nên quan trọng. 

Trong quan hệ lao động, xét về góc độ pháp lý và quản lý, kỷ luật lao động 

là một yếu tố không thể thiếu được. 

 Theo quy định tại Điều 118 Bộ luật lao động 2012 quy định: “Kỷ luật lao 

động là những quy định về việc tuân theo thời gian, công nghệ và điều hành sản 

xuất, kinh doanh trong nội quy lao động.” 
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Là một chế định của Luật lao động, chế độ kỷ luật lao động là tổng hợp 

các quy phạm pháp luật quy định nghĩa vụ, trách nhiệm của người lao động và 

người sử dụng lao động đối với doanh nghiệp, cơ quan, tổ chức; quy định những 

biện pháp khuyến khích người lao động gương mẫu chấp hành cũng như những 

hình thức xử lý đối với người không chấp hành hoặc chấp hành không đầy đủ 

những nghĩa vụ, trách nhiệm đó. 

Trong một doanh nghiệp, kỷ luật lao động là “việc tuân theo thời gian, 

công nghệ và điều hành sản xuất, kinh doanh thể hiện trong nội quy lao động”. 

1.1.2 Nội dung của kỷ luật lao động 

Kỷ luật lao động bao gồm các điều khoản quy định về hành vi của người 

lao động trong các lĩnh vực có liên quan đến thực hiện nhiệm vụ lao động của họ 

như: số lượng, chất lượng công việc cần đạt được, thời gian làm việc, thời gian 

nghỉ ngơi, giữ gìn trật tự tại nơi làm việc, an toàn lao động và vệ sinh lao động, 

bảo vệ tài sản và bí mật công nghệ, kinh doanh của tổ chức, các hành vi vi phạm 

pháp luật lao động và trách nhiệm vật chất. 

1.1.3 Mục đích kỷ luật lao động 

Nhằm làm cho người lao động làm việc dựa trên tinh thần hợp tác theo 

cách thức thông thường và có quy củ, do đó kỷ luật tốt nhất chính là sự tự kỉ 

luật. Bởi vậy, người làm công tác quản lý nguồn nhân lực cần làm cho mọi 

người lao động hiểu được những mong đợi, yêu cầu của tổ chức đối với bản thân 

họ. Từ đó, họ có thể định hướng cách thức làm việc có hiệu quả ngay từ khi bắt 

đầu thực hiện công việc với một tinh thần làm việc hợp tác và phấn khởi. 

1.1.4 Trách nhiệm, nghĩa vụ các bên trong kỷ luật lao động 

1.1.4.1 Nghĩa vụ của người lao động 

Sự tuân thủ kỷ luật lao động của người lao động biểu hiện qua việc thực 

hiện các nghĩa vụ sau: 

*Thực hiện các quy định cụ thể về thời gian làm việc và trật tự trong đơn vị 

Các đơn vị sẽ căn cứ vào những quy định chung của pháp luật, những quy 

định về thời gian làm việc cho công chức viên chức và những thỏa thuận trong 

thỏa ước để quy định cụ thể về thời gian làm việc trong ngày, trong tuần, trong 

mỗi ca, số ngày làm thêm, giờ bắt đầu làm việc, giờ nghỉ giải lao và thời điểm 

kết thúc ngày, ca làm việc...Người lao động phải thực hiện các quy định trên, 

đảm bảo hoạt động nhịp nhàng cho quá trình tổ chức lao động của đơn vị, người 

lao động phải tuân theo quy định về địa điểm, phạm vi làm việc, đi lại, giao tiếp, 

ra vào cổng...để giữ trật tự chung trong cơ quan, doanh nghiệp. Nghĩa vụ này 

vừa đảm bảo kỷ luật, trật tự trong đơn vị, vừa tạo điều kiện cho người lao động 

sử dụng hợp lý thời gian, nâng cao năng suất lao động, tăng thu nhập cho họ và 

hiệu quả công việc trong đơn vị 
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* Thực hiện các quy định về an toàn, vệ sinh nơi làm việc, tuân thủ các quy 

định về kỹ thuật, công nghệ 

Trong quá trình làm việc, người lao động phải tuân thủ các chỉ dẫn về an 

toàn lao động, phải sử dụng, bảo quản trang bị phòng hộ cá nhân, đảm bảo các 

quy định về vệ sinh lao động và vệ sinh môi trường. Bên cạnh đó, các vấn đề về 

kỹ thuật, công nghệ cũng phải được thực hiện nghiêm ngặt bởi các quy phạm kỹ 

thuật, quy trình công nghệ đảm bảo tính đồng bộ, tính liên kết và hiệu quả trong 

các hoạt động của người lao động cũng như hoạt động của cả tập thể trong một 

dây chuyền sản xuất. Còn các quy định về an toàn, vệ sinh lao động lại đảm bảo 

cho quá trình lao động sản xuất diễn ra trong điều kiện an toàn, đảm bảo môi 

trường lao động và môi trường sống trong sạch, lành mạnh. Vì vậy, khi trình độ 

lao động sản xuất được nâng cao, mức độ tập trung càng lớn thì những yêu cầu 

trên phải tuân thủ nghiêm ngặt. Thực hiện nghĩa vụ này không những đảm bảo 

hiệu quả sản xuất, tăng độ bền của máy móc...cơ sở của tồn tại trong điều kiện 

kinh tế thị trường mà còn bảo vệ tính mạng, sức khỏe cho chính người lao động, 

tạo ra tác phong trong công nghiệp và cuộc sống văn minh. 

* Bảo vệ tài sản, bí mật công nghệ, kinh doanh của đơn vị 

Vốn, tài sản của người sử dụng lao động trong sản xuất kinh doanh được 

nhà nước bảo hộ vì nó còn để tạo sản phẩm cho xã hội và tạo ra việc làm cho 

người lao động. Vì vậy người lao động phải có nghĩa vụ bảo vệ. Nếu làm thiệt 

hại, họ phải bồi thường theo pháp luật. Các tài liệu, tư liệu, số liệu...có liên quan 

đến bí mật công nghệ hay bí quyết kinh doanh của đơn vị giao cho người lao 

động trong phạm vi công việc thì người lao động phải có nhiệm vụ giữ gìn. Đây 

là nghĩa vụ không thể xem nhẹ trong điều kiện kinh tế thị trường, ảnh hưởng 

trực tiếp đến quá trình cạnh, duy trì sự tồn tại và sự phát triển của doanh nghiệp. 

Do đó, nếu tiết lộ bí mật, người lao động sẽ bị kỷ luật, bị bồi thường và có thể bị 

truy cứu trách nhiệm hình sự...tùy theo mức độ lỗi và mức độ thiệt hại. 

1.1.4.2 Trách nhiệm của người sử dung lao động 

* Thực hiện các quy định về ban hành nội quy lao động 

Ban hành nội quy lao động là quyền của người sử dụng lao động, đồng bộ 

với quyền tổ chức, quản lý của họ. Song, để tránh sự lạm quyền, để đảm bảo kỷ 

luật lao động nghiêm minh, pháp luật lao động nước ta quy định những đơn vị 

sử dụng từ 10 người lao động trở lên phải có nội quy lao động bằng văn bản. 

Nội quy lao động để duy trì kỷ luật lao động trong các đơn vị nên nó phải có đầy 

đủ các nội dung chủ yếu như thời giờ làm việc, nghỉ ngơi, an toàn, vệ sinh lao 

động và trật tự trong doanh nghiệp, bảo vệ tài sản, bí mật công nghệ kinh 

doanh...; quan trọng nhất là người sử dụng lao động phải quy định các hành vi vi 

phạm và các hình thức xử lý kỷ luật lao động, trách nhiệm vật chất tương ứng. 

Họ không được xử lý kỷ luật lao động hoặc áp dụng trách nhiệm vật chất đối với 
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các hành vi không quy định trong nội quy. Bản nội quy chỉ có hiệu lực khi nó 

không trái với quy định của pháp luật, thỏa ước tập thể và đã được đăng ký tại 

cơ quan lao động cấp tỉnh. Sau khi có hiệu lực, người sử dụng lao động phải phổ 

biến nội quy đến từng người lao động, họ phải niêm yết những điểm chính trong 

nội quy ở nơi làm việc, phòng tuyển lao động và những nơi cần thiết khác để 

mọi người lao động biết, nhớ và thường xuyên thực hiện. 

* Tổ chức hợp lý và kiểm tra quá trình lao động của người lao động: 

Việc tổ chức hợp lý và khoa học quá trình lao động bao gồm rất nhiều 

công việc ngoài việc ban hành nội quy lao động. Người sử dụng lao động phải 

tạo ra một cơ cấu tổ chức hợp lý, tuyển chọn, bố trí sắp xếp lao động thích hợp, 

lập các kế hoạch đồng bộ, ra các mệnh lệnh phù hợp cũng như có phương pháp 

quản lý có hiệu quả trên cơ sở pháp luật. Những yêu cầu đó không chỉ mang lại 

lợi nhuận, thực hiện mục đích sản xuất kinh doanh của riêng người sử dụng lao 

động mà còn là trách nhiệm ổn định công việc, đảm bảo và nâng cao thu nhập 

cho người lao động khi đã tuyển dụng họ. nếu người sử dụng lao động không 

thực hiện tốt trách nhiệm này thì không thể tạo ra kỷ luật lao động trong đơn vị. 

Khi người sử dụng lao động có quyền tổ chức quản lý thì họ có quyền và 

nghĩa vụ kiểm tra quá trình lao động mà họ đã tổ chức quản lý. Nếu người sử 

dụng lao động không làm tròn nghĩa vụ này để xảy ra những vi phạm về an toàn, 

vệ sinh lao động, vi phạm nội quy lao động thì đầu tiên, chính họ phải chịu thiệt 

hại, phải bồi thường. Không có sự kiểm tra và xử lý vi phạm nghiệm minh thì kỷ 

luật lao động trong đơn vị tất sẽ lỏng lẻo, ảnh hưởng đến chất lượng lao động và 

uy tín của doanh nghiệp. 

* Thực hiện các quy định về an toàn lao động, vệ sinh lao động và vệ sinh 

môi trường 

Đây là nghĩa vụ quan trọng đòi hỏi tất cả mọi người sử dụng lao động đều 

phải thực hiện vì an toàn, vệ sinh lao động là điều kiện để người lao động thực 

hiện nghĩa vụ, tuân thủ kỷ luật. Người sử dụng lao động có quyền tổ chức, quản 

lý và kiểm tra quá trình lao động cũng như sự nghiệp sản xuất kinh doanh mà họ 

tổ chức nên trước hết là nhằm đem lại lợi nhuận cho chính họ. Vì vậy, khi thực 

hiện quá trình sản xuất kinh doanh đó, người sử dụng lao động phải triệt để tuân 

thủ các quy định về an toàn và vệ sinh lao động để đảm bảo an toàn sức khỏe và 

tính mạng cho người lao động và giữ gìn môi trường sống nói chung. Thực hiện 

tốt nghĩa vụ này còn là điều kiện để người sử dụng lao động ổn định sức lao 

động trong đơn vị, đảm bảo kế hoạch đã đặt ra và tránh các khoản phải đền bù 

làm ảnh hưởng đến hiệu quả kinh tế của đơn vị. 

Ngoài ra, để đảm bảo kỷ luật lao động, người sử dụng lao động phải thực 

hiện đúng pháp luật lao động, thỏa ước lao động tập thể và hợp đồng đã ký kết 

với người lao động, đảm bảo phân phối công bằng, xử lý kỷ luật nghiêm minh, 

tôn trọng người lao động và đại diện tập thể lao động. 
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1.1.5 Ý nghĩa của kỉ luật lao động 

Việc tuân thủ kỷ luật lao động có ý nghĩa cả về mặt kinh tế, chính trị và xã 

hội, cụ thể: 

Thông qua việc duy trì kỷ luật lao động, người sử dụng lao động có thể bố 

trí sắp xếp lao động một cách hợp lý để ổn định sản xuất, ổn định đời sống 

người lao động và trật tự xã hội nói chung. 

Nếu xác định được nội dung hợp lý, kỷ luật lao động còn là một nhân tố 

quan trọng để tăng năng suất lao động, nâng cao chất lượng sản phẩm, tiết kiệm 

nguyên vật liệu.  

Tuân thủ kỷ luật lao động, người lao động có thể tự rèn luyện để trở thành 

người công nhân của xã hội hiện đại, có tác phong công nghiệp, là cơ sở để họ 

đấu tranh với những tiêu cực trong lao động sản xuất. 

Trật tự, nề nếp của một doanh nghiệp và ý thức tuân thủ kỷ luật của người 

lao động là những yếu tố cơ bản để duy trì quan hệ lao động ổn định, hài hòa. 

Đó cũng là điều kiện để thu hút vốn đầu tư nước ngoài, xuất khẩu lao động, giúp 

cho người lao động không bị bỡ ngỡ khi làm việc trong các điều kiện khác biệt. 

1.2 Những quy tắc an toàn, phòng chống cháy nổ. 

1.2.1 Những quy tắc an toàn lao động. 

Đối với các công việc có yêu cầu nghiêm nghặt về an toàn lao động và vệ 

sinh lao động: 

- Các công việc tiến hành trong môi trường có yếu tố độc hại như hóa chất 

độc, phóng xạ, vi sinh vật gây bệnh...; 

- Các công việc thường xuyên tiếp xúc với nguồn điện và các thiết bị điện 

dễ gây tai nạn; 

- Sản xuất, sử dụng, bảo quản, vận chuyển các loại thuốc nổ và phương 

tiện nổ (kíp, dây nổ, dây cháy chậm...); 

- Các công việc có khả năng phát sinh cháy, nổ; 

- Các công việc tiến hành trong môi trường có tiếng ồn cao, độ ẩm cao; 

- Khoan, đào hầm lò, hố sâu, khai khoáng, khai thác mỏ; 

- Các công việc trên cao, nơi cheo leo nguy hiểm, trên sông, trên biển, lặn 

sâu dưới nước; 

- Vận hành, sửa chữa nồi hơi, hệ thống điều chế và nạp khí, bình chịu lực, 

hệ thống lạnh, đường ống dẫn hơi nước, đường ống dẫn khí đốt; chuyên chở khí 

nén, khí hóa lỏng, khí hòa tan; 
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- Vận hành, sửa chữa các loại thiết bị nâng, các loại máy xúc, xe nâng 

hàng, thiết bị nâng không dùng cáp hoặc xích, thang máy, thang cuốn; 

- Vận hành, sửa chữa các loại máy cưa, cắt, đột, dập, nghiền, trộn... dễ gây 

các tai nạn như cuốn tóc, cuốn tay, chân, kẹp, va đập...; 

- Khai thác lâm sản, thủy sản; thăm dò, khai thác dầu khí; 

- Vận hành, sửa chữa, bảo dưỡng máy, thiết bị trong hang hầm, hầm tàu; 

- Sơn, hàn trong thùng kín, hang hầm, đường hầm, hầm tàu; 

- Làm việc trong khu vực có nhiệt độ cao dễ gây tai nạn như: làm việc trên 

đỉnh lò cốc; sửa chữa lò cốc; luyện cán thép, luyện quặng, luyện cốc; nấu đúc 

kim loại nóng chảy; lò quay nung clanke xi măng, lò nung vật liệu chịu lửa; 

- Vận hành, bảo dưỡng, kiểm tra các thiết bị giải trí như đu quay, cáp treo, 

các thiết bị tạo cảm giác mạnh của các công trình vui chơi, giải trí... 

-  Người lao động có nghĩa vụ: 

+ Chấp hành những quy định, nội quy về an toàn lao động, vệ sinh lao 

động có liên quan đến công việc, nhiệm vụ được giao; 

+ Phải sử dụng và bảo quản các phương tiện bảo vệ cá nhân đã được cung 

cấp, các thiết bị an toàn, vệ sinh nơi làm việc, nếu làm mất hoặc hư hỏng thì 

phải bồi thường; 

+ Phải báo cáo kịp thời với người có trách nhiệm khi phát hiện nguy cơ 

gây tai nạn lao động, bệnh nghề nghiệp, gây độc hại hoặc sự cố nguy hiểm, tham 

gia cấp cứu và khắc phục hậu quả tai nạn lao động khi có lệnh của người sử 

dụng lao động. 

- Người lao động có quyền: 

+ Yêu cầu người sử dụng lao động bảo đảm điều kiện lao động an toàn, vệ 

sinh, cải thiện điều kiện lao động; cung cấp đầy đủ phương tiện bảo vệ cá nhân, 

huấn luyện, thực hiện biện pháp an toàn lao động, vệ sinh lao động; 

+ Từ chối làm công việc hoặc rời bỏ nơi làm việc khi thấy rõ có nguy cơ 

xảy ra tai nạn lao động, đe doạ nghiêm trọng tính mạng, sức khoẻ của mình và 

phải báo ngay với người phụ trách trực tiếp; từ chối trở lại làm việc nơi nói trên 

nếu những nguy cơ đó chưa được khắc phục; 

+ Khiếu nại hoặc tố cáo các cơ quan Nhà nước có thẩm quyền khi người sử 

dụng lao động vi phạm quy định của Nhà nước hoặc không thực hiện đúng các 

giao kết về antoàn lao động, vệ sinh lao động trong hợp đồng lao động, thoả ước 

lao động. 
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1.2.2 Nguyên lý phòng, chống cháy nổ. 

   - Nguyên lý phòng cháy, nổ là tách rời ba yếu tố: chất cháy, chất ôxy hoá 

và mồi bắt lửa, thì cháy nổ không thể xảy ra được.  

   - Nguyên lý chống cháy, nổ là hạ thấp tốc độ cháy của vật liệu đang cháy 

đến mức tối thiểu và phân tán nhanh nhiệt lượng của đám cháy ra ngoài.  

Để thực hiện hai nguyên lý này trong thực tế có thể sử dụng các giải pháp 

khác nhau:  

+ Trang bị phương tiện PCCC (bình bọt AB, khí, bột khô như cát, nước, ...).  

+ Huấn luyện sử dụng các phương tiện PCCC, các phương án PCCC.  

+ Cơ khí và tự động hoá quá trình sản xuất có tính nguy hiểm về cháy, nổ.  

+ Hạn chế khối lượng của chất cháy (hoặc chất ôxy hoá) đến mức tối thiểu 

cho phép về phương diện kỹ thuật.  

+ Tạo vành đai phòng chống cháy. Ngăn cách sự tiếp xúc của chất cháy và 

chất ôxy hoá khi chúng chưa tham gia vào quá trình sản xuất. Các kho chứa phải 

riêng biệt và cách xa các nơi phát nhiệt. Xung quanh các bể chứa, kho chứa có 

tường ngăn cách bằng vật liệu không cháy.  

+ Cách ly hoặc đặt các thiết bị hay công đoạn dễ cháy nổ ra xa các thiết bị 

khác và những nơi thoáng gió hay đặt hẳn ngoài trời.  

+ Loại trừ mọi khả năng phát sinh ra mồi lửa tại những chỗ sản xuất có 

liên quan đến các chất dễ chay nổ.  

+ Thiết bị phải đảm bảo kín, để hạn chế thoát hơi, khí cháy ra khu vực sản xuất.  

+ Dùng thêm các chất phụ gia trơ, các chất ức chế, các chất chống nổ để 

giảm tính cháy nổ của hỗn hợp cháy.  

1.2.3 Các phương tiện chữa cháy. 

Bảng phân loại phương tiện và thiết bị chữa cháy. 

Nhóm phương tiện và thiết bị chữa cháy Phương tiện và thiết bị chữa cháy cụ thể 

1. Phương tiện chữa cháy cơ giới: 

a). Ô tô chữa cháy - xe chuyên dụng. 

  

  

  

  

  

b).Máy bơm chữa cháy 

Xe chữa cháy có téc nước. 

Xe bơm chữa cháy. 

Xe chữa cháy sân bay. 

Xe chở thuốc bọt chữa cháy. 

Xe chở vòi chữa cháy. 

Xe thang chữa cháy 

Xe thông tin và ánh sáng. 

Máy bơm chữa cháy đặt trên rơ   moóc. 
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2. Bình chữa cháy cầm tay và bình lắp 

 

 trên giá có bánh xe. 

Bình chữa cháy bằng bọt hóa học A.B. 

Bình chữa cháy bằng bọt hòa không khí. 

Bình chữa cháy bằng khí .. 

Bình chữa cháy bằng bột khô MFZ. 

3. Hệ thống thiết bị chữa cháy tự động, 

nửa tự động. 

 

 

 

 

Hệ thống chữa cháy tự động / nửa tự động 

bằng nước 

Hệ thống chữa cháy bằng bọt. 

Hệ thống chữa cháy bằng khí. 

Hệ thống chữa cháy bằng bột. 

Hệ thống phát hiện nhiệt .  

Hệ thống phát hiện khói. 

Hệ thống phát hiện lửa. 

4. Các phương tiện và thiết bị chữa cháy 

khác. 

Phương tiện chứa nước, đựng cát chữa cháy. 

Họng nước chữa cháy bên trong nhà. 

Tín hiệu báo: “Nguy hiểm”; “An toàn”... 

Tủ đựng vòi, giá đỡ bình chữa cháy. 

Xẻng xúc. 

 

*Thực hiện việc chấm công theo quy định của nhà máy vào đầu mỗi ca làm 

việc. 

Đầu ca, thực hiện việc vệ sinh máy theo hướng dẫn. Tiến hành khởi động 

máy để chuẩn bị làm việc, nếu phát hiện hư hỏng phải báo ngay với Tổ trưởng 

chuyền liên hệ tổ bảo trì sửa chữa, không tự ý sửa chữa máy móc. 

Thực hiện công đoạn sản xuất sản phẩm theo sự phân công của Tổ trưởng 

chuyền theo đúng vị trí, đảm bảo các yêu cầu về sản lượng, chất lượng sản 

phẩm. 

Thực hiện đúng các hướng dẫn kỹ thuật vận hành máy của nhân viên kỹ 

thuật nhà máy. 

Sử dụng tiết kiệm các nguyên vật liệu, vật tư sử dụng cho quá trình sản xuất. 

Theo dõi số lượng sản phẩm sản xuất được trong ca làm việc, báo cáo với 

Tổ trưởng chuyền. 
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Trong quá trình sản xuất, nếu phát hiện lỗi phát sinh phải báo ngay cho Tổ 

trưởng, Kỹ thuật chuyền xử lý. 

Thực hiện đúng nội quy nhà máy, an toàn lao động, an toàn thiết bị - máy 

móc, phòng cháy chữa cháy trong quá trình sản xuất. 

Tắt máy, vệ sinh máy, tắt điện trước khi ra về. 

Tham gia các phong trào thi đua sản xuất do nhà máy tổ chức. 

Nhiệt tình tham gia các chương trình hành động, phong trào do công đoàn 

nhà máy tổ chức. 

Thực hiện các công việc khác theo yêu cầu của Tổ trưởng chuyền, cấp 

trên. 
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Bài 2 

Tổ chức sản xuất 

Mục tiêu:  

  - Mô tả được cách thức tổ chức sản xuất của phân xưởng nơi thực tập. 

 - Có ý thức bảo quản các thiết bị trong xưởng thực tập 

Nội dung : 

2.1 Quá trình sản xuất và quá trình công nghệ 

2.1.1 Quá trình sản xuất 

Quá trình sản xuất là quá trình con người tác động vào tài nguyên thiên 

nhiên để biến nó thành sản phẩm phục vụ lợi ích của con người. 

Theo nghĩa rộng, ví dụ, để có một sản phẩm cơ khí thì con người phải thực 

hiện các quá trình như khai thác quặng, luyện kim, gia công cơ, gia công nhiệt, 

hoá, lắp ráp, kiểm tra. 

Theo nghĩa hẹp, ví dụ trong một nhà máy cơ khí thì quá trình sản xuất là 

quá trình tổng hợp các hoạt động có ích của con người để biến nguyên liệu và 

thành phẩm thành sản phẩm của nhà máy. Quá trình tổng hợp đó bao gồm: chế 

tạo phôi, gia công cắt gọt, gia công nhiệt, hoá, kiểm tra, lắp ráp và hàng loạt các 

quá trình phụ khác như chế tạo dụng cụ, chế tạo đồ gá, vận chuyển, sữa chữa 

máy, chạy thử, điều chỉnh, sơn lót, bao bì, đóng gói, bảo quản trong kho, .... 

2.1.2 Sản lượng và sản lượng hàng năm 

Sản lượng là số máy, chi tiết  hoặc phôi được chế tạo ra trong một đơn vị 

thời gian (năm, quí, tháng). 

Sản lượng hàng năm của chi tiết được xác định theo công thức: 

N = Nì..m(1+ b/100) 

Ở đây: N- số chi tiết được sản xuất trong một năm; 

N1- số sản phẩm (số máy) được sản xuất trong một năm; 

m  - số chi tiết trong một sản phẩm (số máy); 

b   - số chi tiết được chế tạo thêm để dự phòng (b = 5-7%) 

Nếu tính đến số a% chi tiết phế phẩm (chủ yếu trong các phân xưởng đúc 

và rèn) thì ta có công thức xác định N như sau: 

N =N1..m(1+ a+b/100) 

Trong đó:a = 3- 6% 
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Số lượng máy, chi tiết hoặc phôi được chế tạo theo một bản vẽ nhất định 

được gọi là seri (loạt). Mỗi một loại máy mới ra đời đều đánh số seri (số loạt) 

2.2 Các dạng sản xuất. 

Qui trình công nghệ mà ta thiết kế phải đảm bảo được độ chính xác và chất 

lượng gia công, đồng thời phải đảm bảo tăng năng xuất lao động và giảm giá 

thành. Qui trình công nghệ này phải đảm bảo được sản lượng đặt ra. Để đạt 

được các chỉ tiêu trên đây thì qui trình công nghệ phải được thiết kế thích hợp 

với dạng sản xuất. 

Tuỳ theo sản lượng hàng năm và mức độ ổn định của sản phẩm mà người 

ta chia ra ba dạng sản xuất : sản xuất đơn chiếc, sản xuất hàng loạt và sản xuất 

hàng khối. 

2.2.1 Sản xuất đơn chiếc 

Sản xuất đơn chiếc là sản xuất có số lượng sản phẩm hàng năm rất ít 

(thường từ một đến vài chục chiếc), sản phẩm không ổn định do chủng loại 

nhiều, chu kỳ chế tạo lại không được xác định. 

Sản xuất đơn chiếc có những đặc điểm sau: 

- Tại mỗi chỗ làm việc được gia công nhiều loại chi tiết khác nhau (tuy 

nhiên các chi tiết này có hình dáng hình học và đặc tính công nghệ tương tự). 

- Gia công chi tiết và lắp ráp sản phẩm được thực hiện theo tiến trình công 

nghệ (qui trình công nghệ sơ lược). 

- Sử dụng các thiết bị và dụng cụ vạn năng. Thiết bị (máy) được bố trí theo 

từng loại và theo từng bộ phận sản xuất khác nhau. 

Sử dụng các đồ gá vạn năng. Đồ gá chuyên dùng chỉ được sử dụng để gia 

công những chi tiết thường xuyên được lặp lại. 

 Không thực hiện được việc lắp lẫn hoàn toàn, có nghĩa là phần lớn công 

việc lắp ráp đều được thực hiện bằng phương pháp cạo sửa. ở đây việc lắp lẫn 

hoàn toàn chỉ được đảm bảo đối với một số mối ghép như ren, mối ghép then 

hoa, các bộ phận truyền bánh răng và các bộ phận truyền xích. 

- Công nhân phải có trình độ tay nghề cao. 

- Năng suất lao động thấp, giá thành sản phẩm cao. Ví dụ, dạng sản xuất 

đơn chiếc là chế tạo các máy hạng nặng hoặc các sản phẩm chế thử, các sản 

phẩm được chế tạo theo đơn đặt hàng. 

2.2.2 Sản xuất hàng loạt 

- Sản xuất hàng loạt là sản xuất có sản lượng hàng năm không quá ít, sản 

phẩm được chế tạo theo từng loạt với chu kỳ xác định, sản phẩm tương đối ổn định. 
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- Sản xuất hàng loạt là sản xuất phổ biến nhất trong ngành chế tạo máy 

(70^80% sản phẩm của ngành chế tạo máy được chế tạo theo từng loạt). 

Sản xuất hàng loạt có những đặc điểm sau đây: 

- Tại các chỗ làm việc được thực hiện một số nguyên công có chu kỳ lặp 

lại ổn định. 

- Gia công cơ và lắp ráp được thực hiện theo quy trình công nghệ (quy 

trình công nghệ được chia ra các nguyên công khác nhau). 

- Sử dụng các máy vạn năng và chuyên dùng 

Các máy được bố trí theo quy trình công nghệ. 

Sử dụng nhiều dụng cụ và đồ gá chuyên dùng. 

Đảm bảo nguyên tắc lắp lẫn hoàn toàn. 

Công nhân có trình độ tay nghề trung bình. 

Tuỳ theo sản lượng và mức độ ổn định của sản phẩm mà người ta chia ra: 

sản xuất hàng loạt nhỏ, sản xuất hàng loạt vừa và sản xuất hàng loạt lớn. 

Sản xuất hàng loạt nhỏ rất gần với sản xuất đơn chiếc, còn sản xuất hàng 

loạt lớn rất gần với sản xuất hàng khối. 

Ví dụ, dạng sản xuất hàng loạt có thể là chế tạo máy công cụ, chế tạo máy 

nông nghiệp… 

Trong dạng sản xuất hàng loạt vừa có thể tổ chức các dây chuyền sản xuất 

linh hoạt (dây chuyền sản xuất thay đổi). Điều này có nghĩa là sau một khoảng 

thời gian nhất định (2-3 ngày) có thể tiến hành gia công loạt chi tiết khác có kết 

cấu và qui trình công nghệ tương tự. 

2.2.3 Sản xuất hàng khối 

Sản xuất hàng khối là dạng sản xuất có sản lượng rất lớn, sản phẩm ổn 

định trong thời gian dài (có thể từ 1 đến 5 năm). 

Sản xuất hàng khối có những đặc điểm sau đây: 

Tại mỗi vị trí làm việc (chỗ làm việc) được thực hiện cố định một nguyên 

công nào đó. 

Các máy được bố trí theo quy trình công nghệ rất chặt chẽ. 

Sử dụng nhiều máy tổ hợp, máy tự động, máy chuyên dùng và đường dây 

tự động. 

Gia công chi tiết và lắp ráp sản phẩm được thực hiện theo phương pháp 

dây chuyền liên tục. 
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Sử dụng đồ gá chuyên dùng, dụng cụ chuyên dùng và các thiết bị đo tự 

động hoá. 

Đảm bảo nguyên tắc lắp lẫn hoàn toàn. 

Năng suất lao động cao, giá thành sản phẩm hạ. 

Công nhân đứng máy có trình độ tay nghề không cao nhưng thợ điều chỉnh 

máy lại có trình độ tay nghề cao. 

Ví dụ, dạng sản xuất hàng khối có thể là chế tạo ô tô, chế tạo máy kéo, 

chếtạo vòng bi, chế tạo các thiết bị đo lường, Sản xuất hàng khối chỉ có thể 

manglại hiệu quả kinh tế đối với sản lượng của chi tiết (hoặc của sản phẩm) đủ 

lớn, khi mà tất cả mọi chi phí cho việc tổ chức sản xuất hàng khối được hoàn lại 

và giá thành một đơn vị sản phẩm nhỏ hơn so với sản xuất hàng loạt. 

Hiệu quả kinh tế khi chế tạo số lượng lớn sản phẩm được tính theo công thức: 

KL SS

C
N




 

Ở đây:     N - số đơn vị sản phẩm: 

C - chi phí cho việc thay đổi từ dạng sản xuất hàng loạt sang dạng sản xuất 

hàng khối; 

Sl - giá thành của một đơn vị sản phẩm trong sản xuất hàng loạt; 

Sk - giá thành của một đơn vị sản phẩm trong sản xuất hàng khối. 

Điều kiện xác định hiệu quả của sản xuất hàng khối trước hết là sản lượng 

và mức độ chuyên môn hoá của nhà máy đối với từng loại sản phẩm cụ thể. 

Nhưng điều kiện thích hợp nhất của sản xuất hàng khối là chỉ chế tạo một loạt 

sản phẩm với một kết cấu duy nhất. 

Tuy nhiên, với sự phát triển của khoa học và kỷ thuật thì kết cấu của sản 

phẩm cũng cần được thay đổi để có chất lượng hoàn thiện hơn. Trong những 

trường hợp như vậy quy trình công nghệ cũng cần được hiệu chỉnh lại. 

q - số lượng sản phẩm (hoặc chi tiết) được chế tạo ra trong thời gian F. 

Ví dụ, trong một ngày làm việc 8 giờ, ta có: F = 8 x 60 phút = 480 phút. 

Giacông được q = 160 chi tiết. Như vậy nhịp xản xuất t = 480/ 160= 3 phút. Có 

nghĩa làthời gian của mỗi nguyên công là 3 phút (kể cả vận chuyển) hoặc là bội 

số của 3 (ví dụ, ở nguyên công cắt răng cần có 4 máy làm việc mới kịp cho 

nguyên công trước đó bởi vì mỗi máy cắt một chi tiết mất 12 phút tức là bội số 

của 3). 
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Xác định dạng sản xuất 

Sau khi xác định được sản lượng hàng năm N của chi tiết theo công thức 

(1.2) ta phải xác định khối lượng của chi tiết. Khối lượng Q của chi tiết được xác 

định theo công thức : 

Q = V.g 

Ở đây: V- thể tích của chi tiết (dm3); 

g -khối lượng riêng của vật liệu (g của thép là 7,852kg/dm3; g của gang 

dẻo là 7,2kg/dm3; g của gang xám là 7kg/dm3 ; g của nhôm là 2,7kg/dm3 và g 

của đồng là 8,72kg/dm3 ). 

Khi có N và Q dựa vào bảng 1.1 để chọn dạng sản xuất phù hợp . 

 Khi thiết bị đồ án môn học và đồ án tốt nghiệp công nghệ chế tạo máy 

sinh viên thường gặp các dạng sản xuất hàng loạt vừa, hàng loạt lớn và hàng loạt 

khối để thiết kế quy trình công nghệ với các đồ gá chuyên dùng , máy chuyên 

dùng , máy bán tự động , dao đặc chủng v.vv… 

Bảng 1.1: Xác định dạng sản xuất 

Dạng sản xuất 
Số lượng chi tiết 

> 200kg 4200kg <4kg 

 Sản lượng hàng năm 

Đơn chiếc <5 <10 <4kg 

Loạt nhỏ 55100 10200 100500 

Loạt vừa 100300 5005000 500050000 

Hàng khối >1000 >5000 >50000 

2.3 Tìm hiểu về kế hoạch và tiến độ thực hiện sản xuất 

Mục tiêu: 

- Trình bày được các nguyên tắc sắp xếp công việc trên một phương tiện; 

- So sánh được các nguyên tắc sắp xếp thứ tự các công việc trên một 

phương tiện. 

Xếp thứ tự là quy định thứ tự công việc nào được làm trước, công việc nào 

được làm sau trên mỗi máy; chẳng hạn: có 10 bệnh nhân được đưa vào bệnh 

viện thì nên xếp người nào được chữa trước, người đến trước thì chữa trước hay 

người nguy cấp được chữa trước. 


