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CHƯƠNG I: CHẾ TẠO PHÔI HÀN 

Nội quy xưởng thực tập và nội quy sử dụng một số thiết bị 

I- Nội quy thực tập xưởng: 

 Điều 1: 

       Tất cả học sinh phải đến trước giờ thực tập 5  10 phút. Nếu không có nhiệm 

vụ không được đi lại ra vào tự do, lộn xộn trong xưởng thực tập, nếu cần ra hoặc 

vào xưởng thực tập phải được sự đồng ý của giáo viên hướng dẫn. 

Điều 2: 

       Mọi người làm việc hoặc thực tập trong xưởng phải có đầy đủ bảo hộ lao động. 

Điều 3: 

       Người sử dụng các thiết bị có trong xưởng phải được sự hướng dẫn đầy đủ về 

kỹ thuật an toàn, quy trình sử dụng thiết bị đó. 

Điều 4: 

       Trước khi sử dụng các tiết bị trong xưởng phải kiểm tra an toàn, dầu mỡ và các 

truyền động khác, không được tự ý sử dụng nếu không an toàn và không được sự 

đồng ý của giáo viên hướng dẫn. 

Điều 5: 

        Trong giờ thực tập không được bỏ vị trí thực tập, không được đi lại lộn xộn 

mất trật tự (đá bóng, đá cầu, đánh bài....) làm ảnh hưởng đến người khác. Không 

được nói tục chửi thề, không được uống rượu trong giờ thực tập, không được tự ý 

sử dụng thiết bị và di chuyển thiết bị, dụng cụ, vật tư ra khỏi xưởng, không được 

làm việc riêng, không được làm bài tập hộ nhau, khi bài tập bị hỏng không được tự 

ý hủy bỏ, tự ý thay phôi khác, phải báo lại cho giáo viên hướng dẫn biết. 

Điều 6: 

        Khi ngừng hoạt động hoặc mất điện, phải ngắt cầu dao điện vào máy, thiết bị 

đang sử dụng. 

Điều 7:    
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Trong khi đang sử dụng máy móc thiết bị, dụng cụ đặc chủng nếu có hiện tượng 

khác lạ, hư hỏng mất mát....phải nhanh chóng ngừng hoạt động và báo cho giáo viên 

hướng dẫn biết, để lập biên bản, xác định nguyên nhân và giải quyết kịp thời. 

Điều 8: 

        Nếu xảy ra tai nạn lao động phải tổ chức cứu chữa nạn nhân, báo về ban an 

toàn trường và giáo viên hướng dẫn biết để lập biên bản và giải quyết hậu quả. 

Điều 9: 

        Cuối buổi thực tập mọi học sinh phải ngắt cầu dao điện, cuốn dây máy gọn  

gàng, nơi thực tập và thu dọn vệ sinh sạch sẽ, tập chung nghe giáo viên hướng dẫn 

nhận xét đánh giá buổi thực tập. 

Điều 10: 

        Mọi người phải chấp hành đầy đủ nội quy trên , nếu vi phạm tùy theo mức độ 

nặng nhẹ sẽ bị thi hành kỷ luật theo pháp luật giáo dục. 

II - Nội quy sử dụng thiết bị. 

a) Máy mài: 

Điều 1: 

        Chỉ có những người được hướng dẫn hoặc được phân công mới đựoc sử dụng 

máy mài. 

Điều 2: 

     Trước khi sử dụng máy mài phải kiểm tra các bộ phận, khe hở giữa bệ tỳ và máy 

mài, nếu thấy đảm bảo an toàn mới sử dụng, dùng tay quay thư kiểm tra đọ an toàn 

cua máy. 

Điều 3: 

        Người vận hành máy phải có trang bị bảo hộ lao động như: quần áo, mũ bảo 

hộ, giầy, kính bảo hộ. 

Điều 4: 

        Trong khi vận hành máy phải chu ý nếu thấy tiếng kêu khác lạ hay trục trặc thì 

phải cắt cầu dao điện báo cho giáo viên hướng dẫn biết để xử lý. 

Điều 5: 
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        Mỗi bên đá chỉ được đứng một người và không được đứng đối diện với đá mài. 

Điều 6: 

        Không được mài những vật quá mỏng so với khe hở của bệ tỳ với đá mài. 

Điều 7: 

        Không được mài một tay, mài cạnh đá, để chi tiết cùng chièu quay của đá, 

không được tỳ phôi mài quá mạnh để mài. 

Điều 8: 

        Sau khi mài xong phải cắt cầu dao điện, vệ sinh sạch sẽ máy và nơi làm việc, 

bàn giao máy cho ca sau. 

b) Máy khoan: 

Điều 1: 

        Chỉ có những người được học, được hướng dẫn và được phân công mới được 

sử dung máy khoan. 

Điều 2: 

        Khi sử dụng máy khoan phải có đầy đủ bảo hộ lao động, quần áo, giày mũ gọn 

gàng. 

Điều 3: 

        Trước khi khoan phải gá kẹp phôi chắc chắn. 

Điều 4: 

        Không được khoan những đường kính quá lớn, hơn sức quy định của máy. 

Điều 5: 

        Khi khoan không được cúi đầu vào trục của máy khoan thổi phôi, dùng tay gạt 

phôi. 

Điều 6: 

        Khi xảy ra sự cố phải cắt ngay cầu dao điện, giữ nguyên hiện trường và báo 

cho giáo viên hướng dẫn để xử lý. 

Điều 7: 

        Khi khoan xong phải cắt cầu dao điện, vệ sinh máy, nơi làm việc và bàn giao 

máy cho ca sau. 

III - Tổ chức nơi làm việc hợp lý khoa học. 

 Để nâng cao năng xuất lao động và hiệu quả lao động người thợ phải biết bố 

trí sắp xếp các trang thiết bị dụng cụ phục vụ cho người thợ dễ thấy, dễ lấy không 

ảnh hưởng tới quá trình làm việc.  
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Hình 2: Bình dập lửa 

Hình1: Các trang bị bảo hộ lao động 
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CHƯƠNG II: KHAI TRIỂN PHÔI - GÒ KIM LOẠI 

I. Mục tiêu của mã mô đun: 

   Học xong mô-đun này người học có khả năng: 

- Xác định từng phương pháp chế tạo phôi hàn. 

- Tính toán khai triển phải chính xác, đúng kích thước bản vẽ. 

- Vận hành sử dụng các loại dụng cụ, thiết bị chế tạo phôi hàn thành thạo. 

- Chế tạo các loại phôi tấm, phôi thanh, phôi hộp định hình, ghép, gập, uốn 

phôi. Có các hình dạng khác nhau đúng kích thước bản vẽ và đảm bảo yêu cầu kỹ 

thuật 

- Chuẩn bị phôi cho công việc hợp lý, chính xác, kinh tế cao. 

- Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng. 

II. Nội dung bài: 

     Công việc chuẩn bị phôi trước khi hàn bao gồm: 

- Khai triển phôi. 

- Cắt và tạo hình. 

- Chuẩn bị mép hàn. 

- Hàn đính và gá lắp. 

- Làm sạch. 

1.1. Phôi hàn vât liệu chế tạo phôi hàn. 

     -    Vật liêu chế tao phôi hàn rất đa dạng và phong phú như: sắt, đồng, gang, 

nhôm,....và có nhiều hình dạng khác nhau  

 



 CÔNG TY ĐÀO TẠO - KIỂM ĐỊNH - ĐO KIỂM MÔI TRƯỜNG 

Website: www.stie.vn               Tel: 024.66820082              Email:daotao@stie.vn 

 

8 
 

               

 

Xà gồ  
 

 

Thép cạnh chữ V  
 

 

Thép hình chữ I  
 

 

Xà gồ chữ C  
 

 

 

 

 

http://www.vatgia.com/808/340704/th%C3%A9p-h%C3%ACnh-i248.html
http://www.vatgia.com/808/363018/i150-i300-c%C5%A9.html
http://www.vatgia.com/808/289666/th%C3%A9p-i-400-x-200-x-8-x13-12m.html
http://sieuthivlxd.com.vn/DetailProduct.aspx?companyid=130&productid=5980&catid=240&parentid=
http://sieuthivlxd.com.vn/DetailProduct.aspx?companyid=130&productid=5980&catid=240&parentid=
http://sieuthivlxd.com.vn/DetailProduct.aspx?companyid=11&productid=5994&catid=240&parentid=
http://sieuthivlxd.com.vn/DetailProduct.aspx?companyid=11&productid=5994&catid=240&parentid=
http://sieuthivlxd.com.vn/DetailProduct.aspx?companyid=11&productid=5997&catid=240&parentid=
http://sieuthivlxd.com.vn/DetailProduct.aspx?companyid=11&productid=5997&catid=240&parentid=
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http://vi.wikipedia.org/wiki/T%E1%BA%ADp_tin:Nha_ket_cau_thep.jpg
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1.2. Kỹ thuật khai triển một số mặt hình học cơ bản. 

   a. Một số dụng cụ cơ bản để vạch dấu: 

     - Gồm: mũi vạch, thước lá, thước cuộn, thước góc, com pa, con  tu .vv.. 

   b. Kỹ thuật vạch dấu: 

     - Trong quá trình gia công chi tiết khônng phải chi tiết nào cũng có sẵn phôi liệu 

theo đúng kỹ thuật yêu cầu từ các công đoạn cán, đúc,... mà các chi tiết muốn gia 

công được chính xác phải xác địng chính xác hình dáng kích thước. 

     - Từ phôi liệu ban đầu ta phải dùng dấu để xác định phần kim loại gia công và 

phần lượng dư. Do đó viêc lấy dấu nhằm xác định hình dáng chi tiết với kích thước 

gia công người ta dùng một số loại dấu: dấu gia công, dấu kiểm tra, dấu phụ. 

            + Dấu gia công: dùng làm giới hạn giữa chi tiết và lượng dư theo bản vẽ chế 

tạo. 

            + Dấu kiểm tra: là đương vạch dấu song song với dấu gia công. Sau khi gia 

công chi tiết song dấu kiểm tra vẫn còn. 

            + Dấu phụ: dùng để gia công sơ bộ trước khi xác định các kích thước khác 

   c.  Lấy dấu và khai triển một số chi tiết: 

     - Khai triển phôi là “trải” chi tiết từ dạng hình không gian ra hình phẳng, sau 

đó tính toán, xác định các yếu tố công nghệ như: lượng dư gia công, dung sai, độ 

biến dạng của kim loại sau khi hàn, rồi cắt ra phôi có kích thước và hình dạng cần 

thiết (tức là các phôi hàn) 

                                                                         (hình vẽ) 

http://sieuthivlxd.com.vn/DetailProduct.aspx?companyid=160&productid=843&catid=290&parentid=
http://sieuthivlxd.com.vn/DetailProduct.aspx?companyid=38&productid=3957&catid=448&parentid=
http://sieuthivlxd.com.vn/DetailProduct.aspx?companyid=160&productid=844&catid=290&parentid=
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R

 

 

1.2.1. Các phép dựng hình cơ bản. 

      a) Chia đôi đoạn thẳng (AB)  

Dựng đường tròn tâm Avà B  

về hai phía đối với AB: chúng cắt nhau 

tại C và D; 

- Nối C - D cắt AB tại I. 

I là  trung điểm của AB.  

- AI = IB 

 

     b) Chia đôi góc x0y 

   Dựng đường tròn tâm O, bán kính R,  

cắt 0x tại A, 0y tại B 

       - Dựng đường tròn tâm A và B, bán kính R, 

cắt nhau tại I.  

       - OI là tia phân giác của góc x0y.                                                                             

 

1.2.2.  Khai triển một số mặt hình học cơ bản: 

      a)  Khai triển hình trụ tròn: 

   dt: đường kính trong. 

   Dn: đường kính ngoài. 

   S: chiều dày vật liệu. 

   H: chiều cao hình trụ. 

Xác định: 

   dtb: đường kính trung bình.                        

   dtb =  dt + t = Dn – t 

   L: chiều dài tấm vật liệu khai triển.  

          L= p. dtb             

L= p. d tb d tb 

H 

Dn 

d t 

S 

Hình 2-17. Khai triển hình trụ 

tròn. 

I 
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DD
1

r1



C

R e

D

b r

H



e

R

Z

V
R

-V



L

X Y X

B

t
Z

         b) Khai triển hình nón: 

  Khai triển hình nón có: 

  D: đường kính đáy. 

  H: chiều cao. 

Xác định R và : 

2
2

2
H

D
R +








=                             

hoặc  
cos

r
R =                                                                                  

0360=
R

r
    

Dựa vào R,  dựng được hình khai triển. 

    c) Khai tr iẻn hình nón cụt đều 

Khai triển hình nón cụt đều có các thông  

số sau: 

    D: đường kính lớn. 

    D1: đường kính đáy nhỏ 

    H: chiều cao. 

Xác định        

2

1DD
b

−
=                                                         

H

b
tg = , 

2

1
1

D
r = , 

sin

1re =  

  22 bHc +=                                                                       

R = c + e,     0360=
R

r
  

Dựa vào 3 thông số R, e và  dựng hình khai triển  

    *) VD: Khai triển hình nón cụt đều ghép từ nhiều tấm: 

n: số lượng tấm ghép. 
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Cần xác định các thông số sau: 

.
2

;
2

;;
2

11
1 D

r
D

r
H

b
tg

DD
b ===

−
=   

ecRbHc
r

e +=+== ;;
sin

221


 

Rn

D

2

296,57
=


  

X = R.sin + t 

Y = Rtg +2.t                          

Z =  e.sin ; V = e.cos          

t = 812 (mm) 

Chiều rộng tấm phôi: 

B = R-V+2t 

Chiều dài tấm phôi L khi:  

n = 2 thì  L = 2X+Y+Z 

n = 3 thì  L = 2X+2Y+2Z 

          n = 4 thì  L = 2X+3Y+3Z 

 

 

CHƯƠNG III: PHƯƠNG PHÁP KHAI TRIỂN HÌNH GÒ 

Có hai phương pháp thường dùng:  

1, Phương pháp chiếu hình phối hợp với 

tính toán bằng công thức  

2, Phương pháp chiếu hình xuyên qua 

phương pháp tam giác 

 + Phương pháp 1:  

      VD: Khai triển hình chữ T 

  Hình 2-20. Khai triển hình nón cụt đều ghép 

n = 6 thì  L = 2X+5Y+5Z 

 

1 2 3 4 5 6 7

d

123456
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I. Khai triển các dạng ống: 

1. Khai triển ống trụ:  

 - H1: Là hình chiếu đứng cắt 

 - H2: Là hình khai triển  

           Chiều dài khai triển: L = .dtb 

 

             dtb= dt + S= dn- S 

         dt: là đường kính trong 

        dn: là đường kính ngoài 

         S: chiều dày vật liệu 

2. Khai triển ống tròn có vát một ít mộng ở trên: 

d

h

d
d

L=dn

S

t

tb

tb

1 2 3 4 5 6 7 123456

L=.D L=.D

7 123456 3 4 5 6 72

a b c d1

2

3 4 5

6

7

1' 2' 3'
4'

5'

6'

7'

H1

H2

H3

H4
H4

h
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a) Vẽ hình chiếu đứng H1 có đường kính d và chiều cao h 

b) Vẽ hình chiếu bằng H2 và chia làm 6 phần bằng nhau. Chiếu lên hình chiếu đứng 

H1 và đánh số từ 1’-7’ 

c) Vẽ mặt cắt H3 có các đoạn tương ứng bằng nhau a, b,c,d và nối các điểm đó lại 

d) Khai triển H4 chiều dài khai triển L=.d chia làm 12 phần bằng nhau. Đánh số 

thứ tự 1-7 hoặc từ 7-1 như trên. Dóng các điểm từ 1’-7’ ở H1 sang chúng cắt nhau 

ở các điểm H4. Nối các điểm lại ta được hình khai triển. 

3. Khai triển trục khuỷu 900. 

a) Vẽ hình chiếu đứng H1 và nửa mặt cắt đường kính .d/2. Chia làm 6 phần bằng 

nhau, đánh số từ 1-7 

b)Dóng các điểm từ 1-7 chúng cắt giao tuyến 2 ống tại các điểm 1’-7’ 
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c) Khai triển ống A chiều dài ống L=.d chia làm 12 phần bằng nhau và đánh số 

như H2. Dóng các điểm từ 1’-7’ sang H2 chúng sẽ cắt nhau tại các điểm tương ứng. 

Nối chúng lại ta được hình khai triển ống A. 

 

4. Khai triển ống gẫy khúc. 

a) Vẽ hình chiếu đứng góc khúc H1. Chia .d/2 làm 6 phần bằng nhau, đánh số 1-7 

b) Dóng các điểm 1-7 chúng cắt giao tuyến giữa ống A và B là 1’-7’. Dóng các điểm 

1’-7’ chúng cắt giao tuyến giữa ống B và C là 10-70  

c) Khai triển ống A ( H2) chiều dài ống L=.d chia làm 12 phần bằng nhau đánh số 

thứ tự H2. Dóng các điểm từ 1’-7’ sang H2 chúng sẽ cắt nhau tại các điểm tương 

ứng, nối chúng lại ta được hình khai triển ống A 

d) Khai triển ống B và C tương tự như trên 

1

2

3 4 5

6

7 1 2 3 4 5 6 7 123456

d

d

L=.d

(A)

(B) (A)(H1) (H2)

1'

2'

3'

4'

5'

6'
7'



 CÔNG TY ĐÀO TẠO - KIỂM ĐỊNH - ĐO KIỂM MÔI TRƯỜNG 

Website: www.stie.vn               Tel: 024.66820082              Email:daotao@stie.vn 

 

16 
 

 

5. Khai triển ống chữ T có cùng một đường kính  

a) Vẽ hình chiếu đứng chữ T có cùng đường kính H1, chia .d/2 làm 6 phần bằng 

nhau đánh số từ 1-7 và 10-70 ở ống A và B  

b) Dóng các điểm 1-7 và 10-70 chúng cắt giao tuyến giữa ống A và B tại 1’-7’ 

c) Khai triển ống A chiều dài ống L=.d chia làm 12 phần bằng nhau đánh số như 

trên hình H2 

d) Dóng các điểm từ 1’-7’ sang H2, chúng sẽ cắt nhau tại các điểm tương ứng. Nối 

chúng lại ta được hình khai triển ống A 

e) Khai triển ống B, dóng các điểm 40-70 chúng sẽ trùng với các điểm 404’; 502’6’; 

701’7’ dóng các điểm này sang H3 (H3 là hình khai triển ống B và cũng chia làm 

12 phần bằng nhau đánh số như hình vẽ). Chúng sẽ cắt nhau tại các điểm tương ứng 

nối chúng lại ta được hình khai triển ống B 
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6. Khai triển ống chữ T ( ống nhỏ gắn vào ống lớn) 

a) Vẽ hình chiếu đứng H1, vẽ nửa mặt cẳt ống nhỏ chia .d/2 ống nhỏ làm 6 phần 

bằng nhau đánh số 0,1,2,3… như hình vẽ 

b) Vẽ hình chiếu bằng H2 của ống lớn và ống nhỏ. Chia .d/2 ống nhỏ làm 6 phần 

bằng nhau và đánh số 3,2,1,0…  

c) Dóng các điểm sang đường tròn lớn các đường này cắt đường tròn lớn tại các 

điểm 3’,2’,1’,0’. Từ các điểm 3’2’1’0’ kéo ngược lên H1 ta được các điểm 302010 

chính là giao tuyến của ống nhỏ và ống lớn  

d) Khai triển ống nhỏ chiều dài ống L=.d, chia làm 12 phần bằng nhau đánh số 

như hình vẽ H3. Dúng các điểm 3’2’1’0’ xuống H3 chúng sẽ cắt nhau tại các điểm 

tương ứng, nối chúng lại ta được hình khai triển ống nhỏ 
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e) Khai triển ống lớn (cắt ống trước khi uốn ống lớn). Tại tâm diện tích ống lớn trên 

hình khai triển H4 chiều dài lỗ bằng a+b+c+d đo H2 dựng các đường thẳng ( hình 

vẽ ) từ H1 kẻ song song các điểm 0010203 0 chúng sẽ cắt các đường thẳng a, b, c tại 

các điểm tương ứng. Nối chúng lại ta được hình khai triển ống lớn 

7. Khai triển ống 3 trạc. 

a) Vẽ hình chiếu đứng ống 3 trạc cùng đường kính d như hình H1. Vẽ nửa mặt cắt 

ống A chia .d/2 làm 6 phần băng nhau đánh số 1-7. Dóng các đường lên chúng cắt 

giao tuyến ông B, C tại các điểm 1’-7’ 

b) Khai triển ống A chiều dài ống L=.d chia làm 12 phần bằng nhau đánh số H2. 

Dóng các điểm từ 1’-7’ sang H2 chúng sẽ cắt tại các điểm tương ứng. Nối các điểm 

đó lại ta được hình khai triển ống A 

c) Khai triển ống B,C giống nhau. Vẽ nửa mặt cắt ống C chia .d/2 làm 6 phần bằng 

nhau đánh số 10-70. Dóng các điểm 10-70 lên giao tuyến giữa ống B, C sẽ có các 

điểm 1x - 7x 

d) Khai triển ống C chiều dài ống L=.d chia làm 12 phần bằng nhau đánh số H3. 

Dóng các điểm 1x -7x và các điểm 1’2’3’4’ 506070 sang H3 chúng sẽ cắt nhau tại các 

điểm tương ứng, nối các điểm đó lại ta được hình khai triển ống C 
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8. Khai triển ống xiên có hai đáy tròn 
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a) Vẽ hình chiếu đứng ống xiên có chiều cao h và 2 đáy tròn có đường kính d (H1) 

b) Vẽ hình chiếu bằng H2 chia .d/2 của đáy dưới làm 6 phần bằng nhau đánh số 

0,2,4,6,8,10,12. Chia .d/2 của đáy trên cũng 6 phần bằng nhau đánh số 

1,3,5,7,9,11,13 

c) Dựng chiều dài thực H3 của các đường chéo  

 - Dựng góc vuông OH=h 

   Lấy các đoạn H2=12=12.11 (đo H2) 

       H4=34=109 

       H6=56=87 

    Chiều dài thực 12=02=12.11… 

d) Khai triển ống xiên H4 

 - Dựng cạnh 01=01 đo trên H1 

 - Lấy O làm tâm và lấy dây cung đo H2 quay 1 cung  

 - Lấy 1 làm tâm và lấy 12=02 đo H3, 2 cung này cắt nha ở 2 ta được 012. 

Lấy 2 làm tâm và lấy 23=01 đo H1 làm bán kính quay 1 cung sau đó lấy 1 làm tâm 

và lấy dây cung đo H2, 2 cung này cắt nhau tại 3 ta vẽ được 123. Sau đó lấu 2 làm 

tâm và lấy cung đo H2 làm bán kính, quay 1 cung. Sau đó lấy 3 làm tâm và lấy 

34=04 đo ở H3 làm bán kính quay 1 cung, 2 cung này cắt nhau ở 4 ta được 234. 

Tiếp tục dựng 9 tiếp ta được hình khai triển của ống xiên cú 2 đáy tròn 

CÂU HỎI ÔN TẬP VÀ KIỂM TRA: 
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VD1: Cho R=x+y      ( d=350; d1=170; h=250 ) 
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VD2: Cho d= 270; d1=170; h=220 
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                  CHƯƠNG IV: KHOAN KIM LOẠI 

I Đặc điểm, khả năng công nghệ: 

 - Khoan là phương pháp gia công có phoi để tạo lỗ từ phôi đặc. Khoan có thể 

tạo lỗ có đường kính:  0,1 -  80(mm) 

- Nguyên công khoan thường được dùng trên các máy khoan như; máy khoan 

đứng, máy khoan bàn , máy khoan cần, máy khoan tổ hợp …. Ngoài ra còn có thể 

thực hiện trên các máy khác như; máy tiện, máy phay, máy doa, trên các trung tâm 

gia công. 

 

       

 

- Dụng cụ cắt khi khoan gọi là mũi khoan. Mũi khoan có nhiều loại    

                                                                       .                                                 . 

      

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 



 CÔNG TY ĐÀO TẠO - KIỂM ĐỊNH - ĐO KIỂM MÔI TRƯỜNG 

Website: www.stie.vn               Tel: 024.66820082              Email:daotao@stie.vn 

 

24 
 

+ Khi khoan các lỗ có tỷ số l/d ≤ 5 người ta dùng kết cấu mũi khoan ruột gà. 

       + Khi khoan các lỗ có tỷ số l/d > 5 người ta dùng kết cấu mũi khoan sâu chuyên 

dùng, phổ biến nhất là mũi khoan nòng súng. 

         + Khi khoan các lỗ có đường kính lớn, để giảm lực cắt có thể khoan mở rộng 

lỗ nhiều lần bằng mũi khoan ruột gà hoặc ding kết cấu mũi khoan vành. 

- Độ chính xác đạt được khi khoan thấp (trừ mũi khoan nòng súng), thường chỉ 

đạt cấp chính xác 12-13, nhám bề mặt cấp 3-4. Vì vậy khoan chỉ dùng để gia công 

các lỗ yêu cầu độ chính xác không cao như lỗ để bắt bu lông, lỗ để ta rô ren, hoặc 

khoan chỉ là bước chuẩn bị cho các bước gia công tiếp theo như khoét, doa, tiện 

lỗ… 

- Với các lỗ đúc dập sẵn, không nên dùng khoan rộng lỗ mà nên dùng các 

phương pháp khác như tiện lỗ, khoét… Vì mũi khoan kém cứng vững, khi khoan 

rộng lỗ mũi khoan dễ bị kẹt gẫy. 

II. Các dạng sai hỏng 

*) Hiện tượng lỗ bị xiên: Hiện tượng này thường xảy ra khi khoan trên máy 

khoan, dao vừa khoan vừa tịnh tiến.  

            + Nguyên nhân: Do phương tiến của dao không vuông góc với mặt đầu của 

chi tiết 

*) Hiện tượng lỗ bị loe: Hiện tượng này thường xảy ra khi khoan trên máy tiện, 

chi tiết quay dao tịnh tiến. 

            + Nguyên nhân: Do phương tiến của dao không song song với đường tâm 

của máy. 

*) Hiện tượng lỗ bị lay rộng, nguyên nhân: Hai lưỡi cắt mài không đối xứng, 

do độ lệch tâm giữa phần cắt và phần chuôi ….ngoài ra lỗ còn có thể bị thu hẹp, 

nguyên nhân: mũi khoan bị mòn, do mũi khoan có độ côn ngược.. 

III. Một số biện pháp nâng cao độ chính xác và năng suất gia công. 

*) Để nâng cao độ chính xác và năng suất khi khoan người ta sử dụng các biện pháp 

công nghệ sau đây: 
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- Sử dụng sơ đồ khoan cho chi tiết quay, dao tịnh tiến (Như sơ đồ khoan trên 

máy tiện) Sơ đồ này đặc biệt phát huy hiệu quả khi khoan lỗ sâu. 

- Dùng đầu khoan reevonve để giảm thời gian thay dao khi gia công lỗ bằng 

nhiều bước liên tục. 

- Dùng đầu khoan nhiều trục để gia công đồng thời nhiều lỗ 

- Dùng kết cấu bạc dẫn hướng để tăng độ cứng vững của mũi khoan để năng 

cao độ chính xác và đồng thời năng cao năng suất. 

- Trước khi khoan nên dùng mũi khoan tâm tạo lỗ mồi để năng cao độ chính 

xác về vị trí tương quan của lỗ, dùng bước tiến nhỏ để giảm lực dọc trục tránh gẫy 

mũi khoan. 

- Dùng đồ gá nhằm bỏ nguyên công lấy dấu và giảm thời gian gá đặt. 

- Lựa chọn thông số hình học của phần cắt hợp lý để giảm lực cắt. 

- Sử dụng dung dịch trơn nguội một cách có hiệu quả. 

 

CHƯƠNG V: CẮT KIM LOẠI VÀ HỢP KIM 

1 Cắt bằng ngọn lửa khí cháy với oxi: 

1.1. Thực chất, đặc điểm và điều kiện ứng dụng:  

 Cắt bằng ngọn lửa khí cháy là quá 

trình nung nóng kim loại chỗ cắt đến nhiệt 

độ kim loại bị ôxi hoá mạnh bằng ngọn lửa 

hàn, sau đó cho dòng ôxi thổi vào chỗ 

nung nóng để ôxi hoá hoàn toàn kim loại 

đã bị nung tạo ra xỉ cắt. Có thể tóm tắt quá 

trình cắt tạo ra phản ứng như sau:  

     Fe +02 = Fe0 +64,3 kcal.gmol 

     3Fe+202 =Fe304 +266,9 kcal.gmol 

     2Fe +02=Fe203+198,4 kcal.gmol 

Cắt bằng ngọn lửa khí cháy có những ưu điểm, nhược điểm sau: 



 CÔNG TY ĐÀO TẠO - KIỂM ĐỊNH - ĐO KIỂM MÔI TRƯỜNG 

Website: www.stie.vn               Tel: 024.66820082              Email:daotao@stie.vn 

 

26 
 

- Ưu điểm: Thiết bị đơn giản dễ vận hành, có thể cắt được kim loại có chiều 

dày vật liệu lớn, năng suất cao. 

- Nhược điểm: Chỉ có thể cắt được kim loại nào thoả mãn điều kiện cắt. Vùng 

ảnh hưởng nhiệt lớn, sau khi cắt dễ bị cong vênh, biến dạng, đặc biệt khi cắt các 

tấm dài. 

    *) Ứng dụng: Được sử dụng rộng rãi trong các ngành đóng tàu, xây dựng kết cấu 

thép... để cắt thép tấm, phôi tròn và các dạng phôi khác. 

  Cắt bằng máy tự động kiểu con rùa, máy cắt giàn CNC đem lại năng suất 

cao. 

1.2. Điều kiện để kim loại cắt được bằng khí cháy với oxi: 

1. Nhiệt độ cháy của kim loại phải nhỏ hơn nhiệt độ nóng chảy của kim loại đó 

2. Nhiệt độ cháy của oxít kim loại phải nhỏ hơn nhiệt độ nóng chảy của kim loại 

đó. ví dụ Al203 có nhiệt độ nóng chảy bằng 20500C trong khi đó nhiệt độ nóng 

chảy của Al bằng 6000C do đó không thoả mãn. 

3. Nhiệt lượng sinh ra trong phản ứng cháy của kim loại phải đủ lớn để duy trì 

quá trình cắt liên tục. 

4. Xỉ tạo thành khi cắt phải có tính chảy loãng cao để có thể dễ dàng bị thổi khỏi 

rãnh cắt. 

5. Tính dẫn nhiệt của kim loại và hợp kim không đựơc quá cao. 

1.3. Vật liệu và thiết bị dùng trong cắt khí 

Khí dùng trong hàn khí gồm có oxi và các loại khí cháy: Khí cháy gồm 

CH4, C2H2 ...... 

a) 0xi (02): Ôxi dùng trongt kỹ thuật hàn cần có độ tinh khiết từ 98,5  99,5% 

(còn lại là tạp chất khác như Nitơ và Argon), nên thường gọi là oxi kỹ thuật. 

  - Ôxi là loại khí không màu-vị, trong suốt, khi tác dụng với các chất hữu cơ 

nó sinh ra một nhiệt lượng lớn. Khí ôxi ở trạng thái bị nén, khi tiếp xúc với dầu mỡ 

khoáng vật hoặc các chất dễ cháy như bụi than...có thể tự bốc cháy. Ôxi là chất khí 

không cháy nhưng nó kích thích sự cháy và duy trì sự cháy. 
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+) Lưu ý: Khi sử dụng Ôxi, đặc biệt là ở trạng thái bị nén, phải kiểm tra trước 

cẩn thận, tránh dầu mỡ và các chất bẩn khác. 

+) Sản suất Ôxi bằng cách điện phân nước, dùng các phản ứng hoá học dễ phân 

giải Ôxi. Phân giải không khí, thực chất làm lạnh không khí đến dạng thể lỏng, sau 

đó nâng dần nhiệt độ để cho bay hơi. 

b) Khí Axêtylen: C2H2 

 - Axêtylen là một loại khí cháy, trong công nghiệp dùng làm nhiên liệu hàn 

và cắt kim loại. 

   - C2H2 là chất khí không màu, dễ cháy, có mùi đặc biệt do trộn lẫn với một số 

tạp chất, nếu hít nhiều sẽ váng đầu, buồn nôn và có thể trúng độc, nhẹ hơn không 

khí và rất dễ hoà tan trong các chất lỏng như nước, dầu hoả, đặc biệt là Axêtôn. 

- C2H2 cháy với Ôxi nguyên chất có nhiệt độ từ 3050-31000C. 

- C2H2 là chất nổ nguy hiểm, khi sử dụng cần lưu ý 

*) Các trường hợp sau C2H2 có thể gây nổ: 

 - Tạo với không khí và ôxi một giải rộng lớn các hỗn hợp khí có khả năng 

nổ. 

    +) Ở trong không khí hàm lượng có thể gây nổ nằm trong phạm vi từ 2,4  

83%C2H2 (nổ mạnh nhất khi C2H2 chiếm 7-13%) 

           +) Ở trong ôxi hàm lượng có thể gây nổ nằm trong phạm vi từ 2,4  93%C2H2 

(nổ mạnh nhất khi có khoảng 30%C2H2 ) 

- Tạo với đồng và các hợp chất của nó khi (hàm lượng Cu>70%) một liên kết 

dễ nổ khi va đập mạnh hoặc nhiệt độ tăng. 

- Ở áp suất 1,5bar khi t0 từ 450-5000C có xu hướng phân huỷ có kèm nổ. Bởi 

thế việc nạp C2H2 ở áp suất cáo chỉ có thể thực hiện đựơc nếu: 

• Chai C2H2 có chứa một chất xốp. 

• Chất xốp có chứa một dung môi, ví dụ Axêtôn. 

*)  Điều chế C2H2: Trong công nghiệp người ta điều chế C2H2 bằng cách dùng nước 

phân huỷ đất đèn (CaC2) trong các máy sinh khí C2H2: 
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CaC2 + H2O = C2H2 + Ca(OH)2 +Q. 

- Đất đèn (CaC2) là hợp chất của Canxi với các bon là chất rắn có màu xám 

sẫm hoặc màu hạt dẻ. CaC2 rất dễ hút nước, bị ảnh hưởng của hơi nước trong không 

khí nó phân giải nhanh. 

- Điều chế đất đèn bằng cách: Nấu chảy vôi sống (Ca0) với than cốc trong lò 

điện ở nhiệt độ 1900-23000C theo phản ứng: 

Ca0 + 3C = CaC2 +C0. 

- Thông thường khi điều chế C2H2 từ CaC2 cứ 1Kg CaC2 cho 200-300 lít khí 

C2H2 và cần khoảng 10 lít nước, tuy nhiên nó còn phụ thuộc vào kích cỡ hạt và 

phẩm chất cỡ hạt. 

1.4 Trang bị của trạm hàn khí. 

Trang bị của trạm của hàn khí đựơc trang bị một số thiết bị và dụng cụ sau: Thùng 

điều chế hay bình chứa khí C2H2 1, bình chứa khí Ôxi 2, van giảm áp 3, khoá bảo 

hiểm 4, ống dẫn khí 5, mỏ hàn và các dụng cụ đồ nghề khác. 

 

 

 

Hình vẽ trang 156. 
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1.5. Bình chứa khí.  

- Bình chứa khí được dùng nhiều nhất là loại bình thép có dung tích 40 lít và 

chịu được áp suất tới 200at. Mặt ngoài bình có sơn màu xanh là bình chứ khí Ôxi, 

sơn màu trắng là bình chứa khí C2H2, sơn màu vàng là bình chứa khí H2.... 

- Bình chứa dung tích 40lít có kích thước như sau: 

               Đường kính ngoài: 219mm. 

               Chiều dài phần vỏ bình: 1390mm 

                   Chiều dày thành bình (đối với loại 200at): 9,3mm 

                   Khối lượng bình: 600N 

1.6. Thiết bị cắt bằng ngọn lửa khí cháy. 

a) Mỏ cắt bằng tay. 

 Mỏ cắt có tác dụng trộn khí cháy với oxi tạo thành ngọn lửa và dẫn luồng oxi 

cắt vào mép cắt. 

 Có thể phân loại mỏ cắt theo các đặc điểm sau: 

           - Theo loại khí cắt phân ra mỏ cát khí Axêtylen, mỏ cắt khí LPG... 

           - Theo nguyên lý trộn hỗn hợp khí với ôxi phân ra mỏ cắt kiểu hút, kiểu đẳng 

áp. 

           - Theo phạm vi ứng dụng phân ra mỏ cắt vạn năng, mỏ cắt chuyên dùng 

           - Theo phương pháp cắt phân ra mỏ cắt bề mặt, mỏ cắt ôxi-thuốc cắt 

+ Sơ đồ nguyên lý mỏ cắt kiểu hút   (Hình Tr 172) 

+ Khí cháy theo ống dẫn 6 đi vào buồng hỗn hợp 12 qua van điều chỉnh 9 để đến 

trực tiếp đầu cắt mà không qua buồng hỗn hợp. 

   - Việc chọn đầu cắt, áp lực cắt, công suất ngọn lửa tuỳ thuộc vào chiều dày 

vật liệu nhằm đem lại năng suất cao. 

b) Máy cắt khí tự động xách tay (Máy cắt con rùa) 
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Máy cắt chuyển động trên thanh ray định hình nhờ động cơ một chiều có tốc 

độ điều khiển bằng núm xoay, bánh dẫn hướn để máy chạy theo đường day, còn 

bánh dẫn độn có nhiệm vụ truyền chuyển động từ động cơ (qua hộp giảm tốc) 

c) Máy cắt chép hình  

*) Đặc điểm: Chi tiết được cắt ra có kích thước giống như kích thước thật trên 

bản vẽ, tuỳ thuộc vào đầu cắt mà máy cắt có thể cắt được hai hay nhiều chi tiết 

cùng một lúc. 

d) Máy cắt CNC (điều khiển số bằng máy tính) 
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Máy cắt CNC được truyền động bởi 2 động cơ, 2 động cơ được điều khiển bởi 

một hệ thống điều khiển, chi tiết cắt được có hình dáng và kích thước giống như 

bản vẽ trên máy tính. 

     Đây là máy cắt hiện đại, năng suất và chất lượng cao. 

Máy cắt CNC đựơc ứng dụng rộng rãi: Cắt kim loại tấm trong ngành đóng 

tàu....(Nhà máy đóng tàu Bạch đằng...)  

1.7. Kỹ thuật cắt bằng ngọn lửa khí cháy  

- Đối với các tấm dày, khi bắt đầu cắt, mỏ cắt để nghiêng với góc 5  100 còn 

trong quá trình cắt để góc 20  300, khi cắt có chiều dày vật liệu S < 50 thì mỏ cắt 

được đặt gần như vuông góc. 

- Khi cắt phôi tròn để như hình vẽ (Hình T176) 

- Khoảng cách từ đầu cắt đến bề mặt chi tiết: 

 

Chiều dày kim 

loại (mm) 
3 10 10  25 25  50 50 100 100200 200300 
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Khoảng cách 

từ đầu cắt đến 

chi tiết (mm) 

2  3 3  4 3  5 4  6 5  8 710 

- Chiều rộng rãnh cắt phụ thuộc vào chiều dày kim loại  

Chiều dày kim loại, 

(mm) 
5 15 15 30 30 60 60 100 100150 

Chiều rộng rãnh cắt, 

(mm) 
2 2.5 2.53.0 3.03.5 3.54.5 4.5 5.5 

- Các thông số cơ bản của chế độ cắt: Công suất ngọn lửa nung nóng, áp lực 

khí oxi cắt và tốc độ cắt. 

- Áp lực khí oxi cắt phụ thuộc vào  

Chiều dày kim 

loại (mm) 
5  20 20  40 40  60 60 100 

áp lực oxi 

(at) 
3  4 4  5 5  6 7  9 

 

- Trong quá trình cắt tốc độ cắt cần phải phù hợp với tốc độ cháy của kim loại. 

Tốc độ cắt thường đựơc xác định bằng phương pháp thực nghiệm 

2. Cắt bằng hồ quang điện 

Cắt bằng hồ quang điện là dùng nhiệt của hồ quang để nung chảy kim loại 

 vật cắt rồi thổi kim loại nóng chảy ra khỏi rãnh cắt nhờ áp lực của hồ quang. 

- Ứng dụng: Chỉ sử dụng khi sửa chữa. 

3. Cắt bằng hồ quang oxi: 

  Là dùng một luồng khí oxi thổi vào kim loại đã nóng chảy do nhiệt cung cấp 

bởi hồ quang cháy giữa điện cực kim loại và chi tiết. Kim loại sẽ cháy trong luồng 

khí oxi này tạo nên 1 lượng nhiệt bổ sung làm tăng nhanh quá trình cắt. 

- Sử dụng để cắt thép Cácbon. 

- Dụng điện cực có đường kính ngoài: dn = 6-12, chiều dài: l = 340-400 mm  
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- Để ổn định sự cháy của hồ quang người ta quét một lớp thuốc đặc biệt lên bề mặt 

ống điện cực. Ống điện cực và chi tiết được nối với điện cực của nguồn điện hàn. 

      Khi cắt đặt nghiêng ống điện cực từ 80-850 so với bề mặt chi tiết. 

4. Cắt bằng gồ quang không khí:  

 Là dùng nhiệt lượng của hồ quang cháy giữa điện cực than và chi tiết để 

nung nóng chảy mép cắt, sau đó dùng dòng không khí nén thổi kim loại nóng chảy 

ra khỏi mép cắt. 

5. Cắt bằng hồ quang plasma khí nén 

a). Đặc điểm và phạm vi ứng dụng. 

 Cắt bằng plasma dựa trên đặc điểm hồ quang nén có khả năng xuyên sâu vào 

kim loại và làm nóng chảy theo mép cắt.  

 +) Khi cắt hồ quang plasma (Hồ quang trực tiếp) dưới tác dụng của nhiệt độ 

cao trong hồ quang nén, khí 2 đi qua vùng tích điện hò quang sẽ bị ion hoá rất mạnh 

tạo thành luồng plasm làm nóng chảy kim loại mép cắt. Hồ quang 1 tạo thành giữa 

kim loại cắt 4 và điện cực Volfram không nóng chảy 5 phân bố bên trong đầu cắt 6. 

       Sử dụng khí: Ar, Nitơ, Hyđrô và không khí 

              Cắt hồ quang plasma có t0 cao (5000-200000C) vùng ảnh hưởng nhiệt bé, 

cắt các tấm kim loại có chiều dày vật  liệu nhỏ. 

        Sử dụng để cắt: Al, Mg, Ti và Cu. 

+) Khi cắt bằng luồng Plasma (hồ quang gián tiếp) thì vật cắt không tha gia vào 

mạch tạo hồ quang. Hồ quang cháy giữa điện cực volfram và thành trong của đầu 

cắt. Điện cực 4 được nối với cực âm của nguồn điện 3, cực dương nối với đầu cắt 

2. Khí tạo plasma chủ yếu dùng Ar và hỗn hợ Ar+Nitơ.  

               Phương pháp này được sử dụng khi cắt các tấm kim loại có chiều dày bé 

và cắt các vật liệu phi kim loại. 
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b) Thiết bị cắt hồ quang plasma khí nén:   

Gồm: Nguồn cắt 1, máy nén khí 2, bộ phận 

lọc và điều chỉnh áp lực khí nén 3 và tay cắt 4 

(Hình 6-9) 

Máy nén khí yêu cầu phải có lưu lượng tối thiểu 

là 1665l/phút, áp lực khí nén tồi thiểu phải đạt 

4at. Bộ lọc và điều chỉnh áp lực khí nén có tác 

dụng ngăn chặn bụi, hơi nước đi vào tay cắt và 

làm hỏng điện cực W đồng thời dùng điều 

chỉnh áp lực khí nén đi vào nguồn cắt. 

Cáp nối đất, phải đủ lớn. Tay cắt có 2 loại: Loại cong dùng cho cắt bằng tay và 

loại thẳng dùng để lắp trên máy cắt khi tự động. 

c) Kỹ thuật cắt hồ quang plasma khí nén: 

*) Cắt tiếp xúc bằng tay. 

 Khi cắt các tấm có chiều dày nhỏ hơn 9-12mm có thể cho điện cực tiếp xúc với 

bề mặt vật cắt trình tự thao tác như sau: 

                             

 

+ Ấn công tắc ở tay cắt, hồ quang dẫn được tạo ra sau 1,5 s. 

+ Đưa đầu cắt lại gần vị trí cắt, với khoảng cách 1-3mm, hồ quang plasma sẽ 

hình thành: hồ quang  tự dẫn động ngắt. 

Hình 6-10. Sơ đồ cắt tiếp xúc bằng tay 
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+ Cho đầu cắt tiếp xúc với bề mặt vật cắt, dịch chuyển tay cắt theo đường cắt 

đã vạch trước. 

+ Đến cuối đường cắt, nhấc tay cắt lên 1-3mm, cắt đứt hẳn tấm kim loại cần 

cắt. 

+ Hồ quang plasma ngắt. 

*) Cắt không tiếp xúc bằng tay 

Sử dụng  khi cắt các tấm có chiều dày S > 9 (mm): 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Trình tự thao tác như sau: 

+Ấn công tắc ở tay cắt, hồ quang dẫn được tạo ra sau 1,5s. 

+ Đưa đầu cắt lại gần vị trí cắt cách bề mặt vật cắt 2-4mm, di chuyển đầu cắt 

để cắt. 

+ Đến cuối đường cắt cho tốc độ chậm lại một chút để cắt rời phần cuối đường 

cắt. 

+ Hồ quang plasma ngắt. 

*) Cắt tự động. 

 Khi cắt tự động thì đầu cắt đựơc kẹp trên một cơ cấu chuyển động nhờ các 

động cơ. Trình tự thao tác như sau: 

  + Kẹp đầu cắt vào cơ cấu chuyển động, để đầu cắt vuông góc với tấm cắt. 

Hình 6-10. Sơ đồ cắt không tiếp xúc bằng tay. 
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  + Điều chỉnh dòng cắt, độ cao đầu cắt so với bề mặt vật cắt cho phù hợp. 

  + Ấn công tắc ở tay cắt, hồ quang dẫn sẽ được tạo ra sau 1,5s 

  + Cho đầu cắt chạy tự động hướng về đường cắt, khi gặp kim loại cơ bản hồ 

quang plasma sẽ hình thành, quá trình cắt bắt đầu. 

    + Kết thúc đường cắt thì hồ quang plasma ngắt, hồ quang dẫn lại được tạo 

ra: ấn cong tắc ở tay cắt để ngắt hồ quang dẫn, quá trình cắt kết thúc. 

 

Ôn tập: Câu hỏi ôn tập và kiểm tra 

1. Nêu thực chất, đặc điểm và phạm vi ứng dụng của công nghệ cắt bằng ngọn 

lửa khí cháy với oxi. 

2. Trình bày các điều kiện để kim loại cắt được bằng ngọn lửa khí cháy kiểu 

hút. 

3. Phân loại mỏ cắt bằng tay. Trình bày nguyên lý cấu tạo của mỏ cắt kiểu hút. 

4. Các thông số cơ bản của chế độ cắt là gì. ảnh hưởng của chúng đến chất lượng 

mạch cắt. 

5. So sánh thực chất của hai phương pháp cắt: cắt bằng hồ quang-oxi và cắt 

bằng hồ quang không khí. 

6. Nêu thực chất đặc điểm, phạm vi ứng dụng của phương pháp cắt bằng hồ 

quang plasma khí nén và trình bày sơ đồ hệ thống thiết bị cắt hồ quang plasma 

khí nén. 

CHƯƠNG III 

SƠ CẤP CỨU TAI NẠN LAO ĐỘNG 

I. Sơ cứu tai nạn lao động. 

1. Phương pháp cứu người bị nạn ra khỏi mạch điện. 

Khi người bị điện giật, dòng điện sẽ đi qua người xuống đất, hoặc đi từ pha này qua người 

sang pha kia, do đó việc đầu tiên là phải nhanh chóng đưa người đó thoát khỏi mạch điện. 

Người cứu chữa cũng cần phải nhớ nếu chạm vào người bị điện giật cũng sẽ nguy hiểm 

đến tính mạng của mình. Do đó người cứu chữa phải chú ý những điểm sau: 

1.1 Trường hợp cắt được mạch điện: 

Tốt nhất là cắt điện bằng những thiết bị đống cắt ở gần nhất như công tắc, cầu dao, máy 

cắt, nhưng khi cắt điện phải chú ý: 
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- Nếu mạch điện đi vào đèn thì phải chuẩn bị ngay ánh sáng khác để thay thế. 

- Nếu người bị nạn ở trên cao thì phải có phương pháp để hứng đỡ khi người đó rơi xuống. 

Cắt mạch điện trong trường hợp này cũng có thể dùng búa, rìu cán gỗ...để đặt dây điện. 

1.2 Trường hợp không cắt được mạch điện: 

Thì phải phân biệt người bị nạn do điện hạ áp hay điện cao áp mà sử dụng các biện pháp 

sau : 

 

 

a) Nếu mạch điện hạ thế : người cứu chữa phải có biện pháp an toàn cá nhân thật tốt như 

đứng trên bàn, ghế gỗ khô, đi dép cao su hoặc đi ủng mang găng tay cách điện... dùng tay 

mang găng cao su để cứu người bị nạn ra khỏi dây điện hoặc dùng gậy tre, gỗ gạt dây điện 

ra khỏi người bị nạn hoặc túm lấy quần áo của người bị nạn kéo ra và tuyệt đối không 

được nắm dây hoặc chạm vào người bị nạn vì như vậy dòng điện sẽ truyền sang người 

cứu. 

b) Nếu ở mạch điện cao thế :Tốt nhất là người cứu có ủng và găng tay cao su hoặc sào 

cách điện để gạt đẩy người bị nạn ra khỏi mạch điện. Nếu không có dụng cụ an toàn thì 

phải làm ngắn mạch bằng cách lấy dây đồng hoặc dây nhôm, dây thép nối đấy một đầu rồi 

ném lên đường dây tạo ngắn mạch các pha. Nếu người bị nạn tiếp xúc với 1 pha thì chỉ 

cần nối đất rồi ném dây lên pha đó. Cần lưu ý không được ném dây nên người bị nạn. 

2. Các phương pháp cứu chữa ngay sau khi người bị nạn thoát khỏi mạch điện. 

      Ngay sau khi người bị nạn thoát khỏi mạch điện phải căn cứ vào trạng thái của người 

bị nạn để xử lý thích hợp. Ta phân ra các trường hợp sau : 

2.1. Người bị nạn chưa mất tri giác: 

Khi người bị nạn chưa bị mất tri giác, chỉ bị mê đi chốc lát, còn thở yếu... thì phải đặt 

người bị nạn ở chỗ thoáng khí yêu tĩnh và cấp tốc đi gọi y, bác sĩ ngay, nếu không mời y, 

bác sĩ thì phải chuyển ngay người bị nạn đến cơ quan y tế gần nhất. 

2.2 Người bị nạn mất tri giác: 

Khi người bị nạn đang mất tri giác nhưng vẫn còn thở nhẹ tim đập yếu thì phải đặt ngưòi 

bị nạn ở chỗ thoáng khí yên tĩnh (nếu trời lạnh phải đặt trong phòng thoáng)                                                                              

2.3 Người bị nạn đã tắc thở: 
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Nếu người bị nạn đã tắc thở tim ngừng đập, toàn thân co giật như chết thì phải đưa người 

bị nạn ra chỗ thoáng khí, bằng phẳng nới rộng quần áo và thắt lưng, moi miệng xem có 

vướng gì không rồi nhanh chóng làm hô hấp nhân tạo hay hà hơi thổi ngạt kết hợp với ấn 

tim (xoa bóp tim) ngoài lồng ngực cho đến khi y, bác sĩ đến và có ý kiến quyết định mới 

thôi. 

Nếu miệng của nạn nhân mím chặt thì phải mở miệng của nạn nhân bằng cách dùng các 

ngón của hai bàn tay, nếu bằng cách đó mà không mở được miệng của nạn nhân thì phải 

dùng miếng nhựa sạch (hay vật cứng) cậy miệng ra, chú ý tránh làm gẫy răng. 

3. Phương pháp hô hấp nhân tạo, hà hơi thổi ngạt hoặc hà hơi thổi ngạt kết hợp với 

ấn tim ngoài lồng ngực. 

 Làm hô hấp nhân tạo có hai phương pháp: 

3.1. Phương pháp đặt người bị nạn nằm sấp:  

Đặt người bị nạn nằm sấp một tay nằm dưới đầu, một tay duỗi thẳng, mặt nghiêng về phía 

tay duỗi thẳng moi nhớt dãi trong miệng và kéo lưỡi ra nếu lưỡi thụt vào. 

 Người làm hô hấp ngồi lên lưng người bị nạn, hai đầu gối quỳ xuống kẹp vào hai 

bên hông, hai bàn tay để vào bên cạnh sườn, hai ngón tay cái sát sống lưng, ấn tay xuống 

và đưa cả khối lượng người làm hô hấp về phía trước đếm 1, 2, 3 rồi lại từ từ đưa tay về, 

tay vẫn để ở lưng đếm 4, 5, 6 cứ làm như vậy 12 lần trong 1 phút đều đều theo nhịp thở 

của mình cho đến lúc người bị nạn thở được hoặc có ý kiến của y, bác sĩ mới thôi. 

 Phương pháp này chủ cần một người thực hiện. 

 

Phương pháp hô hấp nhân tạo theo cách nằm sấp. Phương pháp cần một người thực hiện 

3.2. Phương pháp đặt người bị nạn nằm ngửa:  

Đặt người bị nạn nằm ngửa, dưới lưng đặt một cái gối hoặc quần áo vo tròn lại đầu hơi 

ngửa, lấy khăn sạch kéo lưỡi ra và một người ngồi giữ lưỡi. Người cứu ngồi phía trên đầu, 

hai đầu gối quỳ trước cách đầu độ 20-30 cm, hai tay nắm lắm lấy hai cánh tay gần khuỷu, 

từ từ đưa lên phía trên đầu, sau 2 đến 3 giây lại nhẹ nhàng tay người bị nạn xuống dưới, 

gặp lại và lấy sức của người cứu để ép khuỷu tay của người bị nạn vào lồng ngực của họ, 

sau đó 2, 3 giây lại đưa trở lên đầu. Cần thực hiện từ sau 16-18 lần trong phút. Thực hiện 

đều và đếm 1, 2, 3 lúc hít vào và 4,5,6 lúc thở ra cho đến khi người nạn từ từ thở được 

hoặc có ý kiến quyết định của y, bác sĩ mới thôi. 
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 Phương pháp này cần hai người thực hiện, một người giữ lưỡi và một người làm 

hô hấp. Trường hợp có thêm hai người giúp việc ta sẽ thực hiện như hình vẽ, khi đó một 

người kéo lưỡi, còn hai người giúp việc sẽ nắm ở gần hai khuỷu tay người bị nạn và thực 

hiện như ở trên. 

 Cứu chữa theo phương pháp này khối lượng không khí sẽ vào phổi nhiều hơn hai 

phương pháp kể trên từ 6 đến 15 lần và đây là phương pháp có hiệu quả cao hơn so với hô 

hấp nhân tạo. 

3.3 Phương pháp hà hơi thổi ngạt  

 Trước một nạn nhân ngừng thở hay thoi thóp, việc đầu tiên là phải thổi ngạt ngay. 

 Ta đặt nạn nhân nằm ngửa, người cấp cứu ngồi bên cạnh, sát ngang vai, nhìn mặt 

nạn nhân. Dùng tay để ngửa hẳn đầu nạn nhân ra phía trước để cho cuống lưỡi không bít 

kín đường hô hấp cũng có khi thoạt đầu dùng động tác này thì nạn nhân đã bắt đầu thở 

được. 

 



 CÔNG TY ĐÀO TẠO - KIỂM ĐỊNH - ĐO KIỂM MÔI TRƯỜNG 

Website: www.stie.vn               Tel: 024.66820082              Email:daotao@stie.vn 

 

40 
 

 a. Hai tay vít đầu nạn nhân xuống để cuống họng duỗi thẳng ra và người thổi ngạt 

hà hơi hít hơi. 

 b. Sau khi người hà hơi thổi ngạt đã hít đầy hơi sẽ áp kín miệng mình vào miệng 

nạn nhân và thổi mạnh. 

 Nếu nạn nhân chưa thở được, người cấp cứu vẫn để đầu nạn nhân ở tư thế trên một 

tay mở miệng, một tay luồn một ngón tay có cuốn vải sạch để kiểm tra nạn nhân lau hết 

đờm dãi, lấy hàm răng giả (nếu có)... đang làm vướng cổ họng. Người cấp cứu hít thật 

mạnh, một tay vẫn mở miệng, tay kia vít đầu nạn nhân xuống rồi áp kín miệng mình vào 

miệng nạn nhân và thổi mạnh (đối với trẻ em thổi nhẹ hơn một chút ). 

 Ngực nạn nhân phồng lên, người cấp cứu ngẩng đầu lên hít hơi thứ hai, khi đó nạn 

nhấn sẽ tự thở ra được do sức đàn hồi của lồng ngực. 

Tiếp tục như vậy với nhịp độ 14 lần/phút liên tục cho đến khi nạn nhân hồi tỉnh hơi thở 

trở lại. Moi mắt hồng hào hoặc cho đến khi nạn nhân có dấu hiệu đã chết hẳn biểu hiện 

bằng đồng tử trong mắt giãn to (thường là từ một đến hai giờ sau) và có ý kiến của y, bác 

sĩ mới thôi. 

3.4. Thổi ngạt với kết hợp ấn tim ngoài lồng ngực (xoa bóp ngoài lồng ngực).  

Nếu gặp nạn nhân mê man không nhúc nhích, tím tái, ngừng thở, không nghe tim đập, ta 

phải lập tức ấn tim ngoài lồng ngực kết hợp với hà hơi thổi ngạt khi đó: 

 - Một người tiến hành hà hơi thổi ngạt từ trên. 

 - Người thứ hai làm việc ấn tim. 

 Hai bàn tay người ấn tim chống lên nhau, đè 1/3 dưới xương ức nạn nhân ấn mạnh 

bằng cả sức cơ thể tỳ xuống vùng ức (không tỳ sang phía xương sườn đề phòng nạn nhân 

có thể bị gẫy xương). 

 Nhịp độ phối hợp giữa hai người như sau : Cứ ấn tim 4-5 lần thì thổi ngạt 1 lần tức 

là ấn 50- 60 lần/ phút. 

 Thổi ngạt kết hợp với ấn tim là phương pháp hiệu quả nhất nhưng cần lưu ý khi 

nạn nhân bị tổn thương cột sống ta không nên làm động tác ấn tim. 

 Tóm lại, cứu người bị tai nạn điện là một công việc khẩn cấp, làm càng nhanh càng 

tốt. Tuỳ theo hoàn cảnh mà áp dụng phương pháp cứu chữa cho thích hợp. Phải hết sức 

bình tĩnh và kiên trì xử lý. Chỉ được phép coi người bị nạn đã chết khi đã có bằng chứng 

rõ ràng như vỡ sọ, cháy toàn thân, hay có quyết định của y, bác sĩ nếu không thì phải kiên 

trì cứu chữa đến cùng. 

4. Phương pháp băng bó vết thương 

a. Mục đích: 

Che chở vết thương, giữ vết thương khỏi bị nhiễm trùng, giữ sạch vết thương. 

Cầm máu: Băng ép lại để cầm máu. 

b. Nguyên tắc: 

Băng cho kín vết thương, không bỏ sót vết thương. 

Băng đủ chặt; lỏng: tụt, chặt: máu không lưu. 
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Không làm ô nhiễm (NT) vết thương do sai kỹ thuật. 

Băng sớm: (không bôi thuốc vào vết thương trừ thuốc đỏ, Oxy già rửa) không bôi Alcol, 

Iode, … 

Trường hợp vết thương nhẹ: Sát trùng rồi băng lại. 

Băng vết thương không đắp trực tiếp bông gòn mà phải phủ gạc sạch (đã hấp). 

c. Các loại băng: 

Băng cuộn: thông dụng, dễ kiếm. 

Băng tam giác 

Băng cà vạt 

Băng đuôi (4 dây, 6 dây) 

Băng keo. 

  d. Băng cuộn: sử dụng băng cuộn có 3 bước: 

* Neo băng: 

Để khỏi tuột băng sau khi băng: tay phải cầm cuộn băng, tay trái cầm đầu băng quấn một 

vòng rồi gấp đầu băng hình tam giác thò ra trên đường băng rồi quấn tiếp, quấn 2 vòng 

chết. 

Thường neo băng ở chỗ nhỏ nhất (ví dụ: vết thương ở cẳng tay, neo băng ở cổ tay). 

* Hình thức đường băng: 

Đường xoắn ốc: Dùng cho những bộ phận có kích thước đều nhau (Cẳng tay, đùi), vòng 

sau đè 2/3 vòng trước. 

Băng chéo: Băng số 8, băng X (dùng cho băng khủy tay, kheo tay) neo băng rồi chéo lên 

trên vết thương, vòng qua phần trên 1 vòng rồi đưa xuống đè 2/3 sau đến trước. 

Băng rẻ quạt. 

Băng lật. 

* Khóa băng: 

Sau khi băng kín vết thương rồi khóa băng. 

Quấn 2 vòng chết phía trên vết thương (2 vòng chồng lên nhau rồi dùng kim băng, kim 

tây, băng keo hay xé đôi thành 2 cuộn băng thành 2 dải để buộc) 

* Băng tam giác: 

- Đai cương: 

Băng tam giác là loại băng vải hình tam giác vuông cân có kích thước dây 1m, cao 95cm. 

Thường dùng  khăn vuông xếp lại khăn đỏ. 

- Áp dụng: 

+ Băng đầu: Đáy khăn nằm ngang trán (đỉnh khăn nằm dài phía sau gáy) đuôi khăn cột 

ngang kéo ra phía sau gáy, vòng ra trước trán cột lại, lật đuôi khăn qua đầu ra trước nhét 

vành khăn hay kim gài. 
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+ Băng cẳng nhân, cẳng tay, đùi: Cạnh khăn đặt song song chi quấn vòng quanh để bọc 

kín vết thương, cột 2 chéo với nhau. 

+ Băng bàn tay, bàn chân: 

Trái khăn trên mặt phẳng, đặt úp bàn tay (bàn chân) lên khăn (đỉnh khăn cùng đầu ngón) 

đáy phía sau. 

Lật khăn phủ kín tay, chân. 

Kéo 2 chéo khăn quấn chéo, cột lại cổ chân. 

 

PHẦN THỰC HÀNH 

Mục tiêu: 

- Trình bày được các biện pháp sơ cứu người bị tai nạn điện giật; hô hấp nhân tạo; băng 

bó vết thương. 

- Sơ cứu được người bị điện giật, hô hấp nhân tạo và băng bó được vết thương đúng trình 

tự và yêu cầu kỹ thuật, đảm bảo an toàn, thời gian. 

- Áp dụng được các phương pháp sơ cứu vào thực tế sản xuất sau này. 

- Có thái độ học tập nghiêm túc, hỗ trợ nhóm. 

2. Sơ cứu tai nạn lao động. 

2.1.  Điều kiện thực hiện  

- Băng cuộn: thông dụng, dễ kiếm. 

Băng tam giác 

Băng cà vạt 

Băng đuôi (4 dây, 6 dây) 

Băng keo 

 

TT YÊU CẦU CÔNG VIỆC THỰC HIỆN HÌNH MINH HỌA 
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   1 

- Người cứu chữa phải đứng trên bàn, ghế gỗ 

khô, đi dép cao su hoặc đi ủng mang găng tay 

cách điện. 

 - Dùng tay mang găng cao su để cứu người bị 

nạn hoặc dùng gậy tre, gỗ gạt dây điện ra khỏi 

người bị nạn. 

- Túm lấy quần áo của người bị nạn kéo ra và 

tuyệt đối không được nắm dây hoặc chạm vào 

người bị nạn vì như vậy dòng điện sẽ truyền 

sang người cứu. 

 

 

 

 

2.2. Phương pháp hô hấp nhân tạo, hà hơi thổi ngạt. 

2.2.1. Phương pháp hô hấp nhân tạo 

TT YÊU CẦU CÔNG VIỆC THỰC HIỆN HÌNH MINH HỌA 

   

  

 

 1 

- Phát hiện nạn nhân ngừng thở: 

+ Đặt nạn nhân nằm trên mặt đất  

+ Trên lưng nạn nhân nên kê một cái đệm nhỏ 

bằng vải hoặc quần áo quấn lại, cởi toàn bộ 

thắt lưng, khuy cổ áo để thoải mái khi thở. 

 + Người sơ cứu ngồi trên phía đầu đối 

phương 

+ Cầm chặt tay phía trên cổ tay, khi hô 1 thì 

nhấc tay lên, quay về phía mình từ trên xuống 

đến mặt đất, ngực nạn nhân sẽ bị nhấc lên và 

đó là hít vào, khi đếm 2 co hai tay nạn nhân 

gập khuỷu tay, đè lên ngực nạn nhân và nhấn 

mạnh, đó là thở ra. 

+ Thực hiện từ 15 ÷ đến 18 lần/phút 

 

 

 

2.2.2. Trường hợp hà hơi thổi ngạt kết hợp với hô hấp nhân tạo 

TT YÊU CẦU CÔNG VIỆC THỰC HIỆN HÌNH MINH HỌA 
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Trường hợp hà hơi thổi ngạt khi nạn nhân 

trong trạng thái tim ngừng đập, phổi không 

hoạt động (chết lâm sàng) cũng phải làm 

đồng thời với hô hấp nhân tạo. 

Cách làm như sau: 

+ Bịt mũi người bị nạn, có thể đặt một 

chiếc khăn mùi xoa lên miệng nạn nhân 

+ Lấy hơi thật sâu và mạnh, sau đó khớp 

môi người cứu với miệng nạn nhân, thổi 

thật mạnh hơi của mình vào phổi người 

bị thương (tương đương với hít vào), sao 

cho phổi người bị nạn đầy không khí, 

sau đó dùng 2 tay đè lên ngực nạn nhân, 

và đẩy mạnh xuống, tạo sức nén cho 

phổi, đẩy không khí ra ngoài ( thở ra).  

Hô hấp nhân tạo làm đều khoảng 16 – 18 

lần trong một phút cho đến khi phục hồi 

hoàn toàn hơi thở tự nhiên. 

 

Trường hợp có 1 người 

 

 

Trường hợp có 2 người 

2.3. Băng bó vết thương ở đầu: 

TT YÊU CẦU CÔNG VIỆC THỰC 

HIỆN 

HÌNH MINH HỌA 

  

 

 

 

 

1 

Băng vết thương ở đầu: 

- Dùng bông hoặc mảnh vải sạch đặt 

vào chỗ vết thương. 

- Dùng băng băng cầm máu bằng cách 

băng đè lên vết thương để cầm máu.  

+ Dùng băng băng một vòng qua đầu 

(như hình vẽ) xoay ngược một vòng và 

băng ngược một vòng qua đầu và cổ. 

+ Buộc chặt lại bên cằm. 

+ Đưa người bị nạn đến cơ sở y tế gần 

nhất.  

 

2.4. Băng bó vết thương ở tay và chân (dùng băng cuộn, Băng tam giác) 

TT 
YÊU CẦU CÔNG VIỆC 

THỰC HIỆN 
HÌNH MINH HỌA 
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1 

- Băng các vết băng ở chân và 

tay: 

+ Băng một vòng qua bàn tay, 

bàn chân, đầu gối. 

+ Vòng một vòng theo hình số, 

sau đó vòng lại một vòng theo 

hình chữ thập 

+ Khi băng song cần siết hơi 

chặt và bược lại chắc chắn đảm 

bảo băng không bị tuột. 

 

 

 

 

 

 


