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LỜI CẢM ƠN
Ngành dệt may là một trong những ngành đang rất phát triển ở Việt Nam cũng như trên thế giới. Là người từng bước tiếp thu những kiến thức của ngành tại trường Cao đẳng Lý Tự Trọng, nhưng lý thuyết thôi thì chưa đủ. Vì vậy, nhà trường đã giành một khoảng thời gian để em đi khảo sát thực tế tại Công Ty TNHH Sản Xuất Thương Mại Dịch Vụ Giang Thu, nhằm giúp em hệ thống  lại toàn bộ kiến thức đã học và hiểu sâu sắc hơn trong ngành nghề của mình.

Trong suốt 3 năm học tại Trường Cao Đẳng Lý Tự Trọng và 8 tuần thực tập tại Công Ty TNHH Sản Xuất Thương Mại Dịch Vụ Giang Thu đã giúp em tích lũy kiến thức và kinh nghiệm thực tế.

Em xin chân thành cảm ơn Ban lãnh đạo Công Ty TNHH Sản Xuất Thương Mại Dịch Vụ Giang Thu cũng như ban quản lý công ty, cùng toàn thể cán bộ công nhân viên của công ty đã tạo mọi điều kiện, giúp đỡ để em được tiếp cận với ngành học của mình. Để hoàn thành quyển báo cáo này, ngoài sự nổ lực cố gắng của bản thân, em xin chân thành gửi lời cảm ơn và sự tri ân sâu sắc đến các giảng viên trong khoa Công nghệ may- Thời trang Trường Cao Đẳng Lý Tự Trọng đã trang bị cho em những kiến thức về chuyên ngành mà em học được tại trường, đặc biệt là cô Lâm Thị Phương Thùy, giáo viên trực tiếp đã hướng dẫn nhiệt tình để em hoàn thành quyển báo cáo này.
Một lần nửa em xin chân thành cảm ơn!
                                                                TP HCM, ngày 06 tháng 07 năm 2018

Sinh viên thực hiện

Võ Thị Kim Ngoan
LỜI NÓI ĐẦU

Trong những năm gần đây số lượng các doanh nghiệp Việt Nam tham gia vào hoạt động xuất khẩu ngày càng tăng với nhiều loại mặt hàng rất đa dạng và phong phú như thủy sản, giầy dép, đồ thủ công mỹ nghệ...đặt biệt là ngành dệt may. Ngành dệt may là một trong những mặt hàng xuất khẩu mũi nhọn của nước ta. Đây là một ngành đòi hỏi vốn ít và sử dụng nhiều lao động hơn so với các ngành khác, ngoài ra khả năng gặp rủi ro thấp, giải quyết một lượng lớn lao động cho quốc gia.Với nước ta là một nước đông dân và dân số trẻ, lực lượng lao động dồi dào, giá nhân công rẻ. Do đó, phát triển công nghiệp dệt may là hết sức phù hợp với xu thế công nghiệp hóa và chuyển dịch cơ cấu công nghiệp.

Khi xã hội phát triển, cuộc sống ngày càng được nâng cao đồng thời nhu cầu và thị hiếu của ngưới dân cũng liên tục đổi mới,… Và không chỉ dành riêng cho người lớn, mà còn có rất nhiều mẫu mã đa dạng khác nhau dành cho các bé, đặc biệt là các bé gái. Với những mẫu mã, kiểu dáng rất đa dạng phong phú, còn kèm thêm những phụ kiện dễ thương, xinh xắn thì đó là sự kết hợp tuyệt vời để các bé thoải mái, vui vẻ và tự tin khi đi học, đi chơi… đó là lý do để công ty TNHH SẢN XUẤT THƯƠNG MẠI DỊCH VỤ GIANG THU sản xuất những mã hàng này. Công ty là một doanh nghiệp trẻ với nhiều triển vọng trong tương lai.

Trong cuốn báo cáo thực tập này em  sẽ nghiên cứu và thiết kế quy trình sản xuất một mã hàng cho các bé gái.

Phần đề tài: Thiết kế quy trình sản xuất đầm cổ sen + balô thỏ.

Phần chuyên đề: nghiên cứu về cử giá và rập cải tiến.

Với cơ sở là những kiến thức đã học và những kinh nghiệm được học hỏi trong thời gian thực tập, tuy em đã cố gắng nhiều nhưng cũng không thể tránh khỏi những thiếu sót khi thực hiện quyển đồ án này. Em rất mong nhận được sự thông cảm và đóng góp ý kiến của quý thầy cô, Ban lãnh đạo công ty và các bạn. 

PHẦN I: ĐỀ TÀI
THIẾT KẾ QUY TRÌNH SẢN XUẤT 

ĐẦM CỔ SEN + BALÔ THỎ
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CHƯƠNG I: KHÁI QUÁT VỀ NGÀNH CÔNG NGHỆ MAY

A. TỔNG QUAN VỀ CÔNG TY TRÁCH NHIỆM HỮU HẠN SẢN XUẤT THƯƠNG MẠI DỊCH VỤ GIANG THU

I. GIỚI THIỆU VỀ CÔNG TY TNHH- SX- TM- DV GIANG THU
1.1.  Quá trình phát triển của công ty:

· Năm 1999, do nhu cầu mặc đẹp và thời trang của bé, đồng thời muốn đưa sự sáng tạo, yêu thích cái đẹp mang tính thời trang. Đối tượng là trẻ em của cá nhân người sáng lập. Tại thời thời điểm này mô hình cơ sở Namberone ra đời.

· Đến năm 2002, thương hiệu thời trang trẻ em Namberone được nhiều người tiêu dùng biết đến qua hệ thống phân phối VINATEX trực thuộc tập đoàn dệt may VIỆT NAM.

· Năm 2003, Công ty TRÁCH NHIỆM HỮU HẠNG SẢN XUẤT THƯƠNG MẠI DỊCH VỤ GIANG THU được thành lập.

· Năm 2004, thương hiệu MUM được bộ công nghiệp VIỆT NAM trao tặng cúp vàng về thương hiệu hàng VIỆT NAM có chất lượng và mẫu mã đẹp.

· Năm 2005, MUM được cục sở hữu trí tuệ xác nhận thương hiệu độc quyền.

· Từ khi hình thành đến nay công ty luôn gặp rất nhiều khó khăn, cạnh tranh nhiều phía từ thị trường trong và ngoài nước, nhất là TRUNG QUỐC. Tuy nhiên, tiêu chí mà công ty luôn hướng đến là thời trang, mẫu mã, chất lượng và giá thành.

1.2.  Chức năng, nhiệm vụ của công ty:

a) Chức năng:

· Sản xuất mua bán sản phẩm may, vải sợi cao cấp, gia công trong và ngoài nước.

b) Nhiệm vụ:

· Tuân thủ luật VIỆT NAM, các quy định của giấy phép đầu tư, doanh nghiệp có nhiệm vụ ghi chép sổ sách và quyết toán theo quy định pháp luật nhà nước và bộ tài chính. Đồng thời, chịu sự kiểm tra của cơ quan nhà nước có thẩm quyền (cơ quan thuế, thanh tra, kiểm toán,…).

· Đảm bảo quyền và lợi ích cho người lao động theo đúng quy định của bộ luật lao động, tôn trọng quyền và tổ chức công đoàn.

· Đảm bảo trật tự an toàn xã hội, đảm bảo vệ sinh môi trường, thực hiện đầy đủ các biện pháp phòng chống cháy nổ và an toàn lao động theo quy định của nhà nước VIỆT NAM.

1.3.  Giới thiệu khái quát tổ chức, quản lý của công ty:
SƠ ĐỒ BỘ MÁY QUẢN LÝ
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· Ban giám đốc: trực tiếp chỉ đạo toàn công ty với sự giúp đỡ của các phó giám đốc và các phòng ban chức năng: phòng kế hoạch, phòng kế toán trong việc nghiên cứu đưa ra quyết định, đưa ra kế hoạch diều hành quản lý công ty.

· Phó giám đốc kinh doanh: trực tiếp chỉ đạo phòng kinh doanh và phòng kế hoạch, chịu trách nhiệm về tình hình tiêu thụ sản phẩm và tiến độ cung ứng vật tư, nguyên liệu dẫn đầu cho bộ phận sản xuất.

· Phó giám đốc kỹ thuật: trực tiếp chỉ đạo phòng kỹ thuật và chịu trách nhiệm về tình hình sản xuất của công ty.

· Phó giám đốc hành chính: trực tiếp chỉ đạo phòng hành chính và phòng kế toán chịu trách nhiệm về tổ chức nhân sự của công ty.

· Phòng kỹ thuật: thiết kế mẫu và thực hiện mẫu theo yêu cầu của khách hàng. Sau đó sẽ tiến hành lên rập và tiến hành đưa vào sản xuất.

· Phòng kinh doanh: theo dõi đơn đặt hàng của công ty, tổ chức mọi nghiệp vụ mua bán, giao hàng của công ty.

· Phòng kế hoạch: căn cứ vào hợp đồng đã ký kết lên kế hoạch ngắn hạn, dài hạn, đảm bảo đúng tiến độ sản xuất. Hoàn thành các hợp đồng kinh tế đã ký kết.

· Phòng kế toán: tổ chức kế hoạch, thực hiện thống nhất công tác kế toán theo đúng chế độ kế toán VIỆT NAM ban hành và đúng chế độ, đúng pháp luật. Lập kế hoạch theo dõi giải quyết các vấn đề liên quan đến tài chính của công ty; ghi chép và lưu trữ các chứng từ liên quan đến hoạt động tổ chức của công ty. Trích lập các quỹ điều hành công tác kế toán tại công ty, cuối kỳ tập hợp số liệu và báo cáo tài chính. Theo dõi các khoản công nợ phải thu, phải thanh toán đúng hạn các khoản nợ vay; lập đầy đủ, đúng hạn và báo cáo quyết toán, báo cáo tài chính theo quy định; cung cấp số liệu cho việc điều hành kinh doanh của công ty.

· Phòng hành chính: tổ chức thực hiện chỉ đạo của ban giám đốc về quản lý nhân sự, tổ chức giám sát và lưu hồ sơ cán bộ, công nhân viên. Quản lý mọi thủ tục hành chính.

· Quản đốc, tổ trưởng: thực hiện kế hoạch sản xuất của công ty, chịu trách nhiệm toàn bộ quá trình sản xuất, gia công của công ty.

1.4. Quy mô sản xuất kinh doanh của công ty:

a) Quy mô sản xuất:

Công ty có 2 phân xưởng và 8 chuyền may. Các loại máy móc thiết bị sử dụng trong chuền may bao gồm: máy 1 kim, máy vắt sổ, bàn ủi hơi, máy cuốn biên.... Ngoài ra, công ty còn nhiều máy móc thiết bị khác phục vụ cho quá trình sản xuất.

b) Quy trình đơn đặt hàng:

Ban giám đốc ký kết hợp đồng gia công với khách hàng. Nhân viên may mẫu của công ty tiến hành may mẫu theo đơn đặt hàng. Nếu khách hàng đồng ý mẫu hàng đó thì phòng kế hoạch thực hiện hợp đồng, tính định mức nguyên phụ liệu. Sau đó, nhập nguyên phụ liệu để phục vụ cho việc gia công. Khi có đầy đủ nguyên phụ liệu công ty sẽ tiến hành sản xuất.
c) Quy trình gia công:

Trải vải
Đi sơ đồ 
Cắt 
Đánh số

  Cắt chỉ

       May   
  Phối kiện
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B. KHÁI QUÁT VỀ CÔNG NGHỆ SẢN XUẤT QUẦN ÁO TRONG MAY CÔNG NGHIỆP

I. Quá trình phát triển ngành may ở Việt Nam

Công nghiệp sản xuất ngành may mặc ở nước ta ra đời từ sau cách mạng tháng tám, đầu tiên là xưởng may quần áo bộ đội, rồi đến những xí nghiệp may nội thương, xí nghiệp may xuất khẩu của trung ương và địa phương, những hợp tác xã ra đời và phát triển.

Từ đó ngành may mặc xuất khẩu của nước ta ngày càng khẳng định vị thế của mình trên thị trường quốc tế. Thời gian đó chúng ta may gia công chủ yếu là hàng sơ mi và quần áo bảo hộ lao động cho các nước Liên Xô, Đức, Tiệp, và các nước Nhật, Tây Đức, Hà Lan... Các mặt hàng gia công là áo sơ mi, áo đầm, váy, quần jean, áo thun, áo gió...

Lĩnh vực may mặc nội địa cũng ngày càng phát triển theo nhu cầu ngày càng cao của người tiêu dùng trong nước.

Từ đó đến nay, các công ty may của nhà nước và tư nhân ra đời với số lượng rất nhiều, cho thấy sự phát triển không ngừng và khả năng sản xuất ngày càng  cao và phong phú của hàng may mặc.

Dệt may là ngành công nghiệp quan trọng của nền kinh tế Việt Nam. Trong nhiều năm qua, ngành dệt may đã có nhiều bước tăng trưởng nhanh chóng, đang góp đáng kể vào nền kinh tế đất nước. Từ năm 2000 đến nay, ngành  dệt may Việt Nam  đã đạt mức tăng trưởng bình quân trên 20% năm, thu hút gần 2 triệu lao động, đóng góp 15% tổng kinh ngạch xuất khẩu cả nước.

Năm 2006, ngành dệt may Việt Nam đã đạt được một số kết quả đáng ghi nhận: Phát triển thị trường nội địa tăng trưởng 15%, doanh số bán lẻ ước đạt 2.05 tỉ USD; Xuất khẩu đạt 5.92 tỉ USD (tăng 24%); Gía trị sản xuất công nghiệp dệt may tăng 16%.

Ngày 11/01/2007, Việt Nam đã chính thức được đối xử bình đẳng như các thành viên khác của tổ chúc Thuong mại thế giới WTO. Từ năm 2005, ngành dệt may Việt Nam đã được EU và Canada xóa bỏ chế độ hạn ngạch khi xuất khẩu vào các thị trường này, nhưng vẫn bị bó buộc bởi cơ chế hạn ngạch khi xuất khẩu vào Hoa Kỳ. Khi chính thức trở thành thành viên WTO, ngành dệt may Việt Nam có nhiều cơ hội tốt để phát triển. Các doanh nghiệp dệt may có thể xuất khẩu theo khả năng mà không lo về hạng ngạch  tại bất kì thị trường nào. Doanh nghiệp Việt Nam sẽ có điều kiện thâm nhập mạnh hơn vào thị trường nước ngoài,  tăng thêm kim ngạch xuất khẩu. 

Bên cạnh đó, Việt Nam sẽ có thêm cơ hội thu hút dòng đầu tư trực tiếp và gián tiếp từ nước ngoài, đặc biệt là vào ngành dệt may. Nhờ đó, ngành dệt may có điều kiện phát triển nguồn nguyên liệu bông sơ xợi tổng hợp, hóa chất thuốc nhuộm,... để nâng cao tỉ lệ nội địa hóa ( theo kế hoạch sẽ đạt đến 50% vào 2010). Việt Nam còn cơ hội thu hút  dòng đầu tư nước ngoài vào lĩnh vực hạ tầng như đường xá, giao thông, hạ tầng viễn thông, ngân hàng... tạo điều kiện thuận lợi cho nền kinh tế    cũng như ngành dệt may phát triển hơn nữa. Nhờ có dòng đầu tư nước ngoài mà nguồn nhân lực cũng sẽ được cải thiện. Các doanh nghiệp Dệt may có điều kiện tiếp cận và đào tạo mạnh hơn lực lượng chuyên gia về công nghiệp, thị trường, tài chính từ nước ngoài.

Ngành dệt may còn phải đối mặt với hiện tượng biến động lao động. Các doanh nghiệp sẽ phải cạnh tranh trong việc thu hút nguồn nhân lực, đặc biệt là cạnh tranh với các nhà đầu tư nước ngoài tại Việt Nam.

Ngoài ra, theo cam kết song phương với Hoa Kỳ thì các biện pháp hỗ trợ trực tiếp và gián tiếp cho ngành dệt may đã bị bãi bỏ từ ngày 30/5/2006. Có thể nói hiện nay, ngành dệt may Việt Nam đang bị Chính phủ đối xử bất bình đẳng hơn so với các ngành công ngiệp khác trong các chính sách hỗ trợ phát triển.

Trước những cơ hội và thách thức ấy, ngành dệt may Việt Nam cần có phương hướng để tận dụng những lợi thế có được, đồng thời tìm ra các giải pháp để khắc phục thách thức, trong đó vai trò của các doanh ngiệp có tính quyết định. Mỗi doanh nghiệp dệt may Việt Nam cần xây dựng trong mình chiến lược trong bối cảnh mới; đồng thời liên kết lại để tăng sức cạnh tranh. Đầu tư mạnh mẽ vào các giải pháp tăng giá trị gia tăng của sản phẩm và dịch vụ, trong đó đặc biệt chú trọng đến khâu thiết kế thời trang và xây dựng thương hiệu, sẽ là giải pháp xuyên suốt của ngành Dệt May Việt Nam trong giai đoạn sau WTO sắp đến. Hiệp hội Dệt May Việt Nam cũng sẽ tích cực trong việc xây dựng hình ảnh một ngành dệt may Việt Nam hướng về thời trang, như là giải pháp chính để tăng sức cạnh tranh của toàn ngành so với các nước cạnh tranh khổng lồ khác như Trung Quốc, Ấn Độ,…Mục tiêu đến năm 2020 kinh ngạch xuất khẩu của toàn ngành đạt 100 tỉ VNĐ với tỉ lệ nội địa ít nhất 50%.
II. Mục đích và đặc điểm của ngành may công nghiệp
Nhiệm vụ : Sản xuất ra hàng loạt sản phẩm phục vụ cho nhiều lứa tuổi trong và ngoài nước, đáp ứng nhu cầu mặc đẹp bền chắc của con người.

Mục đích : Đưa năng xuất, chất lượng lên cao, hạ giá thành sản phẩm, đáp ứng nhu cầu sử dụng của các đối tượng. 

Đặc điểm :

Chuyên môn hóa trong may công nghiệp là quá trình tăng cường tính đồng nhất về công nghệ sản xuất của sản phẩm. Có 3 loại hình chuyên môn hóa:

· Chuyên môn hóa theo loại máy

· Chuyên môn hóa theo thao tác

· Chuyên môn hóa theo sản phẩm

  Tập thể hóa là quá trình tổ chức sản phẩm theo dây chuyền. Nghĩa là mỗi sản phẩm được một tập thể người sản xuất thực hiện gắn với những công cụ và thiết bị phù hợp, trên một diện tích nhà xưởng nhất định. Trong quá trình sản xuất, mỗi người được phân công những công việc phù hợp với trình độ và tay nghề của mình, thực hiện trong một thời gian định mức. Việc cung cấp bán thành phẩm cho người lao động bằng thủ công, cơ giới hóa hoặc tự động hóa.

Kỹ luật trong quá trình sản xuất nghĩa là ở một vị trí nào cũng phải tuân thủ theo một nguyên tắc nhất định ở vị trí đó. Đó là nguyên tắc sản xuất theo quy trình, bám sát quy cách, tiêu chuẩn kỹ thuật của sản phẩm và luôn coi đó là một trách nhiệm quan trọng để nhằm đưa năng suất chất lượng lên cao. Kỹ thuật còn được thể hiện ở những quy định lao động như giờ giấc làm việc, an toàn lao động.

Công tác kiểm tra chất lượng trong may công nghiệp là một công việc quan trọng để cơ sở đơn vị tồn tại trong thương trường. Do vậy, kiểm tra phải được tiến hành thường xuyên theo 3 cấp :

· Công nhân tự kiểm tra công việc của mình sau khi hoàn thành, và kiểm tra ở vị trí công việc trước đó.   

· Cán bộ kỹ thuật của đơn vị, dầy chuyền kiểm tra trong sản xuất.

· Nhân  viên KCS, thu hóa kiểm tra chất lượng sản phẩm sau khi may xong.
C. QUY TRÌNH CÔNG NGHỆ SẢN XUẤT TỔNG QUÁT HÀNG MAY MẶC TRONG CÔNG NGHIỆP





        


























KẾ HOẠCH SẢN XUẤT SẢN PHẨM

· Chủng loại mặt hàng: Đầm bâu lá sen + balo.

· Sản lượng :920 sản phẩm.

· Công đoạn chuẩn bị sản xuất : 3 ngày.
· Công đoạn cắt : 5 ngày.
· Công đoạn may : 15 ngày.
· Công đoạn hoàn tất : 10 ngày.
· Tất cả các công đoạn này đều gối đầu nhau.

· Công đoạn cắt kết thúc trước công đoạn may 1 ngày.

· Công đoạn may kết thúc trước công đoạn hoàn tất 1 ngày.

· Tổng số ngày sản xuất là 20 ngày.
Sơ đồ tiến độ sản xuất mã hàng:

Chuẩn bị sản xuất ( 3 ngày )

                                             Công đoạn cắt ( 5 ngày ) 

                                                      Công đoạn may (15 ngày )

                                                               Công đoạn hoàn tất ( 10 ngày  )

CHƯƠNG II: THIẾT KẾ QUY TRÌNH CÔNG NGHỆ SẢN XUẤT MAY CÔNG NGHIỆP

(MÃ HÀNG GT41857 – ĐẦM BÂU LÁ SEN + BALÔ THỎ)

A. GIỚI THIỆU VÀ MÔ TẢ HÌNH DÁNG SẢN PHẨM

I. GIỚI THIỆU SẢN PHẨM

Mã hàng GT41857 là một sản phẩm thời trang dành cho các bé gái. Sản phẩm này được đưa vào sản xuất hàng loạt nhằm đáp ứng nhu cầu sử dụng của các bé gái có độ tuổi từ 1 đến 8. Sản phẩm là trang phục khá dễ mặc và phù hợp cho tất cả các bé từ điệu đà đến cá tính năng động. Những chiếc đầm xinh xắn có kết hợp phụ kiện là những chiếc balô thỏ dễ thương góp phần giúp bé rạng rỡ hơn, tự tin hơn và vô cùng duyên dáng.
II. HÌNH VẼ MÔ TẢ SẢN PHẨM:

·  ĐẦM CỔ SEN:
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THÂN TRƯỚC SẢN PHẨM
THÂN SAU SẢN PHẨM
· BALO:
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THÂN TRƯỚC SẢN PHẨM
THÂN SAU SẢN PHẨM

BẢNG THÔNG SỐ KÍCH THƯỚC NI MẪU CÁC SIZE 
CỦA MÃ HÀNG GT41857
ĐẦM CỔ SEN

	STT
	Vị trí đo
	Thông số ni mẫu

	
	SIZE
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	1
	Dài đầm
	47
	50
	53
	56
	59
	63
	67
	71

	2
	Hạ eo
	19
	20
	21
	22
	23
	24
	25
	26

	3
	Ngang vai
	21
	22
	23
	24
	25
	26
	27
	28

	4
	Kích ngực
	26
	27.5
	29
	30.5
	32
	33
	34
	35

	5
	Hạ nách
	12.5
	13
	13,5
	14
	14,5
	15
	15,5
	16

	6
	Vào cổ trước
	7
	7
	7,5
	7.5
	8
	8
	8.5
	8.5

	7
	Hạ cổ
	7
	7
	7.5
	7.5
	8
	8
	8.5
	8.5

	8
	Vào cổ sau
	1.5
	1.5
	2
	2
	2.5
	2.5
	3
	3

	9
	Hạ vai
	1
	1
	1
	1
	1.2
	1.2
	1.5
	1.5

	10
	Dây eo
	45
	45
	45
	45
	55
	55
	55
	55

	11
	Dài tùng
	28
	30
	32
	34
	36
	38
	40
	42

	12
	Rộng tùng
	112
	116
	120
	124
	128
	132
	136
	140

	13
	Ngang eo
	23
	24.5
	26
	27.5
	29
	30
	31
	32

	14
	Ngang bâu lá sen
	3.5
	3.5
	4.0
	4.0
	4.5
	4.5
	5.0
	5.0


BẢNG THÔNG SỐ KÍCH THƯỚC NI MẪU CÁC SIZE 
CỦA MÃ HÀNG GT41857

BALÔ THỎ
	STT
	            SIZE
Vị trí đo
	1-4
	5-8

	1
	Cao balo
	25
	28

	2
	Rộng balo
	23
	26

	3
	Dài đáy balo
	41
	44

	4
	Rộng đáy balo
	8
	8

	5
	Dài miệng balo
	40
	42

	6
	Rộng miệng balo
	4.5
	4.5

	7
	Dài dây đeo
	53
	56

	8
	Rộng dây đeo
	5
	5

	9
	Dài dây treo
	12
	14

	10
	Rộng dây treo
	4
	4

	11
	Dài nơ 
	6
	8

	12
	Rộng nơ
	4
	4

	13
	Dài mặt phối trước
	11
	12

	14
	Rộng mặt phối trước
	11
	12

	15
	Dài đáy túi
	31
	33

	16
	Rộng đáy túi
	7
	7

	17
	Dài miệng túi 
	25
	30

	18
	Rộng miệng túi
	4
	4

	19
	Dài tay thỏ
	7
	9

	20
	Rộng tay thỏ
	3
	5

	21
	Rộng dây viền
	2.5
	2.5

	22
	Dài dây viền balo
	90
	100

	23
	Dài dây viền túi
	45
	50


B. QUÁ TRÌNH CHUẦN BỊ SẢN XUẤT

I. CHUẨN BỊ SẢN XUẤT VỀ THIẾT KẾ

1. Sáng tác và chọn mẫu:
 Muốn đề xuất và chọn kiểu mẫu thời trang và hiện đại, ta phải có một quá trình nghiên cứu các khuynh hướng về các mẫu mốt trên thế giới như: khuynh hướng về màu sắc, kiểu dáng, chất liệu …. Những khuynh hướng này thay đổi theo thời gian, theo mùa… do đó ta phải nắm bắt kịp thời. Hàng năm các tạp chí vẽ các mẫu mốt trên thế giới đều đi trước một bước để hướng dẫn người tiêu dùng, do đó ta có thể coi các tạp chí này là những tài liệu quan trọng trong quá trình sáng tác mẫu.

 Sáng tác mẫu là vẽ phác họa về các kiểu mẫu quần áo, về các ý tưởng, về hình dáng, cách phối màu, cách sử dụng nguyên phụ liệu … lên giấy. Sau đó, các kiểu mẫu này được đưa ra hội đồng duyệt mẫu đánh giá. Khi đánh giá mẫu phải căn cứ vào 02 tiêu chuẩn sau :

· Mẫu phải phù hợp thời trang và thị hiếu người tiêu dùng.

· Mẫu phải có tính kinh tế cao, phù hợp với việc sản xuất công nghiệp.

    Một  kiểu mốt dù có hợp thời trang nhưng nếu quá cầu kỳ, phải thực hiện nhiều thao tác bằng tay hoặc đòi hỏi nhiều thiết bị đặc biệt thì cũng không được lựa chọn.

2. Nghiên cứu mẫu:
Trước khi tiến hành nghiên cứu mẫu, chúng ta phải lưu ý đến các yếu tố sau :

· Tìm hiểu về sản phẩm sẽ may: các vấn đề liên quan đến sản phẩm sắp được đưa vào sản xuất là đều không thể bỏ qua đối với mọi doanh nghiệp may. Khi nghiên cứu mẫu ta cần tiến hành lần lượt theo các yếu tố sau :

· Nguyên phụ liệu

· Thông số kích thước

· Kết cấu sản phẩm, cách phối màu

· Quy trình lắp ráp sản phẩm 

· Công tác chuẩn bị : tay nghề công nhân, trang thiết bị, …

· Tìm hiểu về đối tượng sử dụng : vấn đề này tuy không mang tính bắt buộc, nhưng nếu ta có những hiểu biết nhất định về đối tượng sử dụng thì hiệu quả sản xuất sẽ tăng lên rõ rệt. Việc tìm hiểu đối tượng sử dụng bao gồm :

· Tuổi tác, giới tính

· Nghề nghiệp

· Điều kiện xã hội

· Thị hiếu và phong tục tập quán

· Xu hướng thời trang

· Nghiên cứu độ co giãn của nguyên liệu mex: Để sản phẩm sau khi hoàn thành phải đảm bảo đúng thông số kích thước thì trước khi may ta phải biết được độ co giãn của nguyên liệu, mex sau những tác động như: giặt, ủi, may…để trong quá trình thiết kế có sự tính toán cho hợp lý.

· Thử nghiệm nguyên liệu:

 Theo lý thuyết khi sử dụng nghiệm thì phải cắt mẫu vải hình vuông có cạnh 50cm nhưng trên thực tế do tính chất phức tạp của các chi tiết đòi hởi độ chính xác cao, nhất là tại các đường cong của chi tiết như vòng nách, vòng cổ, đường ráp,…nên khi thử nghiệm ta sẽ phải cắt hai mẫu vải theo đúng kích thước của chi tiết (VD: thân trước áo) để có kết quả thử nghiệm chính xác. Sau đó, thử nghiệm theo các bước sau:

· Ủi bằng bàn ủi hơi và cho đi qua máy ép để tính độ co rút hoặc bai dãn, sự cấn bóng và khác màu của vải.

· Mang chi tiết thử nghiệm đi giặt để kiểm tra độ co rút của vải sau giặt

· May thử trên máy để biết tính phù hợp của kim máy và xem vải có bị cấn bóng hoặc trầy xước do bán lừa, chân vịt máy,…

· Thử nghiệm mex:

· Cắt một mẫu mex bằng chi tiết cần ép mex.

· Đưa mẫu vào ép thử trên máy ép.

· Ghi nhận lại các điều kiện ép như : loại máy, nhiệt độ, thời gian, áp suất đã sử dụng.

· Dùng tay lột thử hoặc vò mạnh xem có bong rộp không. Lúc chi tiết còn nóng khoảng 50°C ta tách mex và vải ra, nếu thấy lớp keo dính chảy đều ra toàn bộ bề mặt tiếp xúc thì đạt yêu cầu. Lúc chi tiết ép đã khô, nếu thấy kéo dính ở 2 bên mép vải của chi tiết thì chất lượng ép dán đạt yêu cầu.

· Đối chiếu vải đã ép keo với vải chưa ép keo để kiểm tra tính đổi màu của vải, độ co rút của vải sau ép keo.

· May thử chi tiết ép trên máy may xem có bị co rút hay thâm kim không.

· Nếu kiểm tra thấy sản phẩm ép không đạt yêu cầu thì ta có thể thử nghiệm lại với các điều kiện khác nhau.

· Nếu tình trạng bong rộp nhưng mẫu thử không bị cháy, không đổi màu nhiều thì có thể cho tăng nhiệt độ, tăng áp suất, hay tăng thời gian ép của máy lên sao cho phù hợp và ngược lại.

Chỉ được kết thúc thử nghiệm khi kết quả kiểm tra mẫu thử cho thấy sản phẩm ép đạt yêu cầu về : lực bám dính, không cháy, không thâm kim và không khác màu. Nếu đã qua ít nhất 4 lần thay đổi điều kiện mà kết quả kiểm tra mẫu thử vẫn chưa đạt yêu cầu thì vẫn phải thử nghiệm tiếp.

3. Thiết kế:

Thiết kế là xây dựng hình ảnh chi tiết của một size cụ thể ( thường là size trung bình).

· Cơ sở thết kế:

·    Sử dụng bảng vẽ phác họa

·    Hệ thống cỡ vóc

·    Công thức thiết kế

· Nguyên tắc thiết kế :Thiết kế chi tiết lớn trước, chi tiết nhỏ sau.

· Kết quả sau khi thiết kế :là ta nhận được bộ mẫu mỏng thành phẩm.Từ bộ mẫu mỏng bán thành phẩm đó ta cho ra tiếp được bộ mẫu thành phẩm(đã có đường may). Để không bị thiếu hay quên thì ta nên lập bảng thống kê số lượng chi tiết.

Những điểm khác biệt giữa thiết kế trong may công nghiệp và thiết kế trong may gia đình:

· Thiết kế trong may công nghiệp mang tính chất tiết kiệm nguyên liệu và thời gian sản xuất cao.
· Tránh những công việc làm bằng tay nhiều, thực hiện những thao tác nhanh và chính xác.
· Lắp ráp chính xác, không gọt sửa, các đường lắp ráp phải ăn khớp với nhau.
· Phải đảm bảo thông số kích thước và chất lượng sản phẩm.
· Đảm bảo vệ sinh công nghiệp.
· Thiết kế dựa trên hệ thống cỡ số để cung cấp sản phẩm cho thị trường rộng lớn.
BẢNG THÔNG SỐ KÍCH THƯỚC THÀNH PHẨM CÁC SIZE
CỦA MÃ HÀNG GT41857
ĐẦM CỔ SEN

	STT
	Vị trí đo
	Thông số ni mẫu

	
	SIZE
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	1
	Dài đầm
	47
	50
	53
	56
	59
	63
	67
	71

	2
	Hạ eo
	19
	20
	21
	22
	23
	24
	25
	26

	3
	Ngang vai
	21
	22
	23
	24
	25
	26
	27
	28

	4
	Kích ngực
	26
	27.5
	29
	30.5
	32
	33
	34
	35

	5
	Hạ nách
	12.5
	13
	13,5
	14
	14,5
	15
	15,5
	16

	6
	Vào cổ trước
	7
	7
	7,5
	7.5
	8
	8
	8.5
	8.5

	7
	Hạ cổ
	7
	7
	7.5
	7.5
	8
	8
	8.5
	8.5

	8
	Vào cổ sau
	1.5
	1.5
	2
	2
	2.5
	2.5
	3
	3

	9
	Hạ vai
	1
	1
	1
	1
	1.2
	1.2
	1.5
	1.5

	10
	Dây eo
	45
	45
	45
	45
	55
	55
	55
	55

	11
	Dài tùng
	28
	30
	32
	34
	36
	38
	40
	42

	12
	Rộng tùng
	112
	116
	120
	124
	128
	132
	136
	140

	13
	Ngang eo
	23
	24.5
	26
	27.5
	29
	30
	31
	32

	14
	Ngang bâu lá sen
	3.5
	3.5
	4
	4
	4.5
	4.5
	5
	5


BẢNG THÔNG SỐ KÍCH THƯỚC THÀNH PHẨM CÁC SIZE 
CỦA MÃ HÀNG GT41857

BALÔ THỎ
	STT
	            SIZE

Vị trí đo
	1-4
	5-8

	1
	Cao balo
	25
	28

	2
	Rộng balo
	23
	26

	3
	Dài đáy balo
	41
	44

	4
	Rộng đáy balo
	8
	8


	5
	Dài miệng balo
	40
	42

	6
	Rộng miệng balo
	4.5
	4.5

	7
	Dài dây đeo
	53
	56

	8
	Rộng dây đeo
	5
	5

	9
	Dài dây treo
	12
	14

	10
	Rộng dây treo
	4
	4

	11
	Dài nơ 
	6
	8

	12
	Rộng nơ
	4
	4

	13
	Dài mặt phối trước
	11
	12

	14
	Rộng mặt phối trước
	11
	12

	15
	Dài đáy túi
	31
	33

	16
	Rộng đáy túi
	7
	7

	17
	Dài miệng túi 
	25
	30

	18
	Rộng miệng túi
	4
	4

	19
	Dài tay thỏ
	7
	9

	20
	Rộng tay thỏ
	3
	5

	21
	Rộng dây viền
	2.5
	2.5

	22
	Dài dây viền balo
	90
	100

	23
	Dài dây viền túi
	45
	50


CÔNG THỨC THIẾT KẾ MÃ HÀNG GT41857
· ĐẦM CỔ SEN
· Thân trước:

AB: Dài áo= Số đo= 23cm
AA1: Vào cổ trước= Số đo= 8cm

AA2: Hạ cổ= Số đo= 8cm

AC: Ngang vai= ½ số đo= 12.5cm
CC1: Hạ vai= Số đo= 1.2cm

C1D: Hạ nách= Số đo= 14.5cm

NN1: Kích ngực= ½ số đo= 16cm

AE: Hạ eo= Số đo= 19cm

EE1: Ngang eo= ½ số đo= 14.5cm
E1E2: Sa vạt= 1cm
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· Thân Sau:
AB: Dài áo= Số đo= 23cm

AA1: Vào cổ sau= Số đo= 2.5cm

AA2: Hạ cổ= Số đo= 8cm

AC: Ngang vai= ½ số đo= 12.5cm

CC1: Hạ vai= Số đo= 1.2cm

C1D: Hạ nách= Số đo= 14.5cm

NN1: Kích ngực= ½ số đo= 16cm

AE: Hạ eo= Số đo= 19cm

EE1: Ngang eo= ½ số đo= 14.5cm

E1E2: Sa vạt= 1cm
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· Tùng Đầm:
AB= CD: Dài tùng= số đo= 36cm

AD=BC: Ngang tùng= số đo= 128cm

[image: image8.png]TUNG PAM X1





· Cổ Áo:
· Đặt đầu vai thân sau lệch so với đầu vai thân trước là 2cm.

· Vẽ lại vòng cổ áo cho tròn.

· Vẽ bâu theo vòng cổ áo và cách đều cổ áo 4.5cm.

[image: image9.png]



· Dây Viền Cổ + Dây Viền Nách+ Dây Eo
· Dây Viền Cổ cắt góc 45 độ (dài 47cm x rộng 2.5 cm).
· Dây Viền Nách cắt góc 45 độ (dài 80cm x rộng 2.5 cm).
· Dây Eo x2 ( dài 54cmx rộng 6cm).
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· BALÔ THỎ:
· Mặt trước x1 (cao 28cm x ngang 26cm)
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· Mặt sau x1 (cao 28cm x ngang 26cm)
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· Đáy balô 1 x 1 
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· Miệng túi 1 x 2
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· Dây balô 1 x2
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· Dây đeo balô 2 x2
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· Dây treo x1
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· Mặt phối trước x1
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· Đáy túi phối x1
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· Miệng túi phối x2
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· Nơ phối x2
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· Tay thỏ phối 1 x 4
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· Dây viền


Dây Viền balô cắt góc 45 độ (dài 100cm x rộng 2.5 cm).


Dây Viền túi thỏ cắt góc 45 độ (dài 50cm x rộng 2.5 cm).
BẢNG THỐNG KÊ SỐ LƯỢNG CHI TIẾT
· Đầm Cổ Sen

	Nguyên liệu
	STT
	Tên chi tiết
	Số lượng chi tiết
	Ghi chú



	Vải chính
	1
	Thân trước áo 
	1
	Canh sợi dọc

	
	2
	Thân sau áo
	2
	Canh sợi dọc

	
	3
	Tùng đầm
	1
	Canh sợi dọc

	
	4
	Bâu lá sen
	4
	Canh sợi dọc

	
	5
	Dây eo
	2
	Canh sợi dọc

	
	6
	Dây viền cổ
	1
	Canh sợi 45 độ

	
	7
	Dây viền nách
	2
	Canh sợi 45 độ

	Tổng cộng
	13 chi tiết


· Balô

	Nguyên liệu
	STT
	Tên chi tiết
	Số lượng chi tiết
	Ghi chú



	Vải chính
	1
	Mặt trước 
	1
	Canh sợi dọc

	
	2
	Mặt sau 
	1
	Canh sợi dọc

	
	3
	Đáy balô 1
	1
	Canh sợi dọc

	
	4
	Miệng túi 1
	2
	Canh sợi dọc

	
	5
	Dây đeo balô 1
	2
	Canh sợi dọc

	
	6
	Dây đeo balô 2
	2
	Canh sợi dọc

	
	7
	Dây treo
	1
	Canh sợi dọc

	
	8
	Dây Viền balô
	1
	Canh sợi 45 độ

	
	9
	Dây Viền túi
	1
	Canh sợi 45 độ

	Tổng cộng
	12 chi tiết

	Vải phối 1
	1
	Mặt phối trước
	1
	Canh sợi dọc

	
	2
	Đáy túi phối
	1
	Canh sợi dọc

	
	3
	Miệng túi phối
	2
	Canh sợi dọc

	
	4
	Nơ phối
	1
	Canh sợi dọc

	
	5
	Tai thỏ phối 1
	4
	Canh sợi dọc

	Tổng cộng
	9 chi tiết

	Vải phối 2
	1
	Nơ phối
	1
	Canh sợi dọc

	
	2
	Tai thỏ phối 2
	2
	Canh sợi dọc

	Tổng cộng
	3 chi tiết

	Keo dựng
	1
	Mặt trước 
	1
	Canh sợi dọc

	
	2
	Mặt sau 
	1
	Canh sợi dọc

	
	3
	Đáy balô 1
	1
	Canh sợi dọc

	
	4
	Miệng túi 1
	2
	Canh sợi dọc

	
	5
	Mặt phối trước
	1
	Canh sợi dọc

	
	6
	Đáy túi phối
	1
	Canh sợi dọc

	
	7
	Miệng túi phối
	2
	Canh sợi dọc

	
	8
	Tai thỏ phối 1
	2
	Canh sợi dọc

	Tổng cộng
	11 chi tiết


BẢNG GIA ĐƯỜNG MAY
· Đầm Cổ Sen

	Vị trí
	Độ lớn (cm)
	Vị trí
	Độ lớn (cm)

	Thân trước áo
	Thân sau áo

	Vòng cổ
	0.5
	Vòng cổ
	0.5

	Vai con
	1
	Vai con
	1

	Vòng nách 
	0
	Vòng nách 
	0

	Đường sườn 
	1
	Đường sườn 
	1

	Lai áo
	1
	Lai áo
	1

	Bâu lá sen
	Đường dây kéo
	1

	Vòng cổ
	0.5
	Dây eo

	Đường bao ngoài 
	1
	Xung quanh
	0.5

	Tùng đầm
	
	

	Đường nối eo
	1
	
	

	Đường sườn
	1
	
	

	Lai đầm
	3
	
	


· Balô
	Vị trí
	Độ lớn (cm)
	Vị trí
	Độ lớn (cm)

	May nơ
	0.5
	Viền lé có dây gân mặt thỏ
	0.5

	Lượt dây kéo vào mặt thỏ
	0.7
	May đáy túi 1 vào dây kéo
	0.7

	Đúp vành vào mặt thỏ
	0.5
	May tay thỏ
	0.5

	May định hình mặt thỏ, tay thỏ vào mặt trước
	0.5
	Lượt dây kéo vào balo
	0.7

	May đáy túi vào dây kéo balo
	0.7
	Đúp vành vào balo
	0.7

	May dây 1
	0.5
	May dây 2
	0.5

	Khóa dây khoen
	0.5
	May dây treo
	0.5

	Lượt định hình dây treo vào thân sau balo
	0.5
	May đáp sau balo vào vành balo
	0.7


4. May mẫu:
· Mục đích của người may mẫu :

· Nghiên cứu quy cách lắp ráp và thao tác để cải tiến quy trình may tiến tiến nhất, kiểm tra độ co rút của vải để chỉnh sữa, kiểm tra độ rập có đầy đủ chi tiết hay không.

· Khảo sát định mức nguyên phụ liệu và định mức thời gian hoàn thành sản phẩm.

· Nhiệm vụ và nguyên tắc của người may mẫu :

· Phải tuyệt đối trung thành với mẫu mỏng trong khi cắt như canh sợi, và kỹ thuật ghi trên mẫu.

· Trong khi may phải vận dụng hiểu biết và kinh nghiệm, nghiệp vụ chuyên môn để xác định sự ăn khớp giữa các bộ phận. Phải nắm vững yêu cầu kỹ thuật và quy cách lắp ráp.

· Khi phát hiện có gì bất hợp lý trong lắp ráp hoặc bán thành phẩm thừa thiếu phải bào cáo với người thiết kế để họ trực tiếp xem xét và chỉnh mẫu. Không được phép tùy tiện sửa mẫu khi chưa thống nhất của người thiết kế mẫu.

· Trong trường hợp giữa mẫu chuẩn và tiêu chuẩn kỹ thuật có sự khác biệt lớn phải báo cáo với phụ trách để có biện pháp xử lý kịp thời.

Mẫu may xong phải kiểm tra lại, nếu đạt yêu cầu thì tiến hành làm các bước tiếp theo.

5. Nhảy mẫu:
Trong sản xuất công nghiệp, mỗi mã hàng ta phải sản xuất rất nhiều cỡ vóc. Dựa vào cỡ trung bình (cỡ đã thiết kế) để nhảy ra các cỡ còn lại (cỡ lớn hơn và nhỏ hơn).

    Trong khi nhảy cỡ (size) ta phải xác định được các yếu tố:

· Độ chênh lệch kích thước giữa các size

· Hai trục ngang và đọc cố định, các điểm cần nhảy của mẫu.

· Xác định cự ly dịch chuyển của các điểm cơ bản. Cự ly này phụ thuộc vào bảng thông số kích thước của các size ta tính được độ chênh lệch giữa các size và dựa vào công thức thiết kế mà ta xác định được cự ly dịch chuyển của các điểm. Sau  khi đã xác định xong các điểm mới thì nối các điểm này lại sao cho hợp lý thì được 1 size mới. 

ĐỘ CHÊNH LỆCH KÍCH THƯỚC GIỮA CÁC SIZE (cm)
· Đầm cổ sen:
	STT
	Vị trí đo
	SIZE

	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	1
	Dài đầm
	-3
	-3
	-3
	-3
	0
	3
	3
	3

	2
	Hạ eo
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	1
	1
	1

	3
	Ngang vai
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	1
	1
	1

	4
	Kích ngực
	-1.5
	-1.5
	-1.5
	-1.5
	0
	1
	1
	1

	5
	Hạ nách
	-0.5
	-0.5
	-0.5
	-0.5
	0
	0.5
	0.5
	0.5

	6
	Vào cổ trước
	0
	-0.5
	0
	-0.5
	0
	0
	0.5
	0

	7
	Hạ cổ
	0
	-0.5
	0
	-0.5
	0
	0
	0.5
	0

	8
	Vào cổ sau
	0
	-0.5
	0
	-0.5
	0
	0
	0.5
	0

	9
	Hạ vai
	0
	-0.3
	0
	-0.3
	0
	0
	0.3
	0

	10
	Dây eo
	-10
	-10
	-10
	-10
	0
	0
	0
	0

	11
	Dài tùng
	-2
	-2
	-2
	-2
	0
	2
	2
	2

	12
	Rộng tùng
	-4
	-4
	-4
	-4
	0
	4
	4
	4

	13
	Ngang eo
	-1.5
	-1.5
	-1.5
	-1.5
	0
	1
	1
	1

	14
	Ngang bâu
	-1
	-1
	-0.5
	-0.5
	0
	0
	0.5
	0.5


· Balô
	STT
	            SIZE

Vị trí đo
	1-4
	5-8

	1
	Cao balo
	-3
	0

	2
	Rộng balo
	-3
	0

	3
	Dài đáy balo
	-3
	0

	4
	Rộng đáy balo
	0
	0

	5
	Dài miệng balo
	-2
	0

	6
	Rộng miệng balo
	0
	0

	7
	Dài dây đeo
	-3
	0

	8
	Rộng dây đeo
	0
	0

	9
	Dài dây treo
	-2
	0

	10
	Rộng dây treo
	0
	0

	11
	Dài nơ 
	-2
	0

	12
	Rộng nơ
	0
	0

	13
	Dài mặt phối trước
	-1
	0

	14
	Rộng mặt phối trước
	-1
	0

	15
	Dài đáy túi
	-2
	0

	16
	Rộng đáy túi
	0
	0

	17
	Dài miệng túi 
	-5
	0

	18
	Rộng miệng túi
	0
	0

	19
	Dài tay thỏ
	-2
	0

	20
	Rộng tay thỏ
	-2
	0

	21
	Rộng dây viền
	0
	0

	22
	Dài dây viền balo
	-10
	0

	23
	Dài dây viền túi
	-5
	0


· NHẢY SIZE ĐẦM CỔ SEN
· THÂN TRƯỚC
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· THÂN SAU:
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· TÙNG ĐẦM:
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· BÂU LÁ SEN:
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· DÂY EO:
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· NHẢY SIZE BALÔ:

· MẶT TRƯỚC BALÔ:
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· MẶT SAU BALÔ:
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· ĐÁY BALO 1:
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· MIỆNG BALO 1:
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· DÂY ĐEO BALO 1:
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· DÂY ĐEO BALO 2:
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· DÂY TREO BALO:
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· MẶT PHỐI TRƯỚC:
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· ĐÁY TÚI PHỐI:
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· MIỆNG TÚI PHỐI:
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· TAY THỎ PHỐI:
[image: image38.png]



6. Cắt mẫu cứng:
· Mục đích: là tạo ra các bộ mẫu cứng dùng cho sản xuất.

· Cắt mẫu cứng là dùng bộ mẫu mỏng đã được thiết kế sao lại lên giấy cứng sau đó cắt chúng theo đúng mẫu, ta có bộ mẩu cứng gồm đầy đủ các chi tiết của sản phẩm và phải sao nhiều bộ mẫu cứng của các size để cung cấp cho các bộ phận cần thiết như bộ phận GSĐ. Phân xưởng cắt, phân xưởng may và lưa lại phòng kĩ thuật. 

· Các loại mẩu cứng:

·  Mẫu thành phẩm: Mẫu có kích thước đúng bằng kích thước của các chi tiết sau khi may. Nó được sử dụng để kiểm tra chất lượng sản phẩm hoặc độ ăn khớp giữa các đường ráp nối.

·  Mẫu bán thành phẩm: Mẫu có kích thước là kích thước của mẫu thành phẩm có tính thêm cả đường may. Mẫu này phục vụ cho việc GSĐ, bộ phận sang sơ đồ lên bàn trải vải, kiểm tra các chi tiết cắt...

·  Mẫu hỗ trợ: là mẩu đục dấu, mẫu bấm dấu, mẫu vẽ lại, mẫu ủi... Có tác dụng lấy dấu ủi định hình...

· Các bước công việc phải làm:

· Kiểm tra lại bộ mẩu đã thiết kế về thông số kích thước, độ gia đường may, kiểu dáng của sản phẩm, sự ăn khớp của các đường ráp nối... Để phát hiện kiệp thời những sai sót của mẫu thiết kế, nhảy mẫu.

· Dùng bút mực hay bút chì kẻ đúng theo mẫu mỏng, nét kẻ phải sắc nét, xong ghi ngay ký hiệu mã hàng, đường canh sợi, cỡ số lên mẫu. Hoặc dùng giấy mỏng bấm trực tiếp lên giấy cứng.

· Dùng kéo cắt đúng theo cạnh trong của đường kẻ (cắt mất đường kẻ) hay ắt ngay trên đường kẻ của mẫu mềm.

· Tuyệt đối trung thành với mẫu mỏng, không được phép sủa chữa mẫu.

· Mẫu cắt xong phải kiểm tra toàn bộ các thân có bằng nhau không, so lại với các đường lắp ráp xem có khớp hay không, kiểm tra lại các dấu bấm, đục lỗ có đúng quy định không.

· Dùng các dấu đóng ký hiệu và các cỡ số cùng ký hiệu về hướng canh sợi trên mặt phải sản phẩm, sau đó xem lại các chi tiết xem có chi tiết nào không đúng chiều vải.

· Lập bảng hướng dẫn sử dụng mẫu, ghi đầy đủ chi tiết của sản phẩm trên thân trước, thân sau hoặc kê ở bảng giấy rời. 

· Đục lỗ, cột đầy đủ các chi tiết của cùng một size vào một cụm.

7. Giác sơ đồ (GSĐ):

· Giác sơ đồ là sắp xếp hình vẽ các chi tiết của các sản phẩm trên khung sơ đồ, đảm bảo sao cho đúng canh vải đúng chiều hướng và đạt yêu cầu về mức độ tiêu hao cho phép.
· Các phương pháp giác sơ đồ:
· Giác bằng tay

Căn cứ vào phiếu GSĐ để: 

· Xác định khổ giấy theo khổ vải sao cho khổ giấy lớn hơn khổ vải.

· Xác định loại, số lượng và định mức sơ đồ để chuẩn bị giấy giác.

Trải giấy lên bàn GSĐ sao cho: 

· Mỗi lần trải không quá 5 lớp giấy.

· Các lớp giấy trải chồng khích lên nhau, giữa ai lớp giấy là giấy than.
· Vuốt thẳng mặt giấy và dùng kẹp giấy hoặc ghim bấm kẹp lớp giấy lại với nhau. 

Lấy dấu 2 đầu sơ đồ:

· Dùng eke kẻ vuông góc ngang qua khổ giấy ở một đầu.

· Dựa vào định mức sơ bộ để làm dấu tạm thời, ở đầu còn lại đặt cây thước ngang qua khổ sơ đồ (sau khi giác xong mới kẻ đầu bàn).
Lấy dấu khổ sơ đồ:

· Lấy một bên mép giấy làm chuẩn.

· Đặt thước đo vuông góc với mép chuẩn để lấy dấu khổ sơ đồ theo khổ vải.

· Lấy dấu từng đoạn từ 80cm đến 100cm theo chiều dài.
· Dùng thước kẻ nối thằng các dấu đã lấy với nhau để tạo đường biên hồ sơ còn lại.

Kiểm tra rập:

· Kiểm tra trên chi tiết, ký hiệu, số hiệu, tên mã hàng, ngày tháng trên mẫu rập và đối chiếu với các phiếu chi tiết.
· Kiểm tra số lượng chi tiết và số lượng cỡ vóc, đồng thời kiểm tra đối xứng của từng cập chi tiết.

Giác sơ đồ:

· Tất cả các mặt rập có ký hiệu phải lật lên trên.

· Sắp xếp các chi tiết rập vào trong khung sơ đồ sao cho:

· Chi tiết lớn: như thân trước áo, thân sau áo, tùng đầm, dây viền, mặt trước balo, mặt sau balo, mặt phối trước, đáy balo, miệng dây kéo, dây balo,đáy túi phối, dây eo được xếp trước.
· Chi tiết nhỏ: như bâu lá sen, nơ mặt phối, tay thỏ phối, dây treo, được sắp xếp vào các chỗ trống trên sơ đồ.
· Chiều hướng của rập phải tuân thủ theo hướng dẫn trên phiếu điều tiết chi tiết.

· Sơ đồ sau được sắp xêp sao cho không có nhiều khoảng trắng và không vượt quá định mức cho phép. 

· Dùng viết chì hoặc viết mực để vẽ sơ đồ theo hình các chi tiết rập đã đặt trên giấy.
· Dường canh sợi của chi tiết phải song song với  biên sơ đồ.
· Đường vẽ phải sát mép rập.

· Vẽ và chấm đầy đủ các dấu như rập.

· Sau khi vẽ xong chi tiết phải ghi đầy đủ các ký hiệu hoặc số hiệu trên rập vào giấy GSĐ.

· Kiểm tra lại số lượng chi tiết của từng cỡ vóc mỗi loại, hướng cánh sợi và các chi tiết đối xứng.

· Đo chiều dài sơ đồ để ghi số tiêu hao vào sơ đồ.

· Ghi rõ vào sơ đồ các ký hiệu : mã hàng, số lượng áo kèm theo sơ đồ, khổ sơ đồ, vải chính, ký hiệu vải chính, keo.

·    Giác sơ đồ trên máy vi tính

   GSĐ trên máy tính là quá trình sắp xếp các chi tiết mẫu vào một diện tích tượng trưng cho tấm vải để cắt sản phẩm. Nhiệm vụ là sắp xếp các chi tiết sao cho hiệu quả sử dụng nguyên liệu là cao nhất.

    Hệ thống GSĐ AccMacrk: phần mềm chuyên dùng để thiết kế, nhảy size chỉnh sửa mẫu, GSĐ và lưu dữ liệu.Phần mềm này gồm 3 phần :

· Sytem Management: quản lý hệ thống và lưu trữ dữ liệu.

· PDS: ứng dụng để thiết kế mẫu, nhảy size, chỉnh sửa mẫu.

· Maker Making : ứng dụng để GSĐ.

  Giác sơ đồ trên máy tính cho chúng ta hiệu quả GSĐ là tối ưu nhất bằng phương pháp tự động hay tương tác (người tự GSĐ) với các chức năng:

· Tạo và điều khiển các chi tiết theo nhóm.

· Tự động căn kẻ vải caro.

· Thêm khoảng đệm và các khoảng cắt phá.

· Áp dụng được từ các sơ đồ tương tự.

· Kiểm soát số lượng các chi tiết và nhắc khi giác sót chi tiết

· Cho phép xoay canh sợi hay chồng mép chi tiết,…

Quy trình giác:

Dựa vào bảng điều tiết chi tiết cắt và phiếu điều tiết GSĐ ta nhập các thông số có liên quan đến mã hàng GT41857 đang làm vào máy:

· Khách hàng :……………….

· Mã hàng : GT41857
· Tên chi tiết : thân trước áo, thân sau áo, tùng đầm, dây viền, mặt trước balo, mặt sau balo, đáy balo, miệng dây kéo, dây balo,đáy túi phối, dây eo,… của sản phẩm

· Canh sợi : canh dọc.

Nhập vào máy bảng số hóa :

· Bảng số hóa được nối với hệ thống AccuMark giúp chúng ta nhập mẫu và các thông số có liên quan đến các chi tiết mẫu như: tên và mô tả chi tiết, chu vi chi tiết, các đường nội vi, các dấu định vị, dấu bấm, bước cỡ nhảy,…

· Bằng các kỹ thuật khác nhau mà ta có thể nhập một cỡ gốc cơ bản hay nhập lồng các cỡ (mẫu rập mềm đã nhảy size).

· Có thể cho máy tự động giác hoặc do nhân viên GSĐ giác.

   Trình tự GSĐ : sắp xếp các chi tiết lớn trước, các chi tiết nhỏ sau để hiệu quả GSĐ là cao nhất.

   Đặt tên cho sơ đồ :có nhiều cách đặt tên như sau :

· Tên mã hàng - số thứ tự sơ đồ - tỷ lệ cỡ vóc.

· Tên rập - mã hàng - số thứ tự của sơ đồ.

· Tên mã hàng - tỷ lệ cỡ vóc - khổ vải.

· Tên mã hàng - tỷ lệ cỡ vóc.

· Tên rập - số thứ tự của sơ đồ.

· Tên rập – tỉ lệ cỡ vóc.

  Phiếu điều tiết giác sơ đồ gồm có :

· Tên khách hàng :………

· Mã hàng : GT41857
· Sản lượng 984 sản phẩm

· Sử dụng mẫu rập GT41857 loại nguyên phụ liệu : vải chính, vải phối 1, vải phối 2, keo dựng.

· Vải chính : khổ 1.43m
· Vải phối 1: khổ 1.42m

· Vải phối 2: khổ 1.42m
· Keo dựng : khổ 1.6m

· Định mức là định mức cho phép GSĐ

· Đối với mã hàng GT41857, em có 4 sơ đồ và giác bằng máy.
· Sơ đồ 1 (sơ đồ vải chính): 1+2+3+4+5+6+7+8 (gồm 1 sản phẩm size 1, 1 sản phẩm size 2, 1 sản phẩm size 3, 1 sản phẩm size 4, 1 sản phẩm size 5, 1 sản phẩm size 6, 1 sản phẩm size 7, 1 sản phẩm size 8) dài 7,2m, khổ vải là 1.43m.
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· SƠ ĐỒ DÂY VIỀN
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· Sơ đồ 2 (sơ đồ vải phối 1): 1+2+3+4+5+6+7+8 (gồm 1 sản phẩm size 1, 1 sản phẩm size 2, 1 sản phẩm size 3, 1 sản phẩm size 4, 1 sản phẩm size 5, 1 sản phẩm size 6, 1 sản phẩm size 7, 1 sản phẩm size 8) dài 0.7m, khổ vải là 1.42m. 
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· Sơ đồ 3 (sơ đồ vải phối 2): 1+2+3+4+5+6+7+8 (gồm 1 sản phẩm size 1, 1 sản phẩm size 2, 1 sản phẩm size 3, 1 sản phẩm size 4, 1 sản phẩm size 5, 1 sản phẩm size 6, 1 sản phẩm size 7, 1 sản phẩm size 8) dài 0,2m, khổ vải là 1.42m. 
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· Sơ đồ 4 (sơ đồ keo dựng): 1+2+3+4+5+6+7+8 (gồm 1 sản phẩm size 1, 1 sản phẩm size 2, 1 sản phẩm size 3, 1 sản phẩm size 4, 1 sản phẩm size 5, 1 sản phẩm size 6, 1 sản phẩm size 7, 1 sản phẩm size 8) dài 1.7m, khổ vải là 1.6m.
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· Tính số công nhân và thiết bị cho công đoạn chuẩn bị về thiết kế mẫu

· Bảng quy trình công đoạn về thiết kế mẫu :

	STT
	Tên bước
 công việc
	TGĐM(giờ)
	Thiết bị
	Hệ số CN

	1
	Nghiên cứu mẫu
	7
	Bàn thiết kế
	0.29

	2
	Thiết kế mẫu
	11
	Bàn thiết kế, máy vi tính
	0.46

	3
	May mẫu
	14
	Máy 1 kim +Bàn ủi
	0.58

	4
	Nhảy mẫu
	36
	Bàn thiết kế, máy vi tính
	1.5

	5
	Cắt mẫu cứng
	6
	Bàn thiết kế
	0.25

	6
	Giác sơ đồ
	8
	Máy vi tính, máy in, bảng số hóa
	0.34

	Tổng thời gian chuẩn bị thiết kế
	82
	
	


 Bảng quy trình thiết kế mẫu

Tính số công nhân:

      +   Số công  nhân cho cả công đoạn chuẩn bị thiết kế :

Số công nhân = tổng thời gian CBTK /(số ngày làm việc*thời gian làm việc 1 ngày)

                 =82/(3 * 8) =3.926(lao động )

Như vậy số công nhân cần cho công đoạn chuẩn bị thiết kế là 4 người.
      +   Tính hệ số công nhân(HSCN) cho từng bước công việc: Sử dụng công thức:

HSCN = Thời gian bước công việc / (số ngày làm việc * Thời gian làm việc 1 ngày)

VD : HSCNnghiên cứu mẫu =7/(3 * 8) =0.29

Bảng phân công lao động cho công đoạn thiết kế mẫu
	STT
	Tên bước công việc
	TGĐM (giờ)
	Thiết bị
	Hệ số CN
	Số lao động

	1
	1,Nghiên cứu mẫu
	7
	Bàn thiết kế(làm việc)
	0.29
	2

	
	2, Thiết kế mẫu
	11
	Bàn thiết kế(làm việc)
	0.46
	

	
	3,Nhảy mẫu
	8
	Bàn thiết kế, máy vi tính
	1.5
	

	
	
	
	
	2.25
	

	2
	4, May mẫu
	14
	Máy 1 kim + Bàn ủi
	0.58
	1

	3
	5, cắt mẫu cứng
	6
	Bàn thiết kế,máy vi tính
	0.25
	1

	
	6,Giác sơ đồ
	16
	Máy vi tính, máy in, bảng số hóa
	0.34
	

	
	
	
	
	0.59
	

	Tổng thời gian chuẩn bị thiết kế
	62
	
	
	


Bảng thông số kích thước thiết bị công đoạn chuẩn bị thiết kế
	STT
	Loại thiết bị
	Số lượng
	Kích thước D*R (m)

	1
	Bàn thiết kế
	1
	2.5 * 2

	2
	Bàn làm việc
	3
	1.2 * 0.6

	3
	Bảng số hóa
	1
	1.5 *0.5

	4
	Máy vẽ sơ đồ
	1
	2.5 *0.6

	5
	Máy 1 kim
	1
	1.2 * 0.6

	6
	Ghế ngồi
	5
	1.2 *0.4

	7
	Bàn để ủi
	1
	1.3 *0.8


SƠ ĐỒ BỐ TRÍ CÁC VỊ TRÍ LÀM VIỆC CỦA CÔNG ĐOẠN CBTK











Như vậy, kích thước của phòng chuẩn bị thiết kế là:

Dài=1 + 2.5 +1 +1.2 +0.8 +1.2 +1 =8.7 m

Rộng= 0.5 +0.5 +0.8 +0.6 +2 +2 +1 =7.4 m

     Diện tích của phòng CBTK = 8.7 *7.4 = 64.38 m2
II. CHUẨN BỊ SẢN XUẤT VỀ CÔNG NGHỆ

   Mỗi sản phẩm khi đưa vào sản xuất may công nghiệp đều kèm theo một số tài liệu văn bản nhất định. Các tài liệu này có nhiệm vụ quy định rõ những yêu cầu kỹ thuật trong tổ chức quy trình sản xuất nhằm đảm bảo cho sản phẩm có chất lượng đúng và ổn định,và là cơ sở để kiểm soát sản xuất. Chuẩn bị tốt về mặt công nghệ sẽ giúp sản xuất có năng xuất cao, chất lượng tốt, tránh lãng phí về nguyên liệu và những sai phạm đáng tiếc. Tất cả những tài liệu kỹ thuật về công nghệ thường do phòng kỹ thuật xây dựng, bao gồm các tài liệu sau:

1) Hình vẽ mô tả mẫu

2) Bảng thông số kích thước

3) Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật  may

4) Bảng định mức nguyên phụ liệu

5) Bảng quy trình may

6) Bảng quy trình công nghệ

7) Bảng phân công lao động

8) Thiết kế chuyền

9) Bố trí mặt bằng

Nội dung

1. Hình vẽ mô tả mẫu :

      Giới thiệu về mẫu đưa vào sản xuất, gồm mặt trước và mặt sau của sản phẩm, nếu cần thiết thì sẽ thêm bộ phận của mẫu từ bên trong hay hình vẽ mô tả một chi tiết cụ thể.Trên hình vẽ thể hiện đầy đủ những phần thấy được trên mặt ngoài của sản phẩm bao gồm: các đường ráp nối, các đường diễu,…..kèm theo hình vẽ còn có những thông tin về mẫu như : tính chất, màu sắc của nguyên phụ liệu, loại size sử dụng, loại đường may,…

2. Bảng thống kê kích thước :

     Liệt kê những vị trí đo trên sản phẩm, cách đo, độ sai lệch cho phép của phép đo.Bảng thông số kích thước được sử dụng để kiểm tra mẫu mỏng, kiểm tra sản phẩm, trong quá trình sản xuất, giao nhận thành phẩm.

BẢNG THÔNG SỐ KÍCH THƯỚC CÁC SIZE CỦA MÃ HÀNG GT41857
ĐẦM CỔ SEN

	STT
	Vị trí đo
	Thông số ni mẫu

	
	SIZE
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	1
	Dài đầm
	47
	50
	53
	56
	59
	63
	67
	71

	2
	Hạ eo
	19
	20
	21
	22
	23
	24
	25
	26

	3
	Ngang vai
	21
	22
	23
	24
	25
	26
	27
	28

	4
	Kích ngực
	26
	27.5
	29
	30.5
	32
	33
	34
	35

	5
	Hạ nách
	12.5
	13
	13,5
	14
	14,5
	15
	15,5
	16

	6
	Ngang cổ
	7
	7
	7,5
	7.5
	8
	8
	8.5
	8.5

	7
	Hạ cổ
	7
	7
	7.5
	7.5
	8
	8
	8.5
	8.5

	8
	Ngang cổ sau
	1.5
	1.5
	2
	2
	2.5
	2.5
	3
	3

	9
	Hạ vai
	1
	1
	1
	1
	1.2
	1.2
	1.5
	1.5

	10
	Dây eo
	45
	45
	45
	45
	55
	55
	55
	55

	11
	Dài tùng
	28
	30
	32
	34
	36
	38
	40
	42

	12
	Rộng tùng
	112
	116
	120
	124
	128
	132
	136
	140

	13
	Ngang eo
	23
	24.5
	26
	27.5
	29
	30
	31
	32

	14
	Ngang bâu lá sen
	3.5
	3.5
	4
	4
	4.5
	4.5
	5
	5


BẢNG THÔNG SỐ KÍCH THƯỚC CÁC SIZE CỦA MÃ HÀNG GT41857

BALÔ THỎ
	STT
	            SIZE

Vị trí đo
	1-4
	5-8

	1
	Cao balo
	25
	28

	2
	Rộng balo
	23
	26

	3
	Dài đáy balo
	41
	44

	4
	Rộng đáy balo
	8
	8

	5
	Dài miệng balo
	40
	42

	6
	Rộng miệng balo
	4.5
	4.5

	7
	Dài dây đeo
	53
	56

	8
	Rộng dây đeo
	5
	5

	9
	Dài dây treo
	12
	14

	10
	Rộng dây treo
	4
	4

	11
	Dài nơ 
	6
	8

	12
	Rộng nơ
	4
	4

	13
	Dài mặt phối trước
	11
	12

	14
	Rộng mặt phối trước
	11
	12

	15
	Dài đáy túi
	31
	33

	16
	Rộng đáy túi
	7
	7

	17
	Dài miệng túi 
	25
	30

	18
	Rộng miệng túi
	4
	4

	19
	Dài tay thỏ
	7
	9

	20
	Rộng tay thỏ
	3
	5

	21
	Rộng dây viền
	2.5
	2.5

	22
	Dài dây viền balo
	90
	100

	23
	Dài dây viền túi
	45
	50


3. Tiêu chuẩn kỷ thuật:

Là văn bản yêu cầu những tiêu chuẩn kỹ thuật nhằm đảm bảo chất lượng sản phẩm trong quá trình sản xuất do phòng kỹ thuật đề ra hay do khách hàng yêu cầu. Gồm có:

a) Tiêu chuẩn kỹ thuật may:

Bao gồm quy định về các đường may, mũi may, loại máy, chiều dài, đường lại mũi, yêu cầu kỹ thuật về đường may được xem là hoàn chỉnh, quy định về lắp ráp (dùng ký hiệu).
b) Tiêu chuẩn giác sơ đồ:

Bảng thông kê các chi tiết của sản phẩm, ký hiệu chi tiết, số lượng chi tiết, hướng canh sợi của chi tiết và những yêu cầu kỹ thuật cần thiết trong khi GSĐ. Sơ đồ được phép lệch canh sợi 1 % mà không ảnh hướng đến chất lượng sản phẩm. Tiêu chuẩn này phải cung cấp cho bộ phận GSĐ.
BẢNG THỐNG KÊ SỐ LƯỢNG CHI TIẾT
· Đầm Cổ Sen

	Nguyên liệu
	STT
	Tên chi tiết
	Số lượng chi tiết
	Ghi chú



	Vải chính
	1
	Thân trước áo 
	1
	Canh sợi dọc

	
	2
	Thân sau áo
	2
	Canh sợi dọc

	
	3
	Tùng đầm
	1
	Canh sợi dọc

	
	4
	Bâu lá sen
	4
	Canh sợi dọc

	
	5
	Dây eo
	2
	Canh sợi dọc

	
	6
	Dây viền cổ
	1
	Canh sợi 45 độ

	
	7
	Dây viền nách
	2
	Canh sợi 45 độ

	Tổng cộng
	13 chi tiết


· Balô

	Nguyên liệu
	STT
	Tên chi tiết
	Số lượng chi tiết
	Ghi chú



	Vải chính
	1
	Mặt trước 
	1
	Canh sợi dọc

	
	2
	Mặt sau 
	1
	Canh sợi dọc

	
	3
	Đáy balô 1
	1
	Canh sợi dọc

	
	4
	Miệng túi 1
	2
	Canh sợi dọc

	
	5
	Dây đeo balô 1
	2
	Canh sợi dọc

	
	6
	Dây đeo balô 2
	2
	Canh sợi dọc

	
	7
	Dây treo
	1
	Canh sợi dọc

	
	8
	Dây Viền balô
	1
	Canh sợi 45 độ

	
	9
	Dây Viền túi
	1
	Canh sợi 45 độ

	Tổng cộng
	12 chi tiết

	Vải phối 1
	1
	Mặt phối trước
	1
	Canh sợi dọc

	
	2
	Đáy túi phối
	1
	Canh sợi dọc

	
	3
	Miệng túi phối
	2
	Canh sợi dọc

	
	4
	Nơ phối
	1
	Canh sợi dọc

	
	5
	Tay thỏ phối 1
	4
	Canh sợi dọc

	Tổng cộng
	9 chi tiết

	Vải phối 2
	1
	Nơ phối
	1
	Canh sợi dọc

	
	2
	Tay thỏ phối 2
	2
	Canh sợi dọc

	Tổng cộng
	3 chi tiết

	Keo dựng
	1
	Mặt trước 
	1
	Canh sợi dọc

	
	2
	Mặt sau 
	1
	Canh sợi dọc

	
	3
	Đáy balô 1
	1
	Canh sợi dọc

	
	4
	Miệng túi 1
	2
	Canh sợi dọc

	
	5
	Mặt phối trước
	1
	Canh sợi dọc

	
	6
	Đáy túi phối
	1
	Canh sợi dọc

	
	7
	Miệng túi phối
	2
	Canh sợi dọc

	
	8
	Tay thỏ phối 1
	2
	Canh sợi dọc

	Tổng cộng
	11 chi tiết


c) Tiêu chuẩn hoàn tất sản phẩm:

Mỗi loại sản phẩm có quy trình hoàn tất riêng, quy định về kỹ thuật ủi, chế độ ủi, yêu cầu của sản phẩm sau khi ủi, chế độ ủi, kích cỡ bao gói,….

Yêu cầu của sản phẩm sau khi may hoàn chỉnh:

- Bề mặt của sản phẩm phải phẳng đều, sạch sẽ, xơ vải và các  lỗi ngoại quan….

- Các chi tiết có yêu cầu đồng màu thì phải đồng màu.
- Phải đảm bảo tính đối xứng của cổ áo, ve.
- Bề mặt , nơi có keo không được phồng, rộp, co dúm, bề mặt vải phải phẳng đều và không bị biến màu.

- Ủi hoàn tất sản phẩm : Bề mặt áo phải được ủi hết diện tích và các đường may, đường diễu phải được ủi phẳng. Áo sau khi ủi xong phải phẳng, mịn, không bị vàng hoặc bóng bề mặt, không gây dúm vặn.

- Khi ủi phải chú ý cần ép lực đúng mức để áo không bị bẹp

- Cho áo vào bao phải giữ nguyên hình dáng của áo.
- Trước khi đưa áo vào bao cần phải cài hết toàn bộ nút.
d) Tiêu chuẩn kiểm tra và phân loại sản phẩm:

Quy định về các nội dung kiểm tả, biện pháp kiểm tra đánh giá lỗi và phân loại sản phẩm.
4. Bảng màu hướng dẫn sử dụng nguyên phụ liệu:

· Bảng màu màu 1:(mã hàng GT41857)
	STT
	Bảng màu
	Ghi chú

	1
	Vải chính
	
	

	2
	Vải phối 1
	
	

	3
	Vải phối 2
	
	

	4
	Keo dựng
	
	

	5
	Chỉ may
	
	

	6
	Chỉ vắt sổ
	
	

	7
	Dây kéo giọt nước
	
	

	8
	Nhãn chính
	
	

	9
	Nhãn

 thành phần 
	
	

	10
	Thẻ bài
	
	

	11
	Dây kéo balo
	
	

	12
	Dây kéo túi
	
	

	13
	Dây gân
	
	

	14
	Nút 
	
	

	15
	Chỉ thêu
	
	

	16
	Khoen 
	
	

	17
	Đầu dây kéo
	
	


· Bảng màu màu 2:(mã hàng GT41857)

	
	
	

	STT
	Bảng màu
	Ghi chú

	1
	Vải chính
	
	

	2
	Vải phối 1
	
	

	3
	Vải phối 2
	
	

	4
	Keo dựng
	
	

	5
	Chỉ may
	
	

	6
	Chỉ vắt sổ
	
	

	7
	Dây kéo giọt nước
	
	

	8
	Nhãn chính
	
	

	9
	Nhãn

 thành phần 
	
	

	10
	Thẻ bài
	
	

	11
	Dây kéo balo
	
	

	12
	Dây kéo túi
	
	

	13
	Dây gân
	
	

	14
	Nút 
	
	

	15
	Chỉ thêu
	
	

	16
	Khoen 
	
	

	17
	Đầu dây kéo
	
	


· Bảng màu màu 3:(mã hàng GT41857)

	STT
	Bảng màu
	Ghi chú

	1
	Vải chính
	
	

	2
	Vải phối 1
	
	

	3
	Vải phối 2
	
	

	4
	Keo dựng
	
	

	5
	Chỉ may
	
	

	6
	Chỉ vắt sổ
	
	

	7
	Dây kéo giọt nước
	
	

	8
	Nhãn chính
	
	

	9
	Nhãn

 thành phần 
	
	

	10
	Thẻ bài
	
	

	11
	Dây kéo balo
	
	

	12
	Dây kéo túi
	
	

	13
	Dây gân
	
	

	14
	Nút 
	
	

	15
	Chỉ thêu
	
	

	16
	Khoen 
	
	

	17
	Đầu dây kéo
	
	


· Bảng màu màu 4:(mã hàng GT41857)

	STT
	Bảng màu
	Ghi chú

	1
	Vải chính
	
	

	2
	Vải phối 1
	
	

	3
	Vải phối 2
	
	

	4
	Keo dựng
	
	

	5
	Chỉ may
	
	

	6
	Chỉ vắt sổ
	
	

	7
	Dây kéo giọt nước
	
	

	8
	Nhãn chính
	
	

	9
	Nhãn

 thành phần 
	
	

	10
	Thẻ bài
	
	

	11
	Dây kéo balo
	
	

	12
	Dây kéo túi
	
	

	13
	Dây gân
	
	

	14
	Nút 
	
	

	15
	Chỉ thêu
	
	

	16
	Khoen 
	
	

	17
	Đầu dây kéo
	
	


· Bảng màu màu 5:(mã hàng GT41857)

	STT
	Bảng màu
	Ghi chú

	1
	Vải chính
	
	

	2
	Vải phối 1
	
	

	3
	Vải phối 2
	
	

	4
	Keo dựng
	
	

	5
	Chỉ may
	
	

	6
	Chỉ vắt sổ
	
	

	7
	Dây kéo giọt nước
	
	

	8
	Nhãn chính
	
	

	9
	Nhãn

 thành phần 
	
	

	10
	Thẻ bài
	
	

	11
	Dây kéo balo
	
	

	12
	Dây kéo túi
	
	

	13
	Dây gân
	
	

	14
	Nút 
	
	

	15
	Chỉ thêu
	
	

	16
	Khoen 
	
	

	17
	Đầu dây kéo
	
	


· Bảng màu màu 6:(mã hàng GT41857)

	STT
	Bảng màu
	Ghi chú

	1
	Vải chính
	
	

	2
	Vải phối 1
	
	

	3
	Vải phối 2
	
	

	4
	Keo dựng
	
	

	5
	Chỉ may
	
	

	6
	Chỉ vắt sổ
	
	

	7
	Dây kéo giọt nước
	
	

	8
	Nhãn chính
	
	

	9
	Nhãn

 thành phần 
	
	

	10
	Thẻ bài
	
	

	11
	Dây kéo balo
	
	

	12
	Dây kéo túi
	
	

	13
	Dây gân
	
	

	14
	Nút 
	
	

	15
	Chỉ thêu
	
	

	16
	Khoen 
	
	

	17
	Đầu dây kéo
	
	


· Bảng màu màu 7:(mã hàng GT41857)

	STT
	Bảng màu
	Ghi chú

	1
	Vải chính
	
	

	2
	Vải phối 1
	
	

	3
	Vải phối 2
	
	

	4
	Keo dựng
	
	

	5
	Chỉ may
	
	

	6
	Chỉ vắt sổ
	
	

	7
	Dây kéo giọt nước
	
	

	8
	Nhãn chính
	
	

	9
	Nhãn

 thành phần 
	
	

	10
	Thẻ bài
	
	

	11
	Dây kéo balo
	
	

	12
	Dây kéo túi
	
	

	13
	Dây gân
	
	

	14
	Nút 
	
	

	15
	Chỉ thêu
	
	

	16
	Khoen 
	
	

	17
	Đầu dây kéo
	
	


· Bảng màu màu 8:(mã hàng GT41857)

	STT
	Bảng màu
	Ghi chú

	1
	Vải chính
	
	

	2
	Vải phối 1
	
	

	3
	Vải phối 2
	
	

	4
	Keo dựng
	
	

	5
	Chỉ may
	
	

	6
	Chỉ vắt sổ
	
	

	7
	Dây kéo giọt nước
	
	

	8
	Nhãn chính
	
	

	9
	Nhãn

 thành phần 
	
	

	10
	Thẻ bài
	
	

	11
	Dây kéo balo
	
	

	12
	Dây kéo túi
	
	

	13
	Dây gân
	
	

	14
	Nút 
	
	

	15
	Chỉ thêu
	
	

	16
	Khoen 
	
	

	17
	Đầu dây kéo
	
	


5. Định mức nguyên phụ liệu :

a)  Định mức: Là lượng vật tư hay nguyên phụ liệu tiêu hao cho 1 sản phẩm 

Có 3 hình thức tính định mức: định mức sơ bộ, định mức kỹ thuật và định mức sản xuất.

- Định mức sơ bộ (định mức lý thuyết ): Là lượng nguyên liệu cần cho  một sản phẩm có cỡ vóc trung bình của một chủng loại sản phẩm được tính với nguyên liệu có khổ xác định.

- Định mức kỹ thuật: Là phần nguyên liệu tối thiểu cần thiết để sản xuất ra sản phẩm và diện tích nguyên liệu bỏ giữa các chi tiết trong quá trình cắt.

- Định mức sản xuất : Do trong quá trình sản xuất còn có sự hao hụt vải do thay thân khi nguyên liệu có lỗi, vì vậy định mức sản xuất là bao gồm định mức kỹ thuật và phần trăm tiêu hao nguyên liệu. Đối với vải sử dụng trong sản phẩm này thì mức tiêu hao là 4%.

b) Cách tính: 

· Định mức nguyên liệu (vải chính, vải phối 1, vải phối 2, keo dựng): thông qua sơ đồ và sản lượng biết trước.

· Trên sơ đồ đã có chiều dài sơ đồ.

· Đếm số sản phẩm trên sơ đồ.

· Lập tỉ lệ size.

· Định mức nguyên liệu cho sản phẩm:

ĐMNL= ((ĐM sơ đồ 1+ ĐM sơ đồ 2…)/ tổng sản lượng SP trên các sơ đồ)+ 4%
(Đối với mã hàng này em lấy phần trăm hao tiêu NL là 4%)

Cụ thể: Đối với mã hàng này, có 4 sơ đồ (đã nói ở trên) thể hiện 8 size và chiều dài của các sơ đồ lần lượt là 7,2m : 0.7m : 0.2m : 1.7m.
ĐMNL = ((7.2 + 0.7 + 0.2 + 1.7)/ 8)= 9.8/8= 1.225m
Như vậy, định mức kỹ thuật của 1 sản phẩm là 1.225m.

Định mức kỹ thuật của từng mã hàng là 1.225x920= 1127m.

Định mức sản xuất của 1 sản phẩm là 1.225+(0.04x1.225)= 1.274m.

Định mức sản xuất của toàn mã hàng là 1127+(0.04x1127)= 1172.08m.
· Định mức phụ liệu (nhãn, nút,…): là tất cả những phụ liệu gắn trên sản phẩm. Có 2 hình thức tính định mức phụ liệu là định mức kỹ thuật và định mức sản xuất.

· Định mức kỹ thuật là đếm trực tiếp phụ liệu trên sản phẩm.
· Định mức sản xuất là định mức kỹ thuật cộng thêm phần trăm tiêu hao. Đối với sản phẩm này thì em cộng thêm 1%.

BẢNG ĐỊNH MỨC PHỤ LIỆU

	STT
	Tên phụ liệu
	Số lượng
	Định mức

kỹ huật

cả mã hàng
	Định mức

sản xuất

cả mã hàng

	1
	Dây kéo

giọt nước
	1
	920
	938

	2
	Nhãn chính
	1
	920
	938

	3
	Nhãn

thành phần
	1
	920
	938

	4
	Thẻ bài
	1
	920
	938

	5
	Dây kéo balo
	1
	920
	938

	6
	Dây kéo túi
	1
	920
	938

	7
	Nút
	1
	920
	938

	8
	Khoen
	4
	3680
	37536


· Định mức chỉ: là số lượng chỉ cần thiết để may một sản phẩm trong sản xuất. Định mức chỉ là cơ sở cấp phát chỉ cho chuyền may khi nhận được kế hoạch sản xuất. Các phương pháp tính định mức chỉ:
Phương pháp tính tiêu hao thực tế

· Tính cho một sản phẩm:

· Lấy 1 ống chỉ đã biết được số mét.

· May một sản phẩm hoàn tất.

· Cân lại số chỉ để biết số lượng chỉ may và từ đó tính được số mét chỉ tiêu hao cho một sản phẩm.

· Tính cho cả mã hàng:

May một sản phẩm cỡ lớn nhất và nhỏ nhất.

Công thức

µm=[image: image45.png]Mn -M1

(m)




Trong đó:

M1 là số mét chỉ tiêu hao cỡ nhỏ nhất.

Mn là số mét chỉ tiêu hao cỡ lớn nhất.

µm là số mét chỉ tiêu hao chênh lệch giữa hai cỡ liên tiếp nhau.

n là số lượng cỡ sản xuất.

Từ đó, để biết số mét chỉ tiêu hao cho một cỡ bất kỳ trong mã hàng ta chỉ cần lấy số mét chỉ cỡ nhỏ nhất cộng thêm một số nguyên lần µm đã tính.

Phương pháp tính toán:

+ Sử dụng công thức

Q=2L + 2.5 L’ * n * e



Trong đó

Q: lượng chỉ tiêu hao

L: chiều dài mũi may

L’: chiều dài đường may

n: mật độ mũi may

e: chiều dày vật liệu

+ Sử dụng hệ số: dây cũng là phương pháp em sử dụng để tính định mức chỉ cho toàn mã hàng.

+ Hệ số tiêu hao chỉ là lượng chỉ trên và dưới tiêu hao khi may 1m đường may.

+ Phương pháp: đo chiều dài của tất cả các đường cần may trên các bán thành phẩm của một sản phẩm size trung bình, cộng với đầu ra và vào của đường may (0.4m) rồi nhân với hệ số tiêu hao chỉ của mỗi loại đường may thì sẽ được tiêu hao chỉ của loại đường may đó. Để lượng chỉ tiêu hao cho toàn mã hagnf thì ta tính tổng tiêu hao chỉ của tất cả các loại đường may lại.

+ Công thức tính: 

Q = (L + N) n*K


Trong đó:

{

Q: lượng chỉ tiêu hao của đường may

L: chiều dài đường may

N: đầu ra và vào của đường may

N: số đường may giống nhau

K: hệ số tiêu hao chỉ

BẢNG HỆ SỐ CHỈ CỦA MỘT SỐ LOẠI ĐƯỜNG MAY
	Loại máy sử dụng
	Hệ số

	Máy 1 kim
	3

	Máy 1 kim chần diễu
	3.5

	Máy vắt sổ 3 chỉ
	15

	Máy kansai
	12.6

	Máy vắt lai
	5


BẢNG TÍNH ĐỊNH MỨC CHỈ SIZE 5
· ĐẦM CỔ SEN

· Chỉ may máy một kim:

	STT
	Tên 

Đường may
	Số lượng
	Chiều dài
	Hệ số
	Tổng(m)

	1
	May bâu lá sen
	2
	0.38
	3
	4.68

	2
	Diễu bâu lá sen
	2
	0.38
	3
	4.68

	3
	Tra cổ vào thân
	1
	0.44
	3
	2.52

	4
	Viền vòng cổ
	1
	0.44
	3
	2.52

	5
	Mí vòng cổ 1 ly+ nhãn chính
	1
	0.44
	3
	2.52

	6
	Viền vòng nách
	2
	0.36
	3
	4.56

	7
	May dây eo
	2
	0.56
	3
	8.16

	8
	Đính dây eo vào sườn thân
	2
	0.03
	3
	1.62

	9
	May nhúng tùng áo
	1
	0.64
	3
	3.24

	10
	May đuôi thân dưới + nhãn thành phần
	1
	0.44
	3
	2.52

	11
	Tra dây kéo
	2
	0.32
	3
	4.32

	12
	May lai tùng
	1
	1.30
	3
	6.54

	13
	Chốt dây kéo + chốt nách
	2
	0.025
	3
	1.35

	Tổng tiêu hao chỉ may
	49.23


·  Chỉ vắt sổ
	STT
	Tên 

Đường may
	Số lượng
	Chiều dài
	Hệ số
	Tổng(m)

	1
	Ráp vai con
	2
	0.06
	15
	1.5

	2
	Ráp sườn thân
	2
	0.08
	15
	2

	3
	Ráp tùng vào thân
	1
	0.64
	15
	21.5

	4
	VS thân sau dây kéo
	2
	0.58
	15
	41.4

	Tổng tiêu hao chỉ may
	66.4


· BA LÔ THỎ
· Chỉ may:

	STT
	Tên 

Đường may
	Số lượng
	Chiều dài
	Hệ số
	Tổng(m)

	1
	May nơ
	1
	0.2
	3
	0.95

	2
	Mí 1 li nơ
	1
	0.2
	3
	0.95

	3
	Rút nhúng nơ
	1
	1.5
	3
	8.1

	4
	Đính nơ vào mặt thỏ 
	1
	1.5
	3
	8.1

	5
	Viền lé có dây gân
	1
	0.47
	3
	2.42

	6
	Lượt dây kéo vào miệng thỏ
	2
	0.25
	3
	3.9

	7
	Mí 5 li dây kéo
	2
	0.25
	3
	3.9

	8
	May đáy túi 1 vào dây kéo
	2
	0.05
	3
	2.7

	9
	Mí 5 li túi vào dây kéo
	2
	0.05
	3
	2.7

	10
	Đúp vành vào mặt thỏ
	1
	0.5
	3
	2.7

	11 
	May tai thỏ
	2
	0.24
	3
	3.96

	12
	Mí 1 li tai thỏ
	2
	0.24
	3
	3.96

	13
	May lé dây gân vào mặt trước balo 
	1
	0.5
	3
	2.7

	14
	May định hình tai thỏ vào mặt trước balo
	2
	0.04
	3
	2.16

	15
	May định hình mặt thỏ vào mặt trước balo
	1
	0.5
	3
	2.7

	16
	Lượt dây kéo vào miệng balo
	2
	0.25
	3
	3.9

	17
	Mí 5 li dây kéo
	2
	0.5
	3
	5.4

	18
	May đáy túi 1 vào dây kéo balo
	2
	0.08
	3
	4.32

	19
	Mí 5 li túi vào dây kéo balo
	2
	0.08
	3
	4.32

	20
	Đúp vành vào mặt trước balo
	1
	0.95
	3
	5.25

	21
	May dây đeo 1
	2
	0.55
	3
	8.1


	22
	Mí 5 li dây đeo 1
	4
	0.55
	3
	16.2

	23
	May dây đeo 2
	2
	0.05
	3
	2.7

	24
	Mí 5 li dây đeo 2
	2
	0.05
	3
	2.7

	25
	May dây treo
	1
	0.14
	3
	1.54

	26
	Mí 5 li dây treo
	2
	0.14
	3
	3.08

	27
	Lượt định hình dây treo vào thân sau balo
	1
	0.04
	3
	1.08

	28
	Tra đáp sau balo vào vành balo
	1
	0.95
	3
	5.25

	Tổng tiêu hao chỉ may
	115.74


· Chỉ vắt sổ:
	STT
	Tên 

Đường may
	Số lượng
	Chiều dài
	Hệ số
	Tổng(m)

	1
	VS đáy túi 1 vào dây kéo
	1
	0.05
	15
	0.7

	2
	VS vành túi vào mặt thỏ
	1
	0.5
	15
	17.5

	3
	VS đáy túi 2 vào dây kéo
	1
	0.08
	15
	1

	4
	VS vành túi vào mặt thỏ
	1
	0.95
	15
	26.4

	Tổng tiêu hao chỉ may
	45.6


Như vậy, tổng tiêu hao chỉ cho toàn mã hàng đối với các loại chỉ như sau:

(Đối với mã hàng này có sản lượng từ 900 trở lên nên cộng thêm 1% khi đề xuất mua chỉ)

Chỉ may máy 1 kim: 
((49.23+115.74)*920)+(0.01*(49.23+115.74))= 151774.1m
Chỉ may máy vắt sổ: 
((66.4+45.6)*920)+(0.01*(66.4+45.6))= 103041.12m

6. Kế hoạch cắt:
· Vải chính:
Mã hàng GT41857 có 8 màu vải khác nhau: (số màu được xếp theo số thứ tự của bảng màu ở trên) 
Màu 1: có 8 size, mỗi size có 20 sản phẩm.

Màu 2: có 8 size, mỗi size có 14 sản phẩm.
Màu 3: có 8 size, mỗi size có 8 sản phẩm.
Màu 4: có 8 size, mỗi size có 12 sản phẩm.
Màu 5: có 8 size, mỗi size có 23 sản phẩm.
Màu 6: có 8 size, mỗi size có 8 sản phẩm.
Màu 7: có 8 size, mỗi size có 15 sản phẩm.
Màu 8: có 8 size, mỗi size có 15 sản phẩm.
Sơ đồ 1 (sơ đồ vải chính): gồm 8 màu, mỗi màu 8 size

= (20+14+8+12+23+8+15+15)*8= 920 sản phẩm
Số lớp phải cắt: 920/8=115 lớp

Số bàn cắt: 115 lớp/ 5 ngày= 23 lớp\bàn\ngày

· Vải phối:
Mã hàng GT41857 có 4 màu vải khác nhau: (số màu được xếp theo số thứ tự của bảng màu ở trên) 

Màu 1: có 8 size, mỗi size có 20 sản phẩm.

Màu 2: có 8 size, mỗi size có 29 sản phẩm.
Màu 3: có 8 size, mỗi size có 43 sản phẩm.
Màu 4: có 8 size, mỗi size có 23 sản phẩm.
Sơ đồ 2 (sơ đồ vải phối 1): gồm 4 màu, mỗi màu 8 size

= (20+29+43+23)*8= 920 sản phẩm

Số lớp phải cắt: 920/8=115 lớp

Số bàn cắt: 115 lớp/ 5 ngày= 23 lớp\bàn\ngày.

Sơ đồ 3 (sơ đồ vải phối 2): gồm 3 màu, mỗi màu 8 size

= (20+64+31)*8= 920 sản phẩm

Số lớp phải cắt: 920/8=115 lớp

Số bàn cắt: 115 lớp/ 5 ngày= 23 lớp\bàn\ngày.

· Keo dựng:

Sơ đồ 4 (sơ đồ keo dựng):

= (20+14+8+12+23+8+15+15)*8= 920 sản phẩm

Số lớp phải cắt: 920/8=115 lớp

Số bàn cắt: 115 lớp/ 5 ngày= 23 lớp\bàn\ngày.

7. Bảng quy trình may :
Là bảng tập hợp tất cả các công đoạn cần thiết để may chi tiết và may lắp ráp hoàn chỉnh một sản phẩm ứng với mỗi nội dung công đoạn sẽ có những nội dung khác được xác định như: công đoạn , bậc thợ, máy sử dụng, thời gian định mức, năng suất công đoạn và ký hiệu đường may (nếu có). Việc xác định thiếu hay thừa bước công việc đều ảnh hưởng đến hiệu quả sản xuất của quá trình may. Cụ thể:

-Công đoạn(bước công việc): Được xem là tổ hợp của những thao tác thủ công và thao tác trên máy nhằm thực hiện hoàn chỉnh 1 nội dung công việc nhất định.

-Bậc thợ: Là phân loại tay nghề công nhân trong sản xuất và nói nên mức độ phức tạp khi gia công chi tiết. Do đó, mỗi loại bậc thợ được phân công với các mức độ công việc khác nhau.

-Ví dụ: 

Thợ bậc 2 đảm nhiệm thực hiện các công việc (BCV) làm tay, cắt gọt, lấy dấu, ủi….

Thợ bậc 3 đảm nhiệm thực hiện các BCV làm bằng máy 1K, máy chuyên dùng, máy vắt sổ, máy thùa, máy đính,…

Thợ bậc 4,5 đảm nhiệm thực hiện các BCV phức tạp đòi hỏi độ chính xác cao như may hoàn chỉnh túi mổ, tra dây kéo….

- Thiết bị: Việc thay đổi thiết bị may ảnh hưởng đến định mức thời gian và năng suất lao động.

- Cử gá: Là những loại dụng cụ hỗ trợ cho quá trình may, nhằm rút ngắn thời gian và năng cao năng suất lao động.

- Định mức thời gian: Được xem là một đại lượng quan trọng đặc trưng cho các công đoạn may. Nó được xem là cơ sở để tính toán các chỉ số công nghệ khác trong quá trình chuẩn bị sản xuất và sản xuất.

· Mục đích của việc xác định ĐMTG:

· Hoạch định kế hoạch sản xuất 

· Là cơ sở để trả lương cho công nhân

· Lược hóa mức độ phức tạp  của các bược công đoạn

· Là cơ sở để đánh giá tay nghề của công nhân.

· Các phương pháp xác định: có 4 phương pháp :

· Phương pháp tính toán: sử dụng các công thức tính toán để thiết lập ĐMTG. Phương pháp này cho giá tị TGĐM chính xác, không phụ thuộc vào tâm lý người bấm giờ cho phép xác định TGĐM trước khi quá trình sản xuất bắt đầu, tuy nhiên nó cũng có các nhược điểm sau: 

· Phải phân tích công đoạn ra làm nhiều thao tác thành phần phức tạp và mất thời gian, chỉ phù hợp cho kế hoạch sản xuất lâu dài, không phù hợp với hình thức sản xuất gia công và ngắn ngày như hiện nay.

· Trong quá trình phân tích có các thao tác quá nhỏ vượt ngoài phạm vi cho trước.

· Phương pháp sử dụng đồng hồ bấm giây: Dùng đồng hồ bấm giây để đo trực tiếp lượng thời gian cần thiết để thực hiện các công đoạn. Có 2 cách đo:

· Trực tiếp : Bấm trực tiếp trên máy may khi công nhân bắt đầu may cho đến khi kết thúc.

· Gián tiếp: Đo thời gian theo bó hàng.Ví dụ: 1 bó hàng có 100 chi tiết, công nhân may hết 2 giờ, thì TGĐM=2 x360/100=7,2. Như vậy may 1 công đoạn này mất 7.2 giây.

Phương pháp này có thể coi là chính xác và trên thực tế thì thường sử dụng cách đo gián tiếp nhiều hơn.

· Phương pháp sử dụng bảng quy tình công nghệ chuẩn : Bảng quy trình công nghệ chuẩn là 1 bảng được lập cho một chủng loại sản phẩm đã được kiểm nghiệm trong thực tế sản xuất. Khi cần xác lập định mức thời gian cho các công đoạn của quy trình sản xuất mới thì thực hiện việc sao chép ĐMTG từ bảng quy tình công nghệ chuẩn đó. Nhưng trong quá trình sao chép phải để ý đến các yếu tố như: thiết bị, cử gá, bậc thợ, nguyên liệu, chiều dài đường may. Phương pháp này có ưu điểm là nhanh gọn nhưng độ chính xác không cao nên được sử dụng cho các mặt hàng gia công.

· Phương pháp sử dụng kinh nghiệm của chuyền trưởng và công nhân: Là phương pháp phỏng vấn tực tiếp chuyền trưởng và công nhân thực hiện công đoạn. Phương pháp này xác định thời gian nhanh nhất nhưng lại có độ tin cậy thấp nhất. Nó chi được sử dụng khi cần hoạch định nhanh tiến độ cho quy tình.

Bảng quy tình may( chuyển sang phần công đoạn may)

Tính toán các số liệu công nghệ cho quá trình chuẩn bị sản xuất về công nghệ:

Tính số lượng công nhân và thiết bị:

· Tính hệ số lao động cho từng bước công việ của khâu chuẩn bị về công nghệ theo công thức sau:

Trong đó, số ngày chuẩn bị sản xuất là 3 ngày, số giờ làm việc trong một ngày là 8 giờ.Vậy thời gian định mức của khâu chuẩn bị sản xuất là 24 giờ.

Tính số lượng công nhân theo lý thuyết là:

Số công nhân= Tổng thời gian định mức /số ngày làm việc*số giờ làm việc 1 ngày

=38,5/3 * 8=1.6=2 người.

III. CHUẨN BỊ VỀ NGUYÊN PHỤ LIỆU:

Là quá trình kiểm tra, phân loại thống kê, bảo quản và chuyển giao nguyên phụ liệu vào sản xuất.  Đây là khâu quan trọng nhất trong quy tình sản xuất hàng may công nghiệp, năng suất lao động có cao không, chất lượng sản phẩm có tốt không,  có tiết kiệm NPL nhiều không … Tất cả đều phụ thuộc vào công đoạn chuẩn sản xuất. 

1. Chuẩn bị sản xuất về NPL: 

Nguyên liệu được phòng Kinh Doanh đặt mua, và trước khi đứa hàng vào kho nguyên liệu, bảo vệ phải kiểm tả đầy đủ số cây vải được giao hàng và ký nhận trong phiếu giao hàng mới được nhập hàng vào kho.

Sau đó kho tiến hành kiểm tra số lượng nguyên liệu dựa vào phiếu giao hàng, kiểm tra khổ vải, độ đồng màu, chiều dài vải, kiểm tra chất lượng vải dựa vào: “ Bảng mẫu lỗi “ do phòng Quản Lý Chất Lượng ( PQLCL) cung cấp để đánh dấu lỗi.

1.1. Phương pháp kiểm tra :

· Kiểm tra khổ vải và độ đồng màu:

· Đối với mỗi cây vải tiến hành đo 3 lần

· Vị trí đo: Đầu cây ,giữa cây và cuối cây. Khổ vải chuẩn cho cây vải là khổ nhỏ nhất trong 3 lần đo.

· Yêu cầu : Dùng thước dây đúng quy định chữ số phải rõ ràng, phải được phòng Cơ Điện hiệu chuẩn. Đặt thước thẳng góc với chiều dài cây vải tiến hành đo khoảng cách giữa chân kim ben tái và bên phải dọc theo hai biên vải.

· Kiểm tra độ đồng màu: Tiến hành so sánh ánh màu, độ đạm nhạt giữa hai biên vải và giữa cây có độ đồng nhất hay không .

Kiểm tra chiều dài: Khi máu chạy hết chiều dài vải, nhân viên KCS tiến hành so sánh số lượng chiều dài trên đồng hồ được ở đầu cây vải và ghi vào biên bản kiểm tra. (Những loại nguyên liệu: gòn, me, dựng,lót lưới,lót túi … kiểm tra chiều dài thông qua phiếu kiểm tra bàn cắt).

· Kiểm tra chất lượng vải :

· Phẩm cấp vải cho phép bình quân 2m/ 1 lỗi .

· Những nguyên liệu gây ra lỗi vải :

· Một vài dạng do lỗi dệt:

· Sợi ngang không săn, không đồng màu.

· Khổ vải không đều trên toàn bộ tấm vải.

· Mép vải bị rách.

· Tạp chất bẩn trong sợi.

· Mật độ sợi không đều, tạo lỗ thủng (lỗi sợi).

· Mất sợi ngang, chập sợi.

· Một vài lỗi do in nhuộm:

· Sai màu.

· Không đều màu.

· In đứt đoạn.

· Một số lỗi do vận chuyển, bảo quản:

· Vải bị mốc, mục.

· Vải bị ẩm, ướt ,rách.

· Vải bị vi khuẩn làm hư.

1.2.  Phương pháp đánh dầu lỗi: Lỗi được đánh dấu theo các phương pháp sau:

· Dùng kim khâu chỉ trực tiếp vào chỗ có lỗi và cắt chỉ thừa còn lại 3m để làm dấu.

· Khâu ngang mép biên chỗ vị tí có lỗi.

· Dùng băng keo dán dính trực tiếp vào chỗ có lỗi.

· Dùng phấn màu đánh dấu vào chỗ có lỗi.

1.3. Tiêu chuẩn chấp nhận:

· Kiểm tả 10% tổng số hàng nhận về.

· Trong quá trình sản xuất kiểm tra tiếp số lượng còn lại (90% hàng còn lại).

· Trong quá tình kiểm tra nếu phát hiện các cây vải không đạt, nhân viên kiểm tra lập bảng kiểm tra, chuyên cho nhân viên thống kê của xí nghiệp  để làm căn cứ trà hàng cho kho. Thủ kho căn cứ vào biên bản kiểm tra này báo cho cán bộ mặt hàng mời khách hàng tới làm việc với phòng KCS, kết quả làm việc với khách hàng được ghi nhận vào bảng kiểm tra.

1.4. Lưu biên bản kiểm tra:

Các loại nguyên liệu sau khi kiểm tra phải tiến hàng lập biên bản kiểm tra. Các nội dung trong biên bản phải được ghi rõ ràng.

2. Chuẩn bị sản xuất về NPL:

Phụ liệu sau khi mua về sẽ được chứa tại kho phụ liệu, quá tình kiểm tra số lượng và chất lượng phụ liệu thông qua biện pháp kiểm nghiệm mẫu (Lấy ngẫu nhiên vài thùng, lấy phụ liệu ở mỗi thùng ra kiểm tra số lượng và chất lượng).

2.1. Phương pháp kiểm tra :

· Kiểm tra 10% hàng nhập vè theo phương pháp lấy ngẫu nhiên.

· Tài liệu dùng để kiểm tra: Paking list hoặc phiếu yêu cầu mua hàng.
· Các loại phụ liệu (Bao gồm: Chỉ, nút): Kiểm tả màu sắc, ký hiệu, size, chủng loại.

· Thùng Carton: KCS tiến hành kiểm tả kích thước thùng, nội dung in trên thùng có đúng hay không.

· Các loại phụ liệu khác như các loại nhãn , bao nilon, mắc áo: kiểm tra kích thước, tính đồng màu, đồng nhất, các ký hiệu mã trên sản phẩm.

2.2. Lập biên bản kiểm tra:

Sau khi kiểm tra phải tiến hành lập biên bản kiểm tra phụ liệu. Đối với hàng không đạt nhân viên KCS tiến hành báo cáo cho phòng Kế hoạch sản xuất để có biện pháp giải quyết. Tiến hành phân phối biên bản cho kho phụ liệu bao bì.

Tính toán các số liệu công nghệ: 

Xác định thời gian định mức các bước công việc:

· Nhận và giao tất cả các nguyên phụ liệu: TN=TG=12 giờ.

· Kiểm tả vải chính

· Thời gian kiểm tra 1 cây vải =580 giây.

· Một cây vải có 60m

· Thời gian kiểm tả 1m vải=580/60=9.7 giây.

· Tổng thời gian kiểm tra vải chính: Tktvcl.

Tktvc= T kt 1m vải chính * ( số mét vải chính của mã hàng

                         = 9.7 * 8761 = 84981 giây = 23.6 giờ.

Kiểm tra keo: T kt keo=0.5 giờ

Kiểm tra chỉ: T kt chỉ=0.5 giờ
Kiểm tra phụ liệu (nhãn, nút): T kt PL=1 giờ
· Từ các định mức thời gian trên ta có thể phân công cho 2 lao động làm công việc quản lý và kiểm tra nguyên phụ liệu.

Như vậy, trong kho ta tảng bị cho 1 máy soi vải, 1 kể để vải chính, 1 kệ để keo và 1 kệ để chỉ + nút + nhãn. .Kích thước các kệ là:

· Máy kiểm vải có diện tích là: 2 m *1.2m

· 1 kệ chứa nguyên liệu có diện tích là:5m * 1.2m

· 1 kệ chứa phụ liệu có diện tích là: 2m*1.2m

· 1 bàn kiểm tra có diện tích: 1.6m * 1.2m

· 1 bàn thủ kho có diện tích là: 1.2 m * 1m
Sơ đồ mặt bằng nguyên phụ liệu được bố trí như sau:
Như vậy diện tích mặt bằng của kho nguyên phụ liệu là:

Dài = 0.6+5+1.2+2+0. =9.4m

Rộng = 0.6+11.8+2+1.2+1.2 = 6.8m
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=9.4 x 6.8= 63.92m2

IV. QUÁ TRÌNH SẢN XUẤT

 A. QUÁ TRÌNH CẮT:

1. Mô tả quá trình thực hiện:

Quy tình thực hiện công việc ở bộ phận cắt:

· Gồm có kế hoạch sản xuất, lệch cấp phát nguyên phụ liệu từ P.CBSX đưa xuống.

· Kiểm tra xem có đủ số lượng cây vải không.

· Sắp xếp và phân loại theo từng màu, từng mã hàng.

2. Thống kê và tác nghiệp cắt: 

· Ghi nhận kết quả sản xuất ở các tổ, cụ thể về số lượng sản phẩm để biết tiến độ sản xuất ở mỗi tổ theo mỗi mã hàng.

· Làm quy trình đánh số.

· Lập bảng tác nghiệp cắt.

· Lập phiếu cấp phát bán thành phẩm.

· Báo cáo với phó giám đốc xí nghiệp về tiến độ sản xuất ở mỗi tổ nhằm có biện pháp xử lý và cân đối hoạt động của xí nghiệp

· Tổng hợp tình hình kế hoạch sản xuất của xí nghiệp từng ngày, tháng, năm: đánh giá ,so sánh.

Dựa vào bảng tác nghiệp cắt, tổ trưởng tổ cắt biết được số bàn trải vải, số chi tiết cặt, các màu các size. Để từ đó nhận sơ đồ và bố trí công nhân cho phù hợp.

3. Trải vải:

Tùy theo mỗi loại vải mà có cách tari vải khác nhau. Trước khi tair vải phải xả vải ra trước tối thiểu 12 giờ (tùy theo nguyên liệu có chất co giãn nhiều hay ít mà thời giãn nhiều hay ít mà thời gian xả vải là dài hay ngắn).

· Làm vệ sinh bàn cắt sạch sẽ trước khi trải vải.

· Đặt giấy lót ở bàn theo đúng chiều dài sơ đồ và lấy dấu.

· Kiểm tra mặt phải,tái của vải.

· Xê đầu bàn nếu thấy có hiện tượng xéo canh sợi.

· Trải lớp vải đầu tiên và chưa đầu bàn là 2cm.Trải vải hướng lên trên (tùy theo từng loại). Đối với mã hàng GT41857 thì trải theo phương pháp mặt úp trái 1 chiều. Vì thế công nhân trải tuyệt đối tuân thủ theo phương pháp này. Hình vẽ minh họa như sau:

· Lấy một bên biên làm chuẩn.

· Hai người đầu bàn cạnh vải sẽ kéo vải đưa cho người cuối bàn vừa kéo tair vải, vừa kiểm tra chất lượng vải và vừa điều chỉnh lá vải sao cho thẳng 2 biên. Nếu phát hiện các khuyết tật thì đánh dấu hoặc dùng băng keo dán lên những vị trí đó để thuận lợi cho việc thay thân.

· Sau đó một người cuối bàn dùng thước gạt phẳng mặt vải.

· Tùy theo từng loại nguyên liệu mà số lớp vải trải sẽ khác nhau. Người đúng đầu bàn sẽ cắt bằng máy cắt. Công việc cứ như thế tiếp tục cho đến khi đủ số lớp vải quy đinh.

· Sau khi trải xong, người đầu bàn sẽ kiểm tả lại số lớp và tổng kết lại bằng phiếu thanh toán bàn cắt để nộp lại cho thống kê cắt. 

Đặt sơ đồ đã giác lên lớp vải trên cùng (khổ sơ đồ phải nhỏ hơn khổ vải là 2cm).

· QC (quản lý chất lượng – Quality Control) sẽ đặt rập cứng lên sơ đồ để kiểm tả lại một lần nữa. Nếu khớp thì tiến hành cắt, nếu không thì phải báo cho P. CBSX để điều chỉnh lại thông số.

4. Cắt vải:

· Dùng kẹp sắt để cố định số lớp vải đã trải.


· Dùng dùi cố định lớp giấy sơ đồ trên lớp vải.

· Cắt phá: 

· Đeo bao tay sắt khi sử dụng máy cắt tay.

· Cắt các chi tiết lớn và các chi tiết nhỏ ra khỏi sơ đồ. Trong khi cắt cũng dùng kẹp sắt để cố định nguyên liệu, tránh sai lệch thông số.

· Cắt gọt: 

· Đeo bao tay sắt để bảo vệ.
· Sau khi cắt phá các cụm chi tiết nhỏ ra, chuyển qua máy cắt vòng để cắt chính xác các chi tiết.

· Các chi tiết cắt xong sẽ được xếp theo bàn, theo size.

· Làm vệ sinh bàn castt để có thể trải bàn tiếp theo.
· Kiểm tra:

· Chỉ kiểm tra lá đầu, lá giữa và lá cuối xem có bằng nhau không. Nếu bán thành phẩm vừa cắt lớn hơn hoặc nhỏ hơn mẫu rập 5mm thì phải kiểm tra lại.
· Thay thân:

· Người thay thân sẽ lật từng lớp lên kiểm tra. Nếu thấy lỗi thì đánh dấu lại chỗ lỗi và tìm số cây vải còn thừa để thay nhằm đảm bảo sự đồng màu của các chi tiết.

· Khi thay thân phải lấy lại tất cẩ những dấu bấm có trên chi tiết cũ, chú ý canh sợi, kích thước.

· Để lại đúng vị trí vừa lấy ra.

· Bán thành phẩm bị lỗi, những đầu khúc còn quá nhỏ hay vệ sinh không đạt thì được xếp lại và đẻ đúng khu vực quy định.

· Khi hết mã hàng thì gom tất cả và đưa về kho xí nghiệp.

5. Các công đoạn sau cắt: 

a) Đánh số:

· Bán thành phẩm sau khi đã kiểm tả sẽ được chuyển qua khu vực đánh số. Điều này sẽ tạo ra điều kiện thuận lợi cho việc may lắp ráp các chi tiết lại với nhau, nhằm đảm bảo sự đồng bộ trên cùng 1 lá vải, tránh hiện tượng khác mau trên sản phẩm.

· Nhân viên đánh số sẽ nhận quy tình đánh số từ Tổ Trưởng và đọc ghi chú từ bán thành phẩm đó để dò theo bàn, theo size mà đánh số cho đúng quy định.

· Khi đánh số phải đánh vào mặt phải của chi tiết và đánh đúng theo vị trí quy định trong quy tình đánh số.
· Chữ số phải được đánh rõ ràng, chiều cao không quá 5 mm, được đánh bằng máy đánh số, viết chì hoặc viết bạc, tuyệt đối không sử dụng bút bi để đánh trực tiếp lên chi tiết.
(Đối với vải màu sáng thì đánh số nhỏ lại và nhạt hơn nhưng vẫn phải đọc được. Đối với vải Jeans thì có thể đánh số lớn hơn. Đối với các loại vải thun, bông, lông thú … Việc đánh số sẽ gặp khó khăn nên ta phải dùng phương pháp dán số).
· Khi đánh số sai thì phải gạch số đi và viết lại bên cạnh, không được viết chồng lên trên sẽ gây khó khăn cho người đọc.

· Nếu đánh số lộn thì phải kiểm tra lại từ đầu, không được đảo lộn thứ tự các lớp. Đối với vải lót thì chỉ đánh lớp đầu và lớp cuối. 
b) Bóc tập:

Đánh số xong sẽ chuyển bán thành phẩm đó qua mua cho người bóc tập. Cứ 10 chi tiết thì sẽ bóc thành 1 tập. Tuy nhiên tập đầu tiên và tập cuối cùng ta có thể bóc sao cho hợp lý nhất. Ví dụ: Bắt đầu từ số 33 thì ta có thể bóc tập đến 50, để tập tiếp theo từ 51 đến 61.

c) Phối kiện:

· Sau khi bóc tập xong ta phối kiện lại theo bàn, theo size.

· Từ list đổ hàng ta biết hàng nào được đổ cho chuyền nào với số lượng là bao nhiêu… thì ta để hàng đã phối kiện vào cho đúng. Mục đích là để người công nhân may lắp ráp đúng các chi tiết của một quần và cũng tiện cho việc tính lương.

· Dùng dây có gắn thẻ bài cột bó kiện đúng kỹ thuật, tránh sự bai giãn, tưa vải và tuyệt đối không để rơi mất chi tiết nào trong bó kiện. 

d) Đổ hàng:

· Khi đổ hàng thì phải giao tực tiếp cho tổ trưởng với đầy đủ các chi tiết.

· Lấy đúng số lượng, đúng cỡ vóc,đúng bàn, màu sắc để tránh tình tạng đáng tiếc xảy ra sau này.

Sau khi đổ hàng xong, tổ trưởng có trách nhiệm rải chuyền theo phân công lao động và sơ đồ chuyền.
· TÍNH TOÁN CÁC SỐ LIỆU KHÂU CẮT:

a) Tính thời gian định mức các bước công việc:

Thời gian nhận nguyên liệu:

T= 3 giờ = 1080 giây, tính cho cả mã hàng.

Thời gian nhận nguyên liệu cho 1 áo là:

TN= 1080/920= 1.2 giây.

Thời gian trải vải chính :

Gồm 2 người công nhân trải một bàn vải.

Thời gian trải 1 lớp vải là 160 giây, một lớp vải có 7.2 mét. Ta có thời gian trải vải cho một áo là :

T tvai 2 người=160/7.2=22.23 giây.
Thời gian trải vải phối 1:

Gồm 2 người công nhân trải một bàn vải.

Thời gian trải 1 lớp vải là 16 giây, một lớp vải có 0.7 mét. Ta có thời gian trải vải cho một áo là :

T tvai 2 người=16/0.7=22.9 giây.

Thời gian trải vải phối 2:

Gồm 2 người công nhân trải một bàn vải.

Thời gian trải 1 lớp vải là 5 giây, một lớp vải có 0.2 mét. Ta có thời gian trải vải cho một áo là :

T tvai 2 người=5/0.2=25 giây.
Thời gian trải keo dựng:
Thời gian trải 1 lớp keo là 38 giây, một lớp keo có 1.7 mét. Ta có thời gian trải keo cho một áo :

T tkeo2người = 38/1.7 =22.4 giây.
· Thời gian trải vải trung bình cho một sản phẩm của nhóm 2 công nhân là:

TTVK = TTvải chính: 2 người  + TTvải phối 1: 2 người  + TTvải phối 2:2 người  + TTkeo dựng 2 người     = 22.23+22.9+25+22.4=70.13giây

· Thời gian trải vải trung bình cho một sản phẩm của một người là:

TTVK1 = 2*TTVK2 = 2 * 70.13 = 30.065 giây.

· Thời gian cắt vải chính:

+ Thời gian cắt một bàn vải 23 lớp là: 2070 giây.

+ Một bàn cắt có 177 bộ bán thành phẩm, suy ra thời gian cắt vải cho một sản phẩm là:

TCV = 920/176=5.2  giây.
· Thời gian cắt vải phối 1:

+ Thời gian cắt một bàn vải 23 lớp là: 2070 giây.

+ Một bàn cắt có 64 bộ bán thành phẩm, suy ra thời gian cắt vải cho một sản phẩm là:

TCV1 = 920/64=14.4  giây.

· Thời gian cắt vải phối 2:

+ Thời gian cắt một bàn vải 23 lớp là: 2070 giây.

+ Một bàn cắt có24 bộ bán thành phẩm, suy ra thời gian cắt vải cho một sản phẩm là:

TCV2 = 920/24=38.34  giây.
· Thời gian cắt keo dựng:

+ Thời gian cắt một bàn vải 23 lớp là: 2070 giây.

+ Một bàn cắt có 88 bộ bán thành phẩm, suy ra thời gian cắt vải cho một sản phẩm là:

Tckeo = 92./88 = 10.46 giây.

· Thời gian cắt vải cho một sản phẩm là:

TCVK = TCkeo + TCV + TCV1 + TCV2 = 10.46+5.2+14.4+38.24=68.4giây

· Thời gian đánh số, ép keo, phối kiện:

+ Thời gian đánh số:

· Thời gian đánh số một bó chi tiết là 69 giây, một bó có 23 lớp, vậy thời gian đánh số của một chi tiết là:  69/23=3 giây
· Một bộ sản phẩm gồm có 36 chi tiết được đánh số, tức là có 36 bó chi tiết.
· Thời gian đánh số 36 chi tiết của một sản phẩm là:

TDS = 3 * 36 = 108 giây.

b) Tính số lượng công nhân, thiết bị:

· Tổng thời gian định mức của quá trình cắt cho một sản phẩm là:

T cắt =T N + TTVK + TCVK + TĐS = 1.2+70.13+68.4+108=274.83 giây

· Tính số công nhân chung: 
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= 247.83*920/5*28800= 1.6 = 2 (người)

· Tính hệ số lao động chung cho các công việc cho quá trình cắt:

+ Hệ số lao động của công đoạn nhận nguyên liệu:


XN = 1.2 * 920 / 3 * 28800 = 0.0128
+ Hệ số lao động của công đoạn trải vải, keo dựng:

XTVKD=70.13 * 920 / 3 * 28800 = 0.747
+ Hệ số lao động của công đoạn cắt vải, keo dựng:


XCVKD = 68.4 * 920 / 3 * 28800 = 0.7284
+  Hệ số lao động của công đoạn đánh số:


Xđs, ek, pk = 108 * 920 / 3 * 28800 = 1.15
Bảng quy trình cắt vải
	STT
	Tên công việc
	Thiết bị
	TGĐM
	Hệ số lao động

	1
	Nhận nguyên liệu
	Kệ chứa nguyên liệu
	1.2
	0.0128

	2
	Trải vải
	Bàn trải, máy xén, trục vải, các dụng cụ trải vải khác
	70.13
	0.747

	3
	Cắt vải
	Máy cắt tay, các loại kẹp
	68.4
	0.7284

	4
	Đánh số, ép keo, phối kiện
	Bàn đánh số, máy ép keo
	108
	1.15

	Tổng
	
	247.73
	2.6382


Bảng phân công lao động
	STT
	Tên công việc
	Thiết bị
	TGĐM
	Hệ số
lao
động
	Lao động

	1
	1. Nhận nguyên liệu
	Kệ chứa nguyên liệu
	1.2
	0.0125
	1

	
	2. Trải vải
	Bàn trải, máy xén, trục vải, các dụng cụ trải vải khác.
	70.13
	0.747
	

	
	
	0.7589
	

	2
	3. Cắt vải
	Máy cắt tay, các loại kẹp
	68.4
	0.7284
	2

	3
	4. Đánh số, ép keo, phối kiện
	Bàn đánh số, máy ép keo
	108
	1.15
	

	Tổng số lao động
	3


c) Thống kê số công nhân, thiết bị

· Tổng số công nhận ở công đoạn cắt là 3 người, mỗi công nhân luân phiên làm các công việc khác nhau trong khâu cắt như trong bảng phân công lao động của các công việc cắt.

· Thiết bị gồm có 1 bàn cắt đồng thời cũng là bàn đánh số, bóc tập (vì bàn cắt không sử dụng hết diện tích nên có thể kết hợp bàn cắt để đánh số, bóc tập); Bàn thay thân; Kệ để vải; Kệ để bán thành phẩm, Máy ép keo; Máy cắt vòng; Bàn để bán thành phẩm ép mex.
d) Tính diện tích mặt bằng phân xưởng cắt

Diện tích chiếm chỗ của các loại thiết bị: 

· 1 bàn Tổ trưởng; 1 bàn có diện tích: 1m x 1.6m.

· 2 bàn cắt cũng là bàn đánh số, bóc tập; 1 bàn có diện tích: 1.6m x 7m.

· 1 bàn thay thân; 1 bàn có diện tích: 2m x 4m.

· 1 kệ để vải; 1 kệ có diện tích: 2m x 6m.

· 1 kệ để bán thành phẩm; 1 kệ có diện tích: 2m x 6m
· 1 máy ép Mex; 1 máy có diện tích: 1.1m x 2.3m.

· 1 máy cắt vòng; 1 máy có diện tích: 1.5m x 2.3m.

· 1 bàn để bán thành phẩm ép mex; 1 bàn có diện tích: 0.6m x 1.5m
BẢNG QUY TRÌNH MAY ĐẦM CỔ SEN+ BALO THỎ
Mã hàng: GT41857

Sản lượng mã hàng: 920 sản phẩm

Chỉ tiêu công việc: 63 sản phẩm\ ngày.

Thời gian làm việc: 8 giờ\ ngày=28800 giây.

Nhịp độ sản xuất: 40 giây
· Quy trình may đầm cổ sen:
	STT
	TÊN

BƯỚC CÔNG VIỆC
	BẬC
THỢ
	MÁY

SỬ 
DỤNG
	TGĐM

(S)
	HỆ 
SỐ 
CN
	NĂNG
 SUẤT
 CĐ

	1
	May bâu lá sen
	2
	M. 1 kim
	20
	0.5
	126

	2
	Gọt bâu lá sen
	2
	Thủ công
	10
	0.25
	189

	3
	Lộn bâu lá sen
	2
	Thủ công
	5
	0.125
	252

	4
	Diễu bâu lá sen 0.3 li
	3
	M. 1 kim
	30
	0.75
	95

	5
	Ráp vai con
	2
	Máy VS
	10
	0.25
	189

	6
	Tra cổ vào thân
	3
	M. 1 kim
	20
	0.5
	126

	7
	Viền vòng cổ
	3
	M. 1 kim
	10
	0.25
	189

	8
	Mí vòng cổ 1 ly+ nhãn chính
	3
	M. 1 kim
	20
	0.5
	126

	9
	Viền vòng nách
	3
	M. 1 kim
	20
	0.5
	126

	10
	May dây eo
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	189

	11
	Lộn dây eo
	2
	Thủ công
	10
	0.25
	189

	12
	Ủi dây eo
	2
	Bàn ủi
	5
	0.125
	378

	13
	Đính dây eo vào sườn thân
	2
	M. 1 kim
	5
	0.125
	378

	14
	Ráp sườn thân
	2
	Máy VS
	10
	0.25
	189

	15
	May nhúng tùng áo
	3
	M. 1 kim
	20
	0.5
	126

	16
	Ráp tùng vào thân áo
	3
	Máy VS
	30
	0.75
	95

	17
	Vắt sổ thân sau dây kéo
	2
	Máy VS
	10
	0.25
	189

	18
	May đuôi thân dưới + nhãn thành phần
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	189

	19
	Tra dây kéo
	3
	M. 1 kim
	30
	0.75
	95

	20
	May lai tùng
	3
	M. 1 kim
	20
	0.5
	126

	21
	Chốt dây kéo + chốt nách
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	189

	22
	Cắt chỉ+ thắt nơ
	2
	Thủ công
	30
	0.75
	95

	23
	Vệ sinh công nghiệp
	2
	Thủ công
	10
	0.25
	189

	24
	Kiểm hàng
	3
	Thủ công
	20
	0.5
	126

	25
	Ủi thành phẩm
	3
	Bàn ủi
	15
	0.375
	143

	26
	Kiểm tra ủi
	2
	Thủ công
	10
	0.25
	189

	27
	Gấp thành phẩm
	3
	Thủ công
	30
	0.75
	95

	28
	Đóng gói
	3
	Thủ công
	20
	0.5
	126


· Quy trình may balo thỏ:
	STT
	TÊN

BƯỚC CÔNG VIỆC
	BẬC 
THỢ
	MÁY

SỬ
 DỤNG
	TGĐM

(S)
	HỆ
SỐ
 CN
	NĂNG 
SUẤT
 CĐ

	1
	May nơ
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	189

	2
	Lộn nơ
	2
	Thủ công
	5
	0.125
	252

	3
	Mí 1 li nơ
	3
	M. 1 kim
	10
	0.25
	189

	4
	Rút nhúng nơ
	2
	M. 1 kim
	5
	0.125
	252

	5
	Đính nơ vào mặt thỏ 
	2
	M. 1 kim
	5
	0.125
	252

	6
	Viền lé có dây gân
	3
	M. 1 kim
	20
	0.5
	126

	7
	Lượt dây kéo vào miệng thỏ
	2
	Máy VS
	10
	0.25
	189

	8
	Mí 5 li dây kéo
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	189

	9
	May đáy túi 1 vào dây kéo
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	189

	10
	Mí 5 li túi vào dây kéo
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	189

	11
	Đúp vành vào mặt thỏ
	3
	M. 1 kim
	20
	0.5
	126

	12
	May tai thỏ
	2
	M. 1 kim
	20
	0.5
	126

	13
	Lộn tai thỏ
	2
	Thủ công
	10
	0.25
	189

	14
	Mí 1 li tai thỏ
	3
	M. 1 kim
	30
	0.75
	95

	15
	May lé dây gân vào
 mặt trước balo 
	3
	M. 1 kim
	40
	1
	63

	16
	May định hình tai thỏ vào
 mặt trước balo
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	189

	17
	May định hình mặt thỏ vào
 mặt trước balo
	2
	M. 1 kim
	30
	0.75
	95

	18
	Lượt dây kéo vào miệng balo
	2
	Máy VS
	20
	0.5
	126

	19
	Mí 5 li dây kéo
	2
	M. 1 kim
	20
	0.5
	126

	20
	May đáy túi 1 vào
 dây kéo balo
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	189

	21
	Mí 5 li túi vào dây kéo balo
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	189

	22
	Đúp vành vào mặt trước balo
	3
	M. 1 kim
	40
	1
	63

	23
	May dây đeo 1
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	189

	24
	Lộn dây đeo 1
	2
	Thủ công
	5
	0.125
	252

	25
	Mí 5 li dây đeo 1
	2
	M. 1 kim
	20
	0.5
	126

	26
	May dây đeo 2
	2
	M. 1 kim
	5
	0.125
	252

	27
	Lộn dây đeo 2
	2
	Thủ công
	5
	0.125
	252

	28
	Mí 5 li dây đeo 2
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	189

	29
	May dây treo
	2
	M. 1 kim
	5
	0.125
	252

	30
	Lộn dây treo
	2
	Thủ công
	5
	0.125
	252

	31
	Mí 5 li dây treo
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	189

	32
	Lượt định hình dây treo 
vào thân sau balo
	2
	M. 1 kim
	5
	0.125
	252

	33
	Tra đáp sau balo vào 
vành balo
	3
	Máy  VS
	30
	0.75
	95

	34
	Lộn balo
	2
	Thủ công
	10
	0.25
	189

	35
	Cắt chỉ
	2
	Thủ công
	10
	0.25
	189

	36
	Vệ sinh công nghiệp
	2
	Thủ công
	10
	0.25
	189

	37
	Kiểm hàng
	3
	Thủ công
	10
	0.25
	189

	38
	Gấp thành phẩm
	3
	Thủ công
	20
	0.5
	126

	39
	Đóng gói
	3
	Thủ công
	20
	0.5
	126


BẢNG PHÂN CÔNG LAO ĐỘNG

· ĐẦM CỔ SEN

	STT
	TÊN

BƯỚC CÔNG VIỆC
	BẬC
THỢ
	MÁY

SỬ 
DỤNG
	TGĐM

(S)
	HỆ 
SỐ 
CN
	LAO 

ĐỘNG

	1
	1.May bâu lá sen
	2
	M. 1 kim
	20
	0.5
	2

	
	4.Diễu bâu lá sen 0.3 li
	3
	M. 1 kim
	30
	0.75
	

	
	6.Tra cổ vào thân
	3
	M. 1 kim
	20
	0.5
	

	
	7.Viền vòng cổ
	3
	M. 1 kim
	10
	0.25
	

	
	
	
	
	
	2
	

	2
	2.Gọt bâu lá sen
	2
	Thủ công
	10
	0.25
	1

	
	3.Lộn bâu lá sen
	2
	Thủ công
	5
	0.125
	

	
	11.Lộn dây eo
	2
	Thủ công
	10
	0.25
	

	
	
	
	
	
	0.625
	

	3
	8.Mí vòng cổ 1 ly + 
nhãn chính
	3
	M. 1 kim
	20
	0.5
	2

	
	9.Viền vòng nách
	3
	M. 1 kim
	20
	0.5
	

	
	10.May dây eo
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	

	
	13.Đính dây eo vào sườn thân
	2
	M. 1 kim
	5
	0.125
	

	
	15.May nhúng tùng áo
	3
	M. 1 kim
	20
	0.5
	

	
	
	
	
	
	1.875
	

	4
	12.Ủi dây eo
	2
	Bàn ủi
	5
	0.125
	1

	
	25.Ủi thành phẩm
	3
	Bàn ủi
	15
	0.375
	

	
	
	
	
	
	0.5
	

	5
	5.Ráp vai con
	2
	Máy VS
	10
	0.25
	2

	
	14.Ráp sườn thân
	2
	Máy VS
	10
	0.25
	

	
	16.Ráp tùng vào thân áo
	3
	Máy VS
	30
	0.75
	

	
	17.Vắt sổ thân sau dây kéo
	2
	Máy VS
	10
	0.25
	

	
	
	
	
	
	1.5
	

	6
	18.May đuôi thân dưới + 
nhãn thành phần
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	2

	
	19.Tra dây kéo
	3
	M. 1 kim
	30
	0.75
	

	
	20.May lai tùng
	3
	M. 1 kim
	20
	0.5
	

	
	21.Chốt dây kéo + chốt nách
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	

	
	
	
	
	
	1.75
	

	7
	22.Cắt chỉ+ thắt nơ
	2
	Thủ công
	30
	0.75
	3

	
	23.Vệ sinh công nghiệp
	2
	Thủ công
	10
	0.25
	

	
	24.Kiểm hàng
	3
	Thủ công
	20
	0.5
	

	
	26.Kiểm tra ủi
	2
	Thủ công
	10
	0.25
	

	
	27.Gấp thành phẩm
	3
	Thủ công
	30
	0.75
	

	
	28.Đóng gói
	3
	Thủ công
	20
	0.5
	

	
	
	
	
	
	3
	


· BALO THỎ:
	STT
	TÊN

BƯỚC CÔNG VIỆC
	BẬC 
THỢ
	MÁY

SỬ
 DỤNG
	TGĐM

(S)
	HỆ
SỐ
 CN
	NĂNG 
SUẤT
 CĐ

	1
	1.May nơ
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	1

	
	3.Mí 1 li nơ
	3
	M. 1 kim
	10
	0.25
	

	
	4.Rút nhúng nơ
	2
	M. 1 kim
	5
	0.125
	

	
	5.Đính nơ vào mặt thỏ 
	2
	M. 1 kim
	5
	0.125
	

	
	8.Mí 5 li dây kéo
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	

	
	
	
	
	
	1
	

	2
	6.Viền lé có dây gân
	3
	M. 1 kim
	20
	0.5
	2

	
	9.May đáy túi 1 vào dây kéo
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	

	
	10.Mí 5 li túi vào dây kéo
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	

	
	11.Đúp vành vào mặt thỏ
	3
	M. 1 kim
	20
	0.5
	

	
	12.May tai thỏ
	2
	M. 1 kim
	20
	0.5
	

	
	
	
	
	
	2
	

	3
	14Mí 1 li tai thỏ
	3
	M. 1 kim
	30
	0.75
	2

	
	15.May lé dây gân vào
 mặt trước balo 
	3
	M. 1 kim
	40
	1
	

	
	16.May định hình tai thỏ vào
 mặt trước balo
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	

	
	
	
	
	
	2
	

	4


	7.Lượt dây kéo vào miệng thỏ
	2
	Máy VS
	10
	0.25
	2

	
	18.Lượt dây kéo vào 
miệng balo
	2
	Máy VS
	20
	0.5
	

	
	33.Tra đáp sau balo 
vào vành balo
	3
	Máy  VS
	30
	0.75
	

	
	
	
	
	
	1.5
	

	5
	17.May định hình mặt thỏ vào
 mặt trước balo
	2
	M. 1 kim
	30
	0.75
	2

	
	17.May định hình mặt thỏ vào
 mặt trước balo
	2
	M. 1 kim
	30
	0.75
	

	
	20.May đáy túi 1 vào 
dây kéo balo
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	

	
	21.Mí 5 li túi vào
 dây kéo balo
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	

	
	
	
	
	
	2
	

	6
	22.Đúp vành vào
 mặt trước balo
	3
	M. 1 kim
	40
	1
	2

	
	23.May dây đeo 1
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	

	
	24.Lộn dây đeo 1
	2
	Thủ công
	5
	0.125
	

	
	25.Mí 5 li dây đeo 1
	2
	M. 1 kim
	20
	0.5
	

	
	26.May dây đeo 2
	2
	M. 1 kim
	5
	0.125
	

	
	
	
	
	
	2
	

	7
	2.Lộn nơ
	2
	Thủ công
	5
	0.125
	1

	
	13.Lộn tai thỏ
	2
	Thủ công
	10
	0.25
	

	
	27.Lộn dây đeo 2
	2
	Thủ công
	5
	0.125
	

	
	30.Lộn dây treo
	2
	Thủ công
	5
	0.125
	

	
	
	
	
	
	0.625
	

	8
	28.Mí 5 li dây đeo 2
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	1

	
	29.May dây treo
	2
	M. 1 kim
	5
	0.125
	

	
	31.Mí 5 li dây treo
	2
	M. 1 kim
	10
	0.25
	

	
	32.Lượt định hình dây treo
 vào thân sau balo
	2
	M. 1 kim
	5
	0.125
	

	
	
	
	
	
	0.75
	

	9
	34.Lộn balo
	2
	Thủ công
	10
	0.25
	2

	
	35.Cắt chỉ
	2
	Thủ công
	10
	0.25
	

	
	36.Vệ sinh công nghiệp
	2
	Thủ công
	10
	0.25
	

	
	37.Kiểm hàng
	3
	Thủ công
	10
	0.25
	

	
	38.Gấp thành phẩm
	3
	Thủ công
	20
	0.5
	

	
	39.Đóng gói
	3
	Thủ công
	20
	0.5
	

	
	
	
	
	
	2
	


B. CÔNG ĐOẠN MAY 

Đây là công đoạn quan trọng nhất, chiếm nhiều thời gian nhất (từ 75-80%) trong quá trình triển khai sản xuất quyết định chất lượng sản phẩm và thời gian giao hàng.

1. Các tài liệu kỹ thuật:

Gồm: quy trình may, bảng phân công lao động, sơ đồ trí chuyền, sơ đồ nhánh cây... 

2. Quản lý các điều hành sản xuất:

Trước khi tiến hành triển khai sản xuất thì chuyền trưởng, tổ trưởng và kỹ thuật tổ nhận các tài liệu kỹ thuật từ phòng chuẩn bị công nghệ đưa xuống như: bảng tiêu chuẩn kỹ thuật may, bảng quy trình may, sơ đồ nhánh cây, bảng phân công lao động, bảng bố trí chuyền may, sản phẩm mẫu, bảng màu,... nên phải tìm hiểu, nghiên cứu kỹ các tài liệu này để có sự chủ động trong công việc của mình. Đó là nắm bắt được sản phẩm sẽ may , biết được đường di chuyển của BTP... để bố trí công đoạn may cho công nhân trong chuyền theo bảng thiết kế chuyền. Sau đó kỹ  thuật tổ sẽ đến từng chỗ công nhân hướng dẫn kỹ thuật, quy cách thực hiện công đoạn mà công nhân được giao. Dựa trên bảng màu tổ phó nhận và kiểm tra số lượng nguyên phụ liệu từ tổ cắt và kho của xí nghiệp để chuyền tiến hành triển khai sản xuất.

3. Triển khai và kiểm tra kỹ thuật trên chuyền:

a) Hướng dẫn kỹ thuật:

Nhân viên kỹ thuật chuyền có nhiệm vụ hướng dẫn thao tác, quy cách may, ủi, kẻ vẽ cho công nhân thực hiện.

Dựa vào tiêu chuẩn kỹ thuật và bảng hướng dẫn sử dụng nguyên phụ liệu hướng dẫn cách thức sử dụng phụ liệu: quy cách sử dụng chỉ may, chỉ diễu, gắn nhãn; đính nút;...

Dựa vào tiêu chuẩn kỹ thuật và mẫu rập hướng dẫn việc kẻ vẽ, lấy dấu các chi tiết.

Dựa vào tiêu chuẩn kỹ thuật, sản phẩm mẫu và mẫu rập để hướng ẫn quy cách may ủi các chi tiết.

b) Kiểm tra các công đoạn sản xuất:

Mục đích kiểm tra các công đoạn sản xuất nhằm phát hiện các loại lỗi của sản phẩm để có biện pháp chấn chỉnh ngay không để xảy ra hàng loạt. Khi phát hiện lỗi phải yêu cầu sửa chữa ngay hoặc đề xuất xử lý các lỗi của sản phẩm (nếu có) trước khi chuyển sang  công đoạn khác.

Tiêu chuẩn kiểm tra:

Tiêu chuẩn kỹ thuật sản phẩm và tiêu chuẩn chất lượng sản phẩm may  

Bảng hướng dẫn sử dụng nguyên phụ liệu.

Các yêu cầu khác của khách hàng (nếu có)

Cách thức kiểm tra:

Kiểm tra việc đảm bảo quy cách may gồm: loại đường may, thông số đường may, mật độ mũi chỉ.

Kiểm tra vệ sinh công nghiệp 

Kiểm tra cách sử dụng nguyên phụ liệu  và thông số các chi tiết sản phẩm (nếu có) 

Ghi rõ kết quả kiểm tra vào phiếu kiểm tra kỹ thuật trên chuyền.

Nếu phát hiện sản phẩm không đạt chất lượng mà:

Nếu có sửa chữa được thì yêu cầu công nhân thực hiện sửa chữa ngay, sau đó kiểm tra lại và ghi nhận vào phiếu kiểm tra kỹ thuật trên chuyền.

Không thể sửa chữa ngay thì phải sử dụng giấy màu vàng hoặc xanh đã thống nhất với khu vực kiểm hóa để ghi rõ lỗi của sản phẩm sau đó tùy theo mức độ không phù hợp mà xử lý hoặc đề xuất với giám đốc xử lý bằng các biện pháp thích hợp như sửa chữa, nhân nhượng, hạ cấp hoặc hủy bỏ.

c) Kiểm tra các thành phẩm ban đầu:

Mục đích: Kiểm tra các thành phẩm ban đầu nhằm phát hiện các lỗi của sản phẩm để có biện pháp chấn chỉnh ngay không để xảy ra hàng loạt và yêu cầu sửa chữa ngay các lỗi của sản phẩm (nếu có) trước khi tiến hành chuyển sang công đoạn sau.

Tiêu chuẩn kiểm tra:

Bảng chuẩn kỹ thuật của sản phẩm và tiêu chuẩn chất lượng sản phẩm may.

Sản phẩm mẫu.

Cỡ mẫu kiểm tra:

	Nội dung kiểm tra
	Cỡ mẫu và thời điểm kiểm tra

	Quy cách may và sử dụng nguyên phụ liệu


	10 thành phẩm đầu tiên

	Thông số thành phẩm
	Tất cả các size sản suất, tối thiểu 1 sản phẩm đầu tiên


Cách thức kiểm tra:

Kiểm tra cách sử dụng toàn bộ các nguyên liệu .

Kiểm tra quy cách kỹ thuật may bao gồm: loại đường may, thông số đường may, mật độ mũi chỉ.

Kiểm tra chất lượng các đường may bao gồm: bong nút, co rút, sụp mí, nhăn vặn.

Kiểm tra các thông số thành phẩm. Tối thiểu phải bao gồm:

Vòng ngực, vòng eo, vòng nách.

Ngang họng cổ sau, rộng giữa bản cổ, hạ cổ sau.

Dài tay, manset tay, dài áo (giữa sống thân sau)

Dài vai con , khoảng cách từ vai đến nút nẹp áo.

Các đường may diễu 

Dây passant, dây thắt eo.

Đối với quy cách may và sử dụng nguyên phụ liệu: nếu cứ phát hiện 03 sản phẩm (trở lên) cùng bị một hay nhiều lỗi không phù hợp giống nhau thì phải:

Nếu qua hai lần kiểm tra cho thấy có 06 sản phẩm (trở lên) cùng bị một hay hiểu lỗi không phù hợp giống nhau thì:

Yêu cầu đề xuất xử lý sản phẩm không phù hợp theo quy trình kiểm soát sản phẩm không phù hợp.

Đồng thời phải có biện pháp khắc phục ngay trên chuyền như:

Hướng dẫn lại thao tác, quy cách may cho công nhân

Hoặc yêu cầu cơ điện sửa chữa thiết bị.

Hoặc yêu cầu tổ trưởng thay đổi lao động (nếu cần).

Hoặc các biện pháp khác nếu thích hợp như: đề xuất kỹ thuật, thay đổi thao tác mới...

Đối với các thông số thành phẩm: nếu cứ phát hiện có một hay nhiều loại thông số giống nhau cũng bị dư hoặc hụt (quá dung sai phép) thì:

Tiếp tục kiểm tra thêm tối thiểu 09 sản phẩm nữa về thông số đã phát hiện dư hay hụt trước đó. 

Nếu qua hai lần kiểm tra mà tỷ lệ sản phẩm bị dư hoặc hụt cùng thông số chiếm 30% thì phải: 

Yêu cầu hoặc đề xuất xử lý sản phẩm không phù hợp theo quy trình kiểm soát sản phẩm không phù hợp.

Đồng thời phải có biện pháp khắc phục ngay trên chuyền như :

Kiểm tra phải có biện pháp khắc phục ngay trên chuyền như :

Kiểm tra, đề xuất chỉnh sửa lại mẫu rập hay kiểm tra, hướng dẫn lại các thao tác kẻ vẽ, vắt sổ... có liên quan đến việc thông số bị dư, hụt.

Hoặc yêu cầu cơ điện sửa chữa thiết bị.

Phân loại và xử lý các sản phẩm không phù hợp:

Nếu là công nhân tự kiểm tra:

Sửa chữa lại ngay các sản phẩm không phù hợp.

Kiểm tra lại các sản phẩm sau khi sửa chữa, đạt chất lượng thì ,mới chuyển sang công đoạn sau.

Nếu không sửa chữa được thì phải cách ly với các sản phẩm khác, sau đó báo cho nhân viên kỹ thuật chuyền để có biện pháp xử lý khác.

Nếu là nhân viên kiểm hóa, kỹ thuật chuyền, QC:

Người kiểm tra phải ghi nhận tình trạng không phù hợp của sản phẩm vào biên bản hoặc sổ kiểm tra và sử dụng các dấu hiệu chỉ rõ trạng thái của sản phẩm và đồng thời phải cách ly chúng với các sản phẩm khác và yêu cầu cán bộ phụ trách (nơi có sản phẩm không phù hợp) thực hiện phân loại và xử lý.

Cán bộ phụ trách sản phẩm không phù hợp phải:

Phân loại các sản phẩm không phù hợp dựa vào tình trạng, mức độ lỗi của sản phẩm và quy định về phân loại cấp độ lỗi của sản phẩm (bao gồm tiêu chuẩn chất lượng  và các đánh giá mức độ của nhân viên kiểm tra hay khách hàng)

Xử lý hoặc đề xuất xử lý các sản phẩm không phù hợp bằng các biện pháp thích hợp như: sửa lại cho phù hợp, nhân nhượng không phải sửa chữa hoặc hạ cấp, sử dụng vào việc khác hoặc hủy bỏ.

d) Kiểm tra chất lượng thành phẩm may

Dựa vào sản phẩm mẫu, bảng hướng dẫn sử dụng nguyên phụ liệu, tiêu chuẩn kỹ thuật và tiêu chuẩn sản phẩm may để kiểm tra.

Kiểm tra về chất lượng, chủng loại, màu sắc nguyên phụ liệu: chất lượng chủng loại màu sắc của nguyên phụ liệu phải phù hợp với , bảng hướng dẫn sử dụng nguyên phụ liệu

Kiểm tra về thông số kích thước: thông số kích thước, quy cách lắp ráp, chất lượng đường may: thùa, đính, diễu,... phải phù hợp và đúng theo tiêu chuẩn kỹ thuật  đã triển khia thực hiện.

Kiểm tra về vệ sinh công nghiệp: sản phẩm sản phẩm phải sạch không nhãn và phải được cắt hết đầu chỉ.

Cách thức kiểm tra:

Kiểm tra thông số và sự đối xứng:

Sử dụng thước đo đã hiệu chuẩn hoặc dùng các dụng cụ, các vạch đo thô sơ khác nhưng phải đảm bảo độ chính xác theo thước đã hiệu chuẩn.

Kiểm tra 100% thông số dài áo, vòng ngực, vòng eo, vòng nách, vai con, dài tay, rộng giữa bản cổ, ngang họng cổ sau, từ vai đến nút thứ nhất...

Vị trí đo thông số các chi tiết theo hướng dẫn cụ thể theo tiêu chuẩn kỹ thuật.

Kiểm tra kỹ thuật, chất lượng đường may, nguyên phụ liệu và vệ sinh công nghiệp;

Kiểm tra các chi tiết áo có ủi mồi, ép mex không được bong dộp, thâm kim, xếp mép, dính chỉ hay sợi vải hoặc đốm bẩn trong mex.

Kiểm tra các chi tiết may

Trong một sản phẩm, các chi tiết may cùng loại đường may phải có mật độ mũi kim.

Cự ly đường may đúng theo tiêu chuẩn kỹ thuật của sản phẩm, đường may phải thẳng, không đươc bỏ mũi hoặc nổi chỉ. Không được chặt chỉ gây nhăn rút hoặc lỏng chỉ.

Các đường may diễu:

Thông số diễu đúng theo tiêu chuẩn kỹ thuật của sản phẩm.

Không được sụp mí, le mí ra ngòa, vặn, chặt mí, nhăn hoặc bung sút

Không được lồi chỉ của đường may tra, lộn.

Kiểm tra các chi tiết lắp ráp, các đường may diễu, các điểm đối xứng, đường may phải phẳng, không vặn, nhăn hay bung, sút chỉ.

Cổ và nẹp áo: đường tra cổ phải êm và đều, không bị bai và vặn xoắn, dãn thân, lệch cổ. Cổ áo phải cân đối, cạnh cổ áo phải êm và to bản phải đều nhau.

Chân cổ cần bén, sắt, không vênh. Đường nẹp phải êm, thẳng, không bị nhăn và gợn sóng. Đường diễu cổ, nẹp áo không bị nhăn rút, to nhỏ và nổi chỉ.

Tay áo: đường vào tay phải êm, không bị bai hoặc vặn xoắn.

Đường vòng nách phải đều và không gãy khúc. Khi may xong tay áo phải thẳng, tròn đều, co dãn đúng chỗ, hai tay phải cân đối không vặn vẹo, nhăn nhúm.

Vai áo, sườn áo: đường vào vai áo, sườn áo phải êm, không bị thừa thiếu làm sai lệch cấu trúc sản phẩm may. Khi may xong các đường vai, đường sườn áo phải thẳng, phẳng và co dãn đúng chỗ và không nhăn vặn.

Lai áo: không bị nhăn, vặn. Không bị so le, đường vắt lai phải đều.

Thùa khuy, đính nút: thừa khuy đính nút phải đều đúng cự ly.

Thùa khuy phải đều và khít, không nhăn dúm, đứt chỉ, vị trí và khoảng cách các lỗ  khuy theo đúng yêu cầu kỹ thuật của sản phẩm.

Đính nút vào sản phẩm phải chắc, không được làm dúm vải và không còn đầu chỉ trên sản phẩm.

Nút đính trên sản phẩm phải còn nguyên vẹn, không bị trầy, sứt mẻ hoặc sai màu quy định.

Gắn nhãn: gắn nhãn đúng loại, đủ số lượng và đúng vị trí quy định. Nhãn gắn trên sản phẩm phải còn nguyên vẹn, nội dung rõ ràng, không bị mờ nhạt.

Đường may: tất cả các đường may phải thẳng, đều, không bị cầm nhăn, không sùi chỉ, lỏng chỉ, bỏ mũi, tụt hoặc sổ chỉ, các mũi chỉ phải chặt chồng khít và gặp nhau theo kích thước quy định. 

Mở rộng áo (mặt phải), kiểm tra đường diễu nẹp ve và cổ áo thành phẩm.

Kiểm tra đối xứng giữa các đường ráp decoup hai bên thân áo, tay áo.

Gấp đôi cổ để kiểm tra đối xứng giữa hai đầu chân cổ, đầu ve áo.

Kiểm tra nhãn, size, nhãn thành phần nguyên liệu và vị trí gắn trên sản phẩm.

Chân nẹp phải của hai nẹp khuy và nút với nhau sao cho hai mép nẹp thẳng cạnh với nhau, sau đó vuốt thẳng hai nẹp từ đầu cổ áo đến lai để kiểm tra độ so le hai đầu lai, vị trí khuy nút đối xứng, độ so le của hai vạt thân trước.

Kiểm tra vòng nách, đường ráp decoup thân và mang tay. 

Mở rộng áo (mặt trái), kiểm tra tất cả các đường may vắt sổ có đều và đứt chỉ hay không.

Trong quá trình kiểm tra, có những chi tiết và phụ liệu trên những đường may thì phải kiểm tra luôn các chi tiết, phụ liệu đó. Ví dụ như các các loại nhãn gắn trên sản phẩm.

Ngoài việc kiểm tra chất lượng các đường may, người kiểm tra cần phải kiểm tra luôn sự khác màu giữa các chi tiết, đầu chỉ thừa, lỗi sợi đốm bẩn, dơ dầu, dấu bấm hoặc rách trên bề mặt các chi tiết.
D. CÔNG ĐOẠN HOÀN TẤT SẢN PHẨM

Công đoạn hoàn tất là công đoạn cuối cùng của quá trình sản xuất một mã hàng, nó quyết định một sản phẩm có thể xuất đi hay bị trả về chuyền may để chỉnh sửa hoàn chỉnh. ở công đoạn này sản phẩm được hoàn tất và làm tăng thêm tính thẩm mỹ, được bảo vệ trong quá trình vận chuyển, tránh được những tác động bên ngoài.

1. Công đoạn hút chỉ:

· Sản phẩm trước khi ủi sẽ được bộ KCS kiểm tra đưa qua máy hút chỉ.

· Khi đưa sản phảm vào máy hút chỉ, người công nhân cần phải cầm chắc và đưa từng cái một vào. Thời gian đưa một sản phẩm vào khoảng 8 giây / 1 sản phẩm.
2. Công đoạn kiểm tra, tẩy bẩn:
Quá trình kiểm tra bao gồm các công việc:

Sau khi nhận phụ liệu, bao bì về xí nghiệp, tổ phó hoàn thành phải sắp xếp phân loại theo bao bì, phụ liệu, thẻ bài, kiểm tra lại lần nữa trước khi phân phối cho công nhân,

Tổ KCS sẽ kiểm tra sản phẩm lại tại bàn thành phẩm trên chuyền may

Nội dung kiểm tra bao gồm:

· Kiểm tra xem còn có chỉ thừa trên sản phẩm hay không.

· Các loại phụ liệu kèm theo có đủ và đúng hay không.

· Kiểm tra sản phẩm có đúng thông số không (Các thông số đo trên sản phẩm có dung sai cho phép là 0.5cm). Nội dung kiểm tra này chỉ kiểm tra theo xác xuất 20%-30%.

· Kiểm tra vệ sinh công nghiệp: Kiểm tra xem có còn kim may hay vật liệu kim loại nào còn đính vào sản phẩm may, chặm bụi trên sản phẩm may. Bằng cách dùng băng keo dính chặm vào sản phẩm.

· Nhận sản phẩm sau khi may tại tổ ủi (thường 1 giờ/1 lần). Sản phẩm nhận về từ tổ ủi là sản phẩm đã qua kiểm tra của KCS và ký sổ giao nhận ủi tại chuyền may. Ngoài ra để kiểm soát sản xuất tốt thì nhân viên sẽ ghi số lượng nhận từng giờ quy định vào bảng theo dõi năng suất tại cuối các chuyền may.

Tẩy bẩn: sản phẩm này có màu trắng nên việc tẩy hàng phải được chú trọng trong các trường hợp như: dính bẩn dầu máy, các vết bẩn do quá trình cắt may gây nên, hoặc do sơ ý làm sản phẩm rơi xuống này và bị dẫm lên sản phẩm. 
3. Công đoạn ủi:
Ủi là khâu quan trọng không thể thiếu cho công việc hoàn tất sản phẩm may, nó làm tăng thêm giá trị thẩm mỹ của sản phẩm. Tùy theo từng mã hàng, từng lọa nguyên liệu ủi phải có sự hướng dẫn của kỹ thuật ủi mà ta có các chế độ ủi khác nhau. Nội dung của quá trình ủi như sau:

Trước khi ủi:


· Thực hiện kiểm tra

· Phụ liệu ủi: Bìa lưng, bao bì PP, nhãn dán, nhãn treo...theo đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.

· Nơi ủi: gọn gàng sạch sẽ, tránh bẩn đệm ủi không dính các kim loại thừa của phụ liện ủi.

· Nhiệt độ: điều chỉnh phù hợp với tính chất từng loại vải theo hướng dẫn của P. KTCN, khách hàng hoặc căn cứ vào chỉ dẫn trên nhãn sử dụng, thông thường:

Vải 65% polyester, 35% cotton dùng bàn ủi hơi hoặc bàn ủi thường nhiệt độ 120o – 150o. Ở mã hàng áo này ủi ở nhiệt độ 120o 
Vải 100% cotton, lanh, tơ, tằm dùng bàn ủi hơi (nhiệt độ theo chỉ định của mã hàng)

Vải tráng nhựa phải xì hơi, giãn phẳng với nhiệt độ 90o -120o.

Ủi thử: trên loại vải đúng của sản phẩm để kiểm tra.

Khi ủi phải trải sản phẩm lên mặt bàn để ủi, vuốt thẳng chi tiết, đẩy bàn ủi theo chiều dọc, chiều ngang của sợi vải. Trong quá trình ủi nếu phát hiện những hiện tượng như co rút quá lớn càng ủi càng nhăn, đổi màu do nhiệt độ hoặc hơi nước...thì báo ngay cho P. KTCN để có biện pháp xử lý.
4. Đóng gói, đóng thùng:

Là khâu cuối cùng của sản xuất công nghiệp, đóng gói hợp quy cách không những đảm bảo yêu cầu chất lượng mà còn làm tăng vẻ đẹp của sản phẩm. Nếu công việc này làm không đúng quy cách sẽ dẫn đến nhầm lẫn cỡ vóc, mã hàng, gây khó khăn cho việc giao nhận với khách hàng. Tùy từng loại sản phẩm và yêu cầu mà bao gói sản phẩm khác nhau.

Đối với mã hàng áo này không cần gấp xếp nếp mà chỉ cần máng lên mắc áo, cài nút thắt dây eo, sao đó cho vào bao nylon và cuối cùng phân loại cỡ vóc cho vào thùng theo quy định.

Một thùng gồm 18 sản phẩm, 8 size.
Số thùng phải đóng gói 1 ngày = chỉ tiêu công việc 1 ngày / số sản phẩm 1 thùng

= 63/18 = 4 (thùng/ngày)

Số thùng phải đóng cho toàn mã hàng = số thùng 1 ngày * số ngày làm việc

= 3.5 * 5 = 20 (thùng)

5. Tính toán số công nhân, số thiết bị:

a. Tính số lượng công nhân, thiết bị

· Tính số lượng công nhân chung:

XMj = [image: image50.png]Téng dinh mirc thoi gian*san lwong
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 (Công nhân)

Với số ngày làm việc hoàn tất trong kế hoạch sản xuất là : 10 ngày

Một ngày làm việc 8 giờ = 8 * 60 * 60 = 28800 giây.

=> XHj = [image: image52.png]190+7200
10+28800



 = 4.75 = 5 (công nhân)
· Tính số hệ số nhân công từng bước công việc, số lượng thiết bị từng công việc

· Hệ số nhân công từng bước công việc:

 Xj = [image: image54.png]Théi gian dinh mic tirng buéc cong viécxsan lwong

S8 ngay=S6 givr lam viéc trong ngay




Ví dụ: Xhc =[image: image56.png]7+7200
10%28800



 = 0.175
Bảng quy trình hoàng tất mã hàng GT41857
	STT
	Tên công việc
	Định mức thời gian THT (giây)
	Hệ số công nhân Xj
	Thiết bị

	1
	Hút chỉ
	7
	0.175
	Máy hút chỉ

	2
	Kiểm tra
	60
	1.5
	Bàn kiểm tra

	3
	Tẩy bẩn
	40
	1
	Súng tẩy bẩn, keo dính

	4
	Ủi
	40
	1
	Bàn ủi hơi, gối ủi

	5
	Đóng gói
	28
	0.7
	Bàn

	6
	Đóng thùng
	15
	0.375
	Dụng cụ đóng thùng

	Tổng
	190
	4.75
	


TRÌNH TỰ CÁC BƯỚC KIỂM SOÁT CÁC KHÂU

        1/ Khâu chuẩn bị sản xuất

        Bước 1 : Tiếp nhận thông tin

        Bộ phận mẫu rập,bộ phận sơ đồ, ban giám đốc tiếp nhận thong tin khách hàng, kế hoạch sản xuất của công ty, xí nghiệp về tài liệu kỹ thuật, rập gốc áo gốc để tiến hành chuẩn bị sản xuất

       Bước 2: Lập tiêu chuẩn cắt và qui trình đánh số 

       Bộ phận mẫu rập sẽ lập tiêu chuẩn cắt và qui trình đánh số ,ra rập

       Bước 3: Cắt và may áo mẫu đối

       Trước khi tiến hành cắt và may áo mẫu đối, dựa vào thong báo của khách hàng phải thực hiện thử độ kết dính của keo, nhiệt độ nén và thời gan qua máy. Các thong số này sau khi thử đạt yêu cầu đước ghi vào biểu mẫu để kiểm tra độ co rút, kiểm tra khác màu của các loại nguyên liệu (sau khi ép có ý kiến xác nhận của khách hàng) hoặc lấy thong số tiêu chuẩn từ các nhà cung cấp.

       Phải đọc kỹ tài liệu kỹ thuật các đường may, vị trí gắn nhãn chính, nhãn chính, nhãn size, cỡ… đường diễu các chi tiết.

      May mẫu phải đúng phụ liệu khách hàng cung cấp, loại nào thay thế phải có giấy ghi xác định là nút nhãn, dây viền vải chính, vải lót thay thế.

     May mẫu và kiểm tra lại rập, kiểm tra độ co rút (nếu có)

     May xong phải kiểm tra lại các thông số (chú ý cách đo của từng loại khách hàng) ủi thẳng,vệ sinh công nghiệp sạch sẽ bỏ vào nylon và cùng với tài liệu kỹ thuật gởi khách hàng duyệt mẫu

   Đánh giá mức độ phức tạp về kỹ thuật của sản phẩm (nếu có)

   Kỹ thuật chuẩn bị cần quan tâm:

   Công tác chuẩn bị

               - Các điều kiện để có thể may được mẫu

               - Nghiên cứu : tài liệu áo mẫu, rập góp ý của khách hàng

               - Thực hiện may mẫu

Chất lượng của sản phẩm may mẫu :

               -chất lượng đường may

               -kết cấu kỹ thuật

               -thông số kích thước

       Bước 4: Kiểm tra áo mẫu đối

       Bộ phận làm mẫu rập tiến hành kiểm tra áo mẫu đối ghi kết quả kiểm tra và hướng dẫn may vào biểu mẫu

       -Đạt : Nếu áo mẫu được khách hàng đồng ý , áo chuyển sang bộ phận làm mẫu cử bảng lề , gá lắp cổ nắp túi …

       - Không đạt:Nếu lhachs hàng không đồng ý áo mẫu may hay có góp ý chỉnh lại rập.., bộ phận làm rập quay lại bước 2

       -Trường hợp áo mẫu đối không cần khách hàng duyệt thì phó giám đốc kỹ thuật xí nghiệp có trách nhiệm kiểm tra áo mẫu đối

       Bước 5 : Làm mẫu sơ đồ và giao bộ phận cắt

       Căn cứ vào phiếu lãnh NPL theo hạn mức xác định khổ vải của từng Art chính, lót, phối gòn, keo dựng … teo từng đơn đặt hàng

       -Cách tác nghiệp sơ đồ : cách ghép vóc (size) phù hợp. Số lần ghi sơ đồ ít nhất.

       -căn cứ vào tiêu chuẩn cắt tiến hành thực hiện làm sơ đồ cho tất cả các size.

       -kiểm tra số chi tiết rập của dơn hàng tiêu chuẩn cắt.

       -Sử dụng giấy mềm tiến hành là sơ đồ theo yêu cầu của khách hàng (cụm, canh sọc, tự do…) phải xem thử mẫu vải thử tính chất khác màu (vải chính, vải lót) của kỹ thuật sau đó mới quyết định làm sơ đồ tự do hay cụm.

       -Ghi nhiều dài sơ đồ (sử dụng đơn vị phù hợp, ghi chiều dài bằng cả Yard và mét trên sơ đồ), tên mã hàng, tên size, tên nguyên liệu trên mẫu giấy sơ đồ, têm người thực hiện.

       -Phải làm đồng bộ size các loại nguyên liệu (vải chính, phối, lót, dựng, gòn…) của mỗi mà hàng sau đó mới tiếp tục chuyển qua làm tiếp còn lại.

       -Giao sơ đồ và các tài liệu kỹ thuật lien quan cho tổ cắt theo tiến độ đồng bộ có lợi nhất, ghi nhận vào sổ thực hiện và giao nhận sơ đồ.

       Bước 6: Vào sổ và lưu sơ đồ

       Lưu toàn bộ hồ sơ lien quan, góp ý của khách hàng và các mẫu thủ tục.

      2/Khâu cắt

      Bước 1. Yêu cầu sản xuất

      Tổ trưởng tổ cắt nhận kế hoạch sản xuất chuyền trên cơ sở đó sắp xếp kế hoạch cắt cho các đơn hàng sản xuất tại xí nghiệp mình.

       Bước 2. Chuẩn bị cắt

      Tổ trưởng tổ cắt nhận lệnh cấp phát nguyên phụ liệu theo hạn mức XH-F05, bảng màu KH-F06, qui trình dãnh giá số XN-F05, tiêu chuẩn cắt XN-F04, mẫu rập, sơ đồ, phiếu thông số ép keo XN-F06 từ các bộ phận lien quan.

       Căn cứ vào lệnh cấp phát  nguyên phụ liệu và bản màu thống kê cắt nhận nguyên phụ liệu từ kho về xí nghiệp. Khi nhận nguyên phụ liệu phải đối chiếu với tài liệu mà mình đã nhận. Tùy theo tính chất nguyên liệu và số lượng của lô hàng nhân viên thống  kê lập phiếu hoạch toán bàn cắt theo XN-F09 ghi rõ số lớp, màu sắc cho từng bàn cắt 9 tuy nhiên số lớp mỗi loại nhuyên liệu trải cho mỗi bàn không quá 120 lớp).

       Cần phải làm vệ sinh bàn cắt thật sạch trước khi trải vải. Nhân viên trải vải lấp cây vải mà mình chuẩn bị trải ra treo lên giá và xả vải ra. Mục đích của xả vải là làm cho vải ổn định kích thước.

       Bước 3. Trải nguyên liệu (nhân viên trải vải)

       Căn cứ vào bảng kiểm tra màu sắc, loại vải, khổ vải so với khổ sơ  nếu khác phải báo cho tổ trưởng.

       Kiểm tra mặt trái phải của từng loại vải, kiểm tra tên mã hàng hóa của hạch toán bàn cắt và sơ đồ có giống nhau không.

       Đối với các loại nguyên liệu không thể kiểm tra trên máy soi, khi trải công nhân trải vải phải cùng với nhân viên kiểm tra các lỗi của nguyên liệu. Nếu phát hiện thấy lỗi càn báo cho tổ trưởng KCS.

       Phải kiểm tra nguyên liệu (art, màu, tên dơn hàng, tên khách hàng… nếu có) trước khi trải vải.

       Đặt sơ đồ cần trải vải lên bàn cắt lấy dấu, xác định chiều dài của sơ đồ lên bàn cắt kiểm tra tên đơn hàng trên phiếu hạch toán bàn cắt và tên đơn hàng trên sơ đồ có đùng hay không (sire, loại nguyên liệu….)

       Trải một lớp giấy làm lớp lót bàn cắt. mục đích của nó là khi di chuyển bàn vải dễ dàng và khi cắt thì nhân viên cắt di chuyển những bán thành phẩm mà mình đã cắt cũng dễ dàng.

       Xác định chiều dài của sơ đồ lên lớp giấy mà mình vừa trải thật chính xác rồi lấy sơ đồ ra. Dùng băng keo dán lớp giấy này cố định xuống bàn cắt.

       Trải một hay hai lớp vải đầu tiên dài hơn chiều dài sơ đồ khoảng 5 cm.Rồi kiểm tra sơ đồ với lớp vải mà mình vừa trải  một lần nữa thật chính xác về khổ và chiều dài. Lấy sơ đồ ra cũng dùng băng keo dán lớp vải cố định xuống bàn.

       Khi trải vải phải có một bên biên thẳng làm chuẩn.

       Mặt vải khi trải phải được vuốt thẳng dọc theo hai cạnh biên.

       Phải lấy dấu thay thân trên lớp vải , cách lấy dấu cụ thể như:

       -Tất cả các lỗi đánh trên mặt vải của nhân viên kiểm tra vải là cách đánh dấu.

       -Xác định vị trí lỗi so với biên nào gần nhất.

       -Dùng một sợi dây vải khác màu một đầu dán vào vị trí lỗi đầu kia ra phía biên gần nhất, chỉ ghi chú số cây vải lên băng keo (dán lỗi) để tiện việc thay thân.

       Hai đầu bàn trải vải không được dư quá 1 cm so với sơ đồ.

       Số lớp trải căn cứ vào phiếu hạch toán bàn cắt

       Ghi rõ rang số lớp vải, đầu khúc của mỗi cây lên phiếu hoạch toán bằng bàn.

       Đàu khúc của mỗi cây vải được ghi lại chính xác trên từng khúc vải (ghi số thứ tự cây vải hoặc số lớp, số bàn cắt).

       Ghi phiếu lớn cho từng bàn vải theo đúng nội dung qui định.

       Nhân viên KCS cắt thực hiện quá trình giám sát trải vải theo XN-F25.

       Bước 4. Cắt nguyên liệu, phối kiện lần 1
       Đặt sơ đồ lên bàn vải vừa phải thật chính xác

       Kiểm tra hai đầu trải vải có bị hụt không ?

       Đánh dấu số bàn cắt lên chi tiết của mẫu sơ đồ để không được lộn bàn này với bàn kia.

       Cố định ghim kim, dùi, kẹp… các chi tiết cho thật chắc chắn rồi mới thực hiện cắt.

       Trước khi cắt vải phải vệ sinh máy thật sạch để không bị bẩn vào bán thành phẩm và kiểm tra điện có vào máy chưa.

       Khi cắt phải mang băng tay bảo hộ và di chuyển theo hướng của sơ đồ. Trong khi cắt phảu chú ý là khi cắt xong một dường cắt thì di chuyển máy lùi lại ra khỏi bàn vải rồi mới dùng kẹp kẹp những bán thành phẩm vừa cắt chứ không được quay máy cắt theo chiều ngược lại và vừa cắt vừa dùng kẹp kẹp bán thành phẩm sẽ gây rất nguy hiểm là lwoix dao sẽ đụng vào kẹp.

       Trước tiên là cắt phá các chi tiết nhỏ, sử dụng mẫu cứng kẹp cắt các chi tiết lớn.

       Chi tiết vừa cắt xong phải được thợ cắt kiểm tra lá trên và lá dưới so với mẫu tránh hiện tượng lớp trên không bằng lớp dưới:

       Tiến hành định vị dấu trên chi tiết theo mẫu, công việc này cần phải chính xác và cẩn thận và kiểm tra lại có chỗ nào mình chưa lấy dấu không vì công việc này thường hay sót (nếu có).

       Khi cắt phá xong một bàn cắt, các chi tiết cắt phá phải được sắp xếp ngăn nắp không được xáo trộn theo thứ tự bàn cắt.

       Các chi tiết nhỏ đưa lên máy cắt vòng kẹp cắt chính xác theo mẫu.

       Không được chỉnh sửa mẫu nến chưa có ý kiến của bộ phận kỹ thuật hoặc Ban Giám Đốc.

       Các chi tiết cắt xong được sắp xếp lại theo số bàn cắt (hoặc size)

       Bước 5. Kiểm tra

       KCS cắt tiến hành kiểm tra các bán thành phẩm cắt theo hướng dẫn công việc kiểm tra và thử nghiệm CL-WI-01.

       -Nếu đạt chuyển sang bước đánh số phối kiện.

       -Nếu không đạt sử lý theo thủ tục ‘‘Kiểm soát sản phẩm không phù hợp’’.

       Ghi nhận kết quả kiểm tra vào biên bản kiểm tra cắt theo XB-F05.

       Bước 6. Đánh số và phối kiện lần 2

       Căn cứ vào qui trình đánh số công nhân đánh số các vị trí đánh số trên chi tiết và thực hiện ghi số thứ tự lên các chi tiết của sản phẩm.

       Sử dụng viết ghi thích hợp cho từng loại vải hay dùng số dán vào tùy theo tài liệu yêu cầu. Số viết phải rõ, dễ thấy. Cứ sau 20 lớp đến lớp 21 là ghi số bàn số size .

       Không được thay đổi vị trí đánh số trên chi tiết nếu chưa có ý kiến của bộ phận kỹ thuật hoặc ban giám đốc xí nghiệp.

       Sau khi đánh số xong, căn cứ vào tiêu chuẩn cắt để phối kiện.

       Ghi một số nội dung của phiếu lớn sang phiếu nhỏ. Cột phiếu nhỏ vào tập chi tiết. Một số loại chi tiết của một bàn được cột chung lại.

       Kiểm tra số chi tiết của từng loại nguyên liệu trên một sản phaamrtreo trình đánh số.

       Các chi tiết của một bàn được cột chung lại với nhau hoặc cho vào một túi ( nếu có ).

       Bước 7.Kiểm tra

       KCS cắt kiểm tra đánh số, phối kiện theo hướng dẫn công việc

       -Đạt chuyển sang bước tiếp theo

       -không đạt sử lý theo thủ tục

       Ghi nhận kết quả kiểm tra vào biên bản kiểm tra cắt XN-F15.

       Bước 8. Ép keo/In/Thêu...

       Căn cứ vào bảng thống số ép keo xác định các chỉ tiêu (nhiệt độ, thời gian qua máy…) cho từng đơn hàng thực hiện. Có những loại chi tiết ủi mới rồi mới đưa vào máy ép keo.

       Hiệu chỉnh nhiệt độ, độ nén, tốc độ băng chuyền theo đúng phiếu thông số ép keo.

       Trước khi cho sản phẩm qua máy ép keo phải kiểm tra các số liệu hiệu chỉnh thể hiện trên máy phải phù hợp với các thông số ghi trên phiếu thông số ép keo của từng đơn hàng. Phải dùng que thử nhệt độ kiểm tra nhiệt độ máy (2 giờ/lần kiểm tra).

       Làm vệ sinh sạch sẽ các vết bẩn trên băng chuyền.

       Khi chuyển ép tự một loại nguyên liệu này sang một loại nguyên liệu khác phải hiệu chỉnh lại theo phiếu thông số ép keo.

       Nếu có thay đổi các thông số hướng dẫn ép keo phải có xác nhận của Ban Giám Đốc.

       Bước 9. Kiểm tra

       Kiểm tra các bán thành phẩm sau khi ép keo. In và thêu (nếu có) theo hướng dẫn công việc.

       -Nếu đạt chuyển sang bước tiếp theo.

       -Không đạt xử lý theo thủ tục kiểm soát sản phẩm không phù hợp.

       Ghi nhận kết quả kiểm tra chất lượng ép keo vào biên bản theo mẫu.

       Trong trường hợp các mã hàng có in, thêu ghi nhận kết quả kiểm tra này vào biên bản kiểm tra in, thêu theo mẫu XN-F16.

       Bước 10. Ghi sổ và báo cáo năng suất.

       Thống kê cắt theo dõi và tổng hợp các bàn cắt theo từng mã hàng (lô hàng) vào biểu mẫu bảng theo dõi bàn cắt bán thành phẩm, trên cơ sở đó thống kê xí nghiệp báo cáo năng suất cắt lên phòng kế hoạch sản xuất theo mẫu KH-F07.

       Bước 11 . Chuyển hàng cho tổ may

       Khi chuyển hàng cho tổ may nhân viên rao bán thành phẩm của tổ cắt phải yêu cầu người nhận bán thành phẩm ký nhận vào sổ ghi nhận theo biểu mẫu sổ giao nhận bán thành phẩm tổ cắt.

       Bước 12. Lưu sơ đồ.

       Nhân viên thống kê tổ cắt lưu toàn bộ hồ sơ theo thủ tục

       3. Khâu may

       Bước 1: Tiếp nhận yêu cầu sản xuất

       Tổ trưởng tổ may nhận kế hoạch sản xuất của xí nghiệp từ nhân viên thống kê xí nghiệp để xác định các mã hàng được sản xuất tại tổ mình.

       Tổ phó đàu chuyền nhận bảng màu, lệnh cấp phát NPL theo hạn mức, áo mẫu gốc (đối), bản góp ý của KH, qui trình đánh số, nhận BTP cắt, từ các bộ phận có liên quan.

       Tổ phó kỹ thuật: nhận TKKT, áo gốc, áo đối, bản góp ý của khách hàng tiến thành kiểm tra. Nếu không đồng bộ phải báo cáo cho phó giám đốc kỹ thuật giải quyết. Kiểm tra thông số các loại phụ liệu ( như nhãn chính, size, nhãn dệt).

       Bước 2: Nghiên cứu

       Khi có đủ tài liều trong tay phải tiến hành nghiên cứu họp để kiểm tra sản xuất. Thành phần họp phải bao gồm: Chuyền trưởng, tổ trưởng sản xuất kỹ thuật trưởng, kỹ thuật chuyền, KCS trưởng (Chủ trì cuộc họp có thể là kỹ thuật trưởng hoặc kỹ thuật chuyền).

       Trình tự họp:

       -Kỹ thuật chuyền đọc tài liệu kỹ thuật phân tích nghiên cứu áo mẫu đối, góp ý của khách hàng.

       Xem kỹ bảng màu, lệnh sản xuất, tác nghiệp kế hoặc để phân tích cách sử dụng phụ liệu, định mức từng loại phụ liệu (Xem có thừa thiếu gì không? Nếu có phải báo phụ trách để xử lý).

       -Kỹ thuật chuyền phải trình bày bước đi của sản phẩm, phân tích những đi khó trên sản phẩm.

       -Chuyền trưởng trình bày và thống nhất phương án phân công lao động.

       -Tất cả cùng nghiên cứu và lập qui trình may theo biểu mẫu qui trình sản xuất.

       -Hoàn tất cuộc họp cần chuyển thông tin các cuộc họp cho cá đơn vị lien quan.

       +Người đổ BTP, tổ cắt để phục vụ.

       + Tổ cơ điện để phục vụ thiết bị.  

       +Gá lắp cải tiến (nếu có): chủ yếu làm rập.

       +Bộ phận lao động tiền lương để phân công lao động.

       Bước 3. Chuẩn bị sản xuất

       Căn cứ vào kết quả của cuộc họp sản xuất.

       -Nhân viên lao động tiền lương để lên biểu chính thức cho từng cụm theo bảng phân công lao động và theo dõi năng suất.

       -Chuyền trưởng lập thiết kế chuyền, dự kiến thiết bị theo thiết kế chuyền và gá lắp cải tiến…

       -Tổ cơ điện xí nghiệp chuẩn bị đầy đủ các máy móc, thiết bị theo yêu cầu.

       - Tổ trưởng nhận bán thành phầm từ tổ cắt chuển bị cho sản xuất.

       Bước 4. Triển khai mẩu đầu chuyền 
       Trước khi triển khai tổ trưởng phải bố trí máy và cân đối công việc (sắp xếp công việc cho từng người).

       Căn cứ vào tình hình sản xuất và yêu cầu kỹ thuật của mã hàng, tổ phó kỹ thuật triển khai may mẩu đầu chuyền trước khi sản xuất hoặc chọn áo đầu tiên của đơn hàng làm mẩu đầu chuyền. Chyển áo đầu chuyền cho phó giám đốc kỹ thuật xem xét.

       Khi triển khai phải đúng người phân công  và thực hiện ghi chép vào phiếu đào tạo tại chổ cho công nhân.

       Bước 5. Kiểm tra áo đầu chuyền

       Tổ phó kỹ thuật cùng phó giám đốc kỹ thuật tiến hành kiểm tra áo đầu chuyền và ghi kết quả kiểm tra vào phiếu kiểm tra.

       Chú ý khi kiểm tra thật chính xác về tiêu chuẩn kỹ thuật , về kích thước.

       Bước 6.Thực hiện lắp ráp sản phẩm và điều hành, kiểm tra sản xuất, kiểm soát CL

       Tổ trưởng tổ phó triển khai quá trình  lắp ráp sản phẩm theo đúng hướng dẫn kỹ thuật và yêu cầu của sản phẩm. Trước khi triển khai quá trình lắp ráp căn cứ vào phiếu tổ phó kỹ thuật triển khai việc đào tạo cho các công nhân ở các công đoạn khó hoặc các công nhân đoạn mới, dướng dẫn cho công nhân những thao tác làm sao thành phẩm ra chuyền là nhanh nhất và chính xác nhất. Tức là ví dụ như khi tra bâu áo sơ mi thì ta phải lấy dấu thật chính xác để tra vào thật đều tránh hiện tượng chổ thừa chổ thiếu và khi tra tra tay vậy phải biết lấy dấu chổ nào là đầu tay và phải biết chổ nào cầm chổ nào nào giản để tay khi tra vào thật tròn đều, còn khi may lai áo hay bị nhăn vặn phải biết nguyên nhân từ đâu, ví dụ như mã hàng em đang theo dõi thì nó do lai áo may bằng cử mà cử này khi qua chỗ dày thì nó làm chỗ đó bị nhăn do đó khi bắt đầu may thì ta không cho cử vào liền mà ta cho chạy cử một đoạn rồi mới cho cử vào và khi qua chổ nối than trước và than sau thì ta cũng lấy cử ra cho chạy quan chỗ đó rồi mới để cữ vào thì lai áo sẽ hết nhăn. Người làm sau phải kiểm tra công đoạn của người làm trước. Kết quả hướng dẫn phải được ghi nhận vào phiếu theo dõi công tác đào tạo tại chỗ có xác nhận của công nhân.

       Trong quá trình thực hiện sản xuất công nhân phải ghi năng suất của mình vào phiếu theo dõi năng suất lao động sau từng giờ làm việc.

       Bước 7. Kiểm tra chất lượng thành phẩm sau may

       Tổ trưởng KCS xí nghiệp tổ chức việc kiểm tra chất lượng thành phẩm sau may theo hướng dẫn.

       -Hàng không đạt xử lý theo thủ tục

       -Hàng đạt được chuyển sang khâu ủi.

       Ghi kết quả kiểm tra vào biên bản kiểm tra thành phẩm

       Bước 8. Theo dõi năng suất báo cáo và cân đối sản xuất.

       -Chuyển trường, tổ trưởng phụ trách từng cụm phải ghi năng suất từng công đoạn vào phiếu phân công lao động vào theo dõi năng xuất theo bảng phân công lao động và theo dõi năng suất hai giờ/lần.

       -Sau hai giờ cần hội ý để tính toán cần đối sản xuất và có các hành động cải tiến hoặc đôn đốc khẩn trương hơn.

       Tổ trưởng may ghi năng suất ngày vào phiếu theo dõi năng suất ngày vào sổ theo biểu mẫu sổ theo dõi năng suất ngày. Cuối ngày nhân viên thống kê xí nghiệp căn cứ vào sổ theo dõi năng suất ngày lấy số liệu để báo cáo cho phòng kế hoạch sản xuất theo biểu mẩu KH.

       Bước 9. Tổ phó giao nhận hàng cho tổi ủi

       Phải tiến hành giao thành phẩm đạt chất lượng cho tổ ủi từng giờ. Khi tiến hành giao hàng cho tổ ủi ký vào biểu mẫu theo dõi năng suất ngày.

       Bước 10. Toàn bộ hồ sơ tài liệu được tổ chuyển cho nhân viên thống kê xí nghiệp lưu theo thủ tục

       4/Khâu hoàn thành

       Bước 00: Tiếp nhận yêu cầu:

       Tổ trưởng ủi nhận kế hoạch sản xuất tháng của công ty phản cho xí nghiệp, kế hoạch mặt hàng, kế hoạch sản xuất tháng của xí nghiệp để chuẩn bị sắp xếp phân công cho tổ ủi.

       Bước 01 : Nhận phụ liệu, bao bì ủi.

       Căn cứ vào kế hoạch sản xuất của xí nghiệp và kế hoạch sản xuất mặt hàng, tổ phó tổ uit lên lịch với phân công kế hoạch của xí nghiệp để nhận lệnh cấp phát NPL làm việc với kho đăng ký thời gian nhận phụ liệu bao bì ủi.

       Bước 02: Kiểm tra

       Sau khi nhận phụ liệu, bao bì về xí nghiệp, tổ phó ủi phải sắp xếp phân loại bao bì phụ liệu thẻ bài kiểm tra lại lần nữa trước khi phân phối cho công nhân (nếu có gì sai biệt phải báo cho thống kê XN để làm việc với P.KHSX và P.QTCL công ty).

       Bước 03: Nhận thành phẩm sau may.

       Tại tổ ủi có phân công một nhân viên theo dõi việc nhận thành phẩm của các chuyền may (1h/1 lần), sản phẩm nhận về tổ ủi là sản phẩm đã qua kiểm tra của KCS trong biểu mẫu sổ theo dõi năng suất ngày và ký sổ giao nhận ủi chuyển may theo biểu mẫu sổ theo dõi năng suất tổ ủi. Ngoài ra để kiểm soát sản xuất tốt thì người nhân viên sẽ ghi số lượng nhận từng giờ quy định vào bảng theo dõi năng suất tại cuối chuyền may.

       Bước 04: Thực hiện ủi sản phẩm.

       Từng mã hàng, từng loại nguyên liệu khi vào sản xuất phải có sự hướng dẫn của kỹ thuật ủi, nhân viên kỹ thuật ủi phải làm việc với khách hàng về qui cách tiêu chuẩn ủi trước, phải thực hiện phiếu đào tạo tại chỗ bằng biểu mẫu đào tạo tại chỗ cho từng công nhân và từng bộ phận ủi.

       Toàn bộ công nhân ủi thực hiện ủi sản phẩm theo tiêu chuẩn của kỹ thuật hướng dẫn, trong quá trình ủi phải loại bỏ sản phẩm dơ, chỉ hoặc không đạt yêu cầu khác trả lại cho tổ trưởng và 1h/1 lần người đi thu hàng ủi phải ghi năng suất cá nhân vào biểu mẫu sổ theo dõi năng suất cá nhân.

       Bước 05: Kiểm tra chất lượng ủi

       Căn cứ vào yêu cầu kỹ thuật ủi kho thành phẩm kiểm tra từng sản phẩm sau ủi xem chất lượng ủi có đạt yêu cầu không, loại bỏ những sản phẩm không đạt yêu cầu ủi hoặc những sản phẩm có lỗi ngoại quan để công nhân ủi sửa chửa lại trước khi hoàn thiện- ghi nhận lại bằng biểu mẩu.Khi có sản phẩm hư trả lại cho công nhân ủi phải ghi lại trên phiếu ghi năng suất cá nhân để có cơ sở đánh giá CLSP.

      Bước 06: Kiểm tra năng suất chất lượng

  1h/1 lần tổ trưởng ủi kiểm tra trên phiếu ghi năng suất và chất lượng cá nhân để cân đối và điều hành sản xuất mặt khác để đôn đốc nhắc nhở những ngwoif làm tốt và chưa tốt để hoạt động tổ ủi được trôi chảy.

Bước 07: Bắn nhãn

Tổ thu hóa xí nghiệp căn cứ vào tài liệu kỹ thuật yêu cầu của khách hàng, hướng dẫn cách bắn nhãn sản phẩm thực hiện việc bắn nhãn.

 Bước 08: Kiểm tra
 Nhân viên KCS xí nghiệp có trách nhiệm kiểm tra lại 100% việc bắn nhãn xem có chính xác không, có đúng với hướng dẫn không.
Bước 09: Hoàn chỉnh, trang trí sản phẩm
Sau khi việc bắn nhãn đã qua kiểm tra đạt yêu cầu tổ thu hóa tiến hành chỉnh và trang trí sản phẩm đúng theo yêu cầu của khách hàng hoặc tài thuật.
Bước 10: Ghép hàng đóng gói
Dựa vào packing list, bảng màu nhóm ghép hàng tiến hành đống gói hàng tỉ lệ vào thùng sau đó dáng thùng, ghi số thứ tự thùng và đại kiện chỉnh. Nếu là hàng treo thì phân vóc, màu trình tự theo thứ tự lên.

Bước 11: Kiểm tra
Dựa vào packing list. KCS công ty tiến hành kiểm tra đánh giá chất lượng của lô hàng theo hướng dẫn, nếu đạt cho nhập kho, nếu không đạt yêu cầu xí nghiệp tái chế.
Bước 12: Nhập kho thành phẩm
Sau khi hàng đạt có xác nhận của KCS mới được nhập kho thành phẩm. Tổ phó ủi sẽ tiến hành làm thủ tục nhập kho theo qui định của kế hoạch.
Bước 13: Lưu hồ sơ
Nhân viên thống kê xí nghiệp và tổ trưởng ủi có trách nhiệm lưu lại bộ hồ sơ theo qui định

PHẦN II: CHUYÊN ĐỀ

TÌM HIỂU CÁC VẤN ĐỀ VỀ FORM, CỬ CHẶN VÀ RẬP CẢI TIẾN

(CỬ GÁ)

Trước tình hình cạnh tranh khốc liệt như ngày nay thì mục tiêu của hầu hết các doanh nghiệp là thỏa mãn nhu cầu và tạo mọi cách tạo niềm tin đối với khách hàng. Vì vậy điều quan trọng của doanh nghiệp là làm sao sản xuất ra sản phẩm vừa có chất lượng cao vừa có giá thành hạ vừa đáp ứng được thời gian giao hàng thì mới có thể đứng vững trên thị trường và và có thể cạnh tranh so với công ty khác. Để làm được điều này, ngoài việc doanh nghiệp cần khai thác tốt thị trường, tìm đầu ra cho sản phẩm thì doanh nghiệp phải xây dựng các phương án và lựa chọn các biện pháp nhằm khai thác tối đa năng lực sản xuất hiện có của mình trong quá trình sản xuất, để có thể giảm được chi phí sản xuất, hạ giá thành sản phẩm cũng như nâng cao chất lượng sản phẩm, không ngừng gia tăng mức lợi nhuận cho doanh nghiệp, giải quyết công ăn việc làm cho người lao động. Chính vì vậy, nâng cao nnag8 lực sản xuất cho doanh nghiệp chiếm giữ một vai trò rất quan trọng quyết định đến sự tồn tại và phát triển của doanh nghiệp và đặc biệt đối với cacc1 doanh nghiệp sản xuất hàng dệt may.

Kỹ thuật may trong sản xuất là một quá trình nghiên cứu, tính toán và giải quyết các yêu cầu kỹ thuật, sắp xếp quy cách lắp ráp một cách hợp lý, dễ dàng trong thao tác. Tạo nên điều kiện thuận lợi để công nhân sử dụng hợp lý các thiết bị máy móc, vật tư kỹ thuật và thời gian lao động, nhằm áp dụng kinh nghiệm và phương pháp sản xuất tiên tiến để tăng năng suất và chất lượng sản phẩm.

Trong các sản phẩm may, túi là một bộ phận được may vào quần áo , có công dụng đựng đồ dùng trong sinh hoạt, giấy tờ tiền bạc cá nhân,..., đồng thời túi dùng để trang trí, chúng được sử dụng để tạo dáng  cho sản phẩm. Dựa trên cơ sở hình dạng của mỗi trang phục ma túi được sắp xếp, bố trí ở nhiếu vị trí trên trang phục khác nhau.

Ví dụ: Như quần âu nam thường thân sau có hai túi mổ, thân trước có hai túi thẳng hoặc hai túi xéo. Như veston, trước có hai túi hoặc có thêm một túi ngực (cơi túi)...

Túi là một trong những chi tiết có thể coi là khó may và hay gặp những lỗi trong khi may, để khắc phục những lỗi đó thì trong may công nghiệp đã có những biện pháp để xử lý như tạo ra các loại cửa gá chặn, form để kết hợp khi may.

· Sự dụng form nhựa cho kỹ thuật may cụm túi.

Để tạo điều kiện thuận lợi trong các thao tác lắp ráp cụm túi, ta tiến hành chuẩn bị thiết bị gá lắp nhằm biến các bước công việc phức tạp thành công việc đơn giản. Ngoài ra, thiết bị gá còn giúp giảm bớt thời gian lắp ráp mà kỹ thuật các đường may lại đẹp hơn, chính xác hơn, loại bỏ được các lỗi thường gặp giúp nâng cao chất lượng sản phẩm.

Form được sử dụng cho bước công việc lắp ráp may hai đường song song của túi vào thân sản phẩm, có công dụng giúp cho việc định hình khoảng cách hai đường song song của túi thẳng đều, chính xác và nhanh chóng hơn.

· Kỹ thuật làm form nắp túi.

- Bước đầu tiên ta tiến hành đo thông số thành phẩm nắp túi.

- Từ thông số thành phẩm ta tiến hành cắt miếng nhựa làm tập form. Với nắp túi có kích thước nhỏ nên ta có thể tiến hành làm hai rãnh may hai nắp túi trên cùng một tập form.

- Ví dụ: nắp túi dài 12,5cm * rộng 5cm thì ta tiến cắt miếng nhựa dài 23cm và rộng 38cm. Sau đó chia chiều rộng ra làm hai, lay71 dao cắt đường giữa sao cho miếng nhựa không bị cắt làm hai miếng nhựa được mở ra đóng lại như một cuốn rập. Tiến đến, ta mài mòn các cạnh để khong làm đứt tay và đứt băng keo, rời dán băng keo phía trong và phía ngoài gáy tập.

- Dùng bút chì và thước, vẽ thành phẩm túi lên mặt form, cạnh gáy form ta trừ 4cm, các cạnh còn lại chia đều. Sau đó tiến hành khoan lỗ ở tâm, bắt vít khóa chặt để định vị cho hai lá form không bị dịch chuyển. Rồi tiến hành khoan rãnh theo đường vẽ. Chú ý đường rãnh kết thúc  được khoan đi ra xa đường may ráp 0.5-1cm.

- Ta dùng giấy nhám mài nhọn nhẹ các đường rãnh, rồi ta vẽ các đường đặt bán thành phẩm ở mặt trong của form. Sau đó cắt giấy nhám 0.5cm dán vào vị trí tiếp giáp với chi tiết túi để tạo độ bám dính nhằm giữ chặt nguyên liệu.
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