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LỜI MỞ ĐẦU 

Nền kinh tế Việt Nam đã hội nhập với thế giới và khu vực, Dệt May ngày càng lớn 

mạnh và trở thành trong những ngành chiếm tỷ lệ lớn về mặt hàng xuất khẩu nước ta. 

Hiện nay Việt Nam đang đứng tóp 10  quốc gia có ngành dệt May phát triển nhất thế 

giới. Kim ngạch xuất khẩu của ngành May đứng hàng thứ hai trong cả nước chỉ sau 

dầu khí, góp phần đáng kể trong  vào việc cải thiện càng  gia  nhập toàn quốc tế. 

Đồng thời giải quyết một số lượng lớn lao động trong nước. Việt Nam đang là một 

thành viên của tổ chức thương mại quốc tế  WTO, sắp tới sẽ gia nhập hiệp định đối 

tác kinh tế chiếm lược xuyên Thái Bình Dương ( TPP) vì thế ngành May công nghiệp 

nước ta có cơ hội phát triển lớn. Bên cạnh đó cũng không  ít khó  khăn  và thử thách 

,sự cạnh tranh giữa các doanh nghiệp ngày càng trở nên gay gắt. Ngành Dệt May Việt 

Nam đang thiếu chiều sâu cho sự phát triển của ngành, trong khi ở các nước phát 

triển lợi thế cạnh tranh trong ngành Dệt May mà họ thông qua vốn và công nghệ thì 

ngành công nghiệp Dệt May Việt Nam vẫn chỉ là ngành sử dụng lao động giá rẻ. Do 

vậy trước những thử thách trong tình hình mới việc đưa ra những giải pháp thiết thực  

nhằm làm cho ngành Dệt May phát triển đúng hướng,có đủ khả năng cạnh tranh trên 

thị trường thế giới cũng như thị trường nội địa là yêu cầu thực sự của Việt Nam. 

Trong bối cảnh ấy, CÔNG TY CỔ PHẦN GARMEX SAIGON  đã tích cực cải tiến 

phương pháp điều hành và quản lý sản xuất, áp dụng hệ thống LEAN để  nâng cao 

năng xuất chất lượng và hiệu qủa  kinh doanh, với chính sách Người Lao Động làm 

trung tâm cho Người Lao Động an tâm trong cuộc sống và làm việc, khuyến khích   

Người Lao Động gắn bó và đóng góp tích cực vào sự  phát triển bền vững của công 

ty. Được sự  giới thiệu của Nhà  Trường và sự  đồng ý của CÔNG TY CỔ PHẦN 

GARMEX SAIGON   đã  cho em cơ hội được thực  tập tại Công ty. GARMEX 

SAIGON  là một trong những công ty đứng hàng đầu Việt Nam có môi trường sản 

xuất  thực tế  năng động chuyên nghiệp. Trong quá trình thực tập tại công ty, với sự 

giúp đỡ tận tình của ban lãnh  đạo cùng với tập thể cán bộ công nhân viên trong công 

ty ,cho em hiểu rõ hơn về các công đoạn may. Ví dụ từ khâu tiếp nhận đơn  hàng, 
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thiết kế mẫu, may mẫu, chuẩn bị, và triển khai sản xuất đến khâu hoàn tất, đóng gói 

sản phẩm. Được thực tập tại công ty có thể nói là điểm khởi đầu  tốt đẹp cho  em  một 

chặng  đường dài ở tương lai, là nơi em được trải nghiệm, vận dụng học hỏi nhiêù 

kiến thức mới trong thực tế và quá trình học tại trường, những kiến  thức tích  lỹ 

trong quá trình thực tập tại công ty sẽ là hành trang cho  em vững bước trên con 

đường sự nghiệp của mình. 
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LỜI CẢM ƠN 

Với lòng biết ơn sâu sắc ,em xin gửi lời cảm ơn đến Trường Cao Đẳng  Lý Tự Trọng 

đã tạo điều  kiện thuận  lợi về cơ sơ vật chất  để chúng em có  môi trường  học tập tốt, 

chúng  em xin chân thành cảm ơn quý thầy cô, đặc biệt là quý thầy cô bộ môn Công 

Nghệ May, đã truyền đạt cho em những kiến thức chuyên  môn vô cùng bổ ích. Với 

vốn  kiến thức sâu  rộng, lòng nhiệt huyết với nghề, các thầy cô động viên, định 

hướng và góp ý kiến cho chúng em trong suốt thời gian chúng em học tại trường.  

Chúng em xin chân thành cảm  ơn thầy  Nguyễn Ngọc Thọ  là người tận tình 

giúp đỡ, trực tiếp hướng dẩn chỉ bảo em trong quá trình thực tập và  hoàn thành 

quyển  báo cáo. Trong quá trình học tập cùng thầy, chúng em đã tiếp thu cho mình  

những kiến thức bổ ích, học tập được tinh thần làm việc nghiêm túc, hiệu quả, đó sẽ 

là  những kinh nghiệm  đáng quý hỗ trợ cho em trong quá trình học tập và làm việc 

sau  này. 

Em xin gửi lời cảm ơn chân thành nhất đến CÔNG TY CỔ PHẦN GARMEX SAI 

GON đã tạo điều kiện  để em  có cơ hội tiếp cận cũng như tìm hiểu  thực tế quy trình 

sản xuất của công ty, qua đó giúp em có thêm kiến thức bổ ích để hoàn thành bài báo 

cáo thực tập. Những kiến thức tích  lũy được trong quá trình thực tập tại công ty sẽ là 

hành trang vững bước cho em trên con đường sự nghiệp sau  này. 

Vì thời gian có hạn, vốn kiến thức còn hạn hẹp nên không tránh khỏi những sai 

sót. Em rất mong  nhận  được ý kiến đóng góp quý báu  của qúy Thầy Cô và quý 

Công Ty để bài báo cáo của em hoàn thiện  hơn. 

        Em xin chân thành cảm ơn. 
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PHẦN I : GIỚI THIỆU VỀ CÔNG TY 

I. TÊN CÔNG TY, ĐỊA ĐIỂM, MẶT BẰNG NHÀ XƯỞNG, SỐ CÔNG 

NHÂN. 

 

 

Hình 1.1. Hình ảnh Công Ty CP Garmex SaiGon  

 Tên đầy đủ: 

     “CÔNG TY CỔ PHẦN GARMEX SÀI GÒN” 

 Tên viết tắt: GARMEX SAIGON  

 Tên giao dịch: “GARMEX SAI GON CORPORATION”. 

 Đây là một Công ty cổ phần có tư cách pháp nhân phù hợp với pháp luật 

hiện hành của Việt Nam. 

 Mã Chứng khoáng: GMC. 

 Trụ sở đăng ký công ty:  252 Nguyễn Văn Lượng, Phường 17, Quận Gò 

Vấp, Tp Hồ Chí Minh. 

 Điện thoại: 08.9844 822   Fax: 08.9844 746 

E- mail: GMSG@hcm.fpt.vn headoffice@garmexjs.com  

Website:www.garmexsaigon-gmc.com 

 

http://www.garmexsaigon-gmc.com/
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LỊCH SỬ HÌNH THÀNH VÀ PHÁT TRIỂN CỦA CÔNG TY 

 Lịch sử hình thành và phát triển:  

Được thành lập vào năm 1976 - một năm sau ngày đất nước thống nhất, Công 

ty Cổ phần Saigon (Garmex Saigon) khởi đầu là một doanh nghiệp quốc doanh. Lúc 

đầu Công ty được gọi là Liên hiệp Các Nhà máy Thành phố Hồ Chí Minh đơn vị chủ 

quản lý một số lượng khá lớn các nhà máy  xuất khẩu ở Thành phố Hồ Chí Minh. 

Năm 2004, Garmex Saigon được cổ phần hóa. Năm 2006, Garmex Saigon  

niêm yết trên Sàn Chứng khoán Thành phố Hồ Chí Minh (Hose) với mã số chứng 

khoán là GMC. Garmex Saigon đặt trụ sở chính tại 252 Nguyễn Văn Lượng, Phường 

17, Quận Gò Vấp, Thành phố Hồ Chí Minh. 

Hiện nay, Garmex Saigon có 2 nhà máy trực thuộc gồm nhà máy May An 

Nhơn và nhà máy May An Phú đều tọa lạc tại Thành phố Hồ Chí Minh. 

Để mở rộng năng lực sản xuất, Garmex Saigon đã đầu tư xây dựng Công ty 

TNHH May Tân Mỹ trên một khu đất rộng 50.000 m2, đặt tại Cụm Công nghiệp Hắc 

Dịch, Tỉnh Bà Rịa Vũng Tàu. 

Tiếp tục chuẩn bị cho cơ hội kinh doanh từ các hiệp định thuơng mại giữa Việt 

Nam với các nuớc trong và ngoài khu vực, Garmex Saigon đã hợp tác với Blue 

Exchange (chuỗi cửa hàng thời trang phổ biến tại Việt Nam) thành lập Công ty  

Garmex Quảng Nam vào năm 2012, để tiếp theo đó lại hình thành thêm hai đơn vị 

trực thuộc - Blue Saigon LLC đặt trụ sở tại Los Angeles, California (Mỹ) và nhà máy 

May Hà Lam họat động tại Quảng Nam. Blue Saigon LLC (Mỹ) đang nỗ lực tìm 

kiếm các đơn hàng từ Mỹ để sản xuất tại nhà máy May Hà Lam, thực hiện chiến lược 

bán hàng trực tiếp cho khách hàng Mỹ theo phương thức ODM (thiết kế thành phẩm 

để bán cho khách hàng). 

Thị trường xuất khẩu chính của Garmex Saigon là EU, Mỹ và Nhật Bản với 3 

khách hàng lớn là Decathlon (Pháp), New Wave (Thụy Điển) và Columbia (Mỹ). 

   Ngoài hoạt động sản xuất xuất khẩu hàng may mặc được xác định là năng lực 

lõi mang lại lợi nhuận chủ yếu, Garmex Saigon đang tìm kiếm cơ hội phát triển dự án 

http://www.decathlon.com/
http://www.nwg.se/
http://www.columbia.com/
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các khu đất thuộc quyền sở hữu, trong đó có Dự án Trung tâm Dịch vụ Ứng dụng 

Công nghệ Kỹ thuật Cao Y Khoa (hợp tác với Bệnh viện Đại học Y Dược Tp. Hồ Chí 

Minh) tọa lạc tại 213 Hồng Bàng, Quận 5, Tp. Hồ Chí Minh. 

Với số vốn điều lệ ban đầu là 22 tỷ, sau hơn 10 năm hoạt  động, tính đến 2013, 

Garmex Saigon đã  nâng vốn điều lệ lên hơn 106 tỷ đồng và vốn chủ sở hữu lên 212 

tỷ đồng. Tổng số cổ phiếu  niêm yết  là 8.868.571 do 2.551 cổ đông cá nhân trong 

nước, 46 cổ đông pháp nhân trong nước, 60 cổ đông cá nhân nước ngoài và 8 cổ đông 

pháp nhân nước ngoài nắm giữ. 

Trong bối cảnh cạnh tranh gay gắt hiện nay, Garmex Saigon đã tích cực cải 

tiến phương pháp điều hành và quản lý sản xuất, áp dụng hệ thống LEAN (lean 

manufacturing)/JIT để nâng cao năng suất, chất lượng và hiệu quả kinh doanh. Thêm 

vào đó, chính sách nhân sự lấy NGƯỜI LAO ĐỘNG làm trung tâm khiến người lao 

động yên tâm trong cuộc sống và công việc, khuyến khích họ gắn bó và đóng góp 

tích cực vào sự phát triển bền vững của GarmexSaigon. 

 Chứng nhận : 

 

Hình 0.2. Các chứng nhận của Công Ty CP Garmex SaiGon. 

 Tổng quan về công ty: 

Đơn vị trực thuộc, công ty con, công ty thành viên: 

 Đơn vị trực thuộc: 

http://garmexsaigon-gmc.com/center-AnDuongVuong-vn.aspx
http://garmexsaigon-gmc.com/center-AnDuongVuong-vn.aspx
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 Nhà máy May An Nhơn 

 

   

Hình 1.3. Hình ảnh nhà máy May An Nhơn 

- Địa chỉ: 252 Nguyễn Văn Lượng, Phường 17, Quận Gò Vấp, TP Hồ Chí 

Minh 

- Diện tích nhà xưởng: 14.000m2 

- Số lượng chuyền may: 15 chuyền sản xuất ( dự kiến lên 20 chuyền sản 

xuất) 

- Cán bộ và công nhân viên: khoảng 1.250 người 

- Trang thiết bị: 1.120 bộ 

- Sản phẩm chính: Hàng dệt kim thể thao (polo shirts, fleece jackets, 

sportswear), quần tây 

- Thị trường chính: EU, Mỹ, Nhật, Úc, New Zealand 

- Khách hàng chính/Các nhãn hiệu: Nike, JC Penny, Champion, Nautica, 

A&F, Decathlon, (Quechua, Domyos, Kispta), New Wave (Craft, DAD, 

Harver...), Otto Oversand, (Bronprix, Witt Weiden), NI Teisho (LLBeans), 

Khatmandu. 

 Nhà máy May An Phú    
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Hình 1.4.  Hình ảnh nhà máy May An Phú 

 

- Địa chỉ:14/5Quốc lộ 22,Ấp Chánh 2,Xã Tân Xuân, Huyện Hóc Môn, 

Tp.Hồ Chí Minh. 

- Diện tích nhà xưởng:14.000m2. 

- Số lượng chuyền may: 18 chuyền sản xuất, dự kiến lên 20 chuyền sản 

xuất vào cuối năm 2016 đầu năm 2017. 

- Cán bộ và công nhân viên: khoảng 1.300 người. 

- Trang thiết bị: 1.450 bộ. 

- Sản phẩm chính: Hàng dệt thoi thể thao (Seamed iackets, Jackets, Pants, 

Shorts). 

- Thị trường chính: EU, Mỹ. 

- Khách hàng chính/Các nhãn hiệu: Decathlon, (Quechua, Domyos, 

Kipsta), New wave (Craft, DAD, Harver, Cutter & Buck....). 

 

 Công Ty TNHH May Tân Mỹ    
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Hình 1.5.  Hình ảnh Công Ty TNHH May Tân Mỹ 

- Là công ty con của Garmex Saigon, do Garmex Saigon đầu tư và trực tiếp 

tham gia quản lý về kế hoạch  sản xuất, nhân  sự, hệ thống chất lượng. 

Xây dựng theo mô hình thân thiện với môi trường, sạch và xanh, tạo không gian 

làm việc an toàn, thoải mái cho người lao động. 

- Tổng diện tích: 50.000 m
2
. 

- Dự kiến xây dựng 2 nhà máy may (mỗi nhà máy rộng khoảng 7.500 m
2
), một nhà 

kho trung tâm rộng khoảng 3.000 m
2
. 

- Dự kiến năng lực sản xuất lên đến 40 chuyền. 

- Cách Cụm cảng Thị Vải-Cái Mép khoảng 12km - đây là cảng biển nước sâu lớn 

nhất ở miền Nam trong vòng 10 năm tới, có thể tiếp nhận tàu vận chuyển 

container và tàu biển lên đến 80.000DWT. Là cứ địa hoạt động và khai thác của 

NKY, APL, Maersk A/S, SSA Marine, PSA, Hutchison, Yang Ming, CMA-

CGM. 

- Cách Cảng Hàng không Quốc tế Long Thành tương lai khoảng  20 phút. Cảng 

Hàng không Quốc tế tương lai nằm trên khu vực rộng 5.000 ha theo hướng Đông 

Nam Thị xã Long Thành, có khả năng tiếp nhận 100 triệu lượt khách và 5 tấn 

hàng hóa các loại mỗi năm. 
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- Đi vào họat động từ đầu năm 2009 sau khi hoàn tất giai đọan 1 trong xây dựng, 

gồm 1 nhà máy  rộng khoảng 7.500m2, một phần nhà ăn tập thể, khu nhà vệ sinh, 

các công trình phụ trợ khác, và hệ thống thoát nước, chiếu sáng hoàn chỉnh. Hiện 

tại công ty đã mở rộng thêm 1 xưởng sản xuất vào năm 2014, như vậy tính đến 

hiện nay công ty đã có quy mô lớn với 2 xưởng sản xuất và đã phát triển được 21 

chuyền may, thu dụng hơn 1300 công nhân, sản xuất các lọai hàng dệt kim và dệt 

thoi cho khách hàng New Wave (Thụy Sĩ) và Columbia (Mỹ) xuất khẩu sang thị 

trường EU và Mỹ. 

 Công Ty  Garmex Quảng Nam 

 

Hình 1.6.  Hình ảnh Công ty  Garmex Quảng Nam 

- Công ty  Garmex QN được thành lập vào đầu năm 2013. Garmex Quảng Nam 

được xem là bước phát triển mới của Garmex Saigon trong chiến lược mở rộng 

sản xuất và thâm nhập hơn nữa vào thị trường Mỹ với phương thức kinh doanh 

mới ODM (thiết kế sản phẩm mới để chào bán cho khách hàng) và OBM (kinh 

doanh hàng may mặc sử dụng thương hiệu Mỹ theo hợp đồng thuê nhãn hiệu –

licensing) bên cạnh phương thức kinh doanh trọn gói FOB hiện hữu (tìm mua 

nguyên phụ liệu, sản xuất và bán thành phẩm cho khách hàng). 
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- Cty  Garmex Quảng Nam đã xây dựng và đưa vào họat động nhà máy May Hà 

Lam (Tỉnh Quảng Nam) 

 Diệntích: 27.000m2. 

 Năng lực: 8 chuyền (dự kiến nâng lên thành 40 chuyền). 

 Trang thiết bị: khoảng 750bộ. 

 Thị trường chủ yếu: Mỹ. 

 Khách hàng chủ yếu: Columbia Sportswear (Mỹ), Perry Ellis 

(Mỹ), Urban Outfitters (Mỹ). 

 Địa chỉ: Lô B/B2, Cụm Công Nghiệp Hà Lam Chợ Được, Xã 

Bình Phục, Huyện Thăng Bình, Tỉnh Quảng Nam, Việt Nam. 

- Ngoài ra, Công ty cũng thành lập Công ty Blue Saigon LLC tại Los Angeles 

(California, Mỹ) để trực tiếp tìm kiếm khách hàng tại Mỹ thông qua các hoạt  

động xúc tiến và các hội chợ dệt may lớn tại Mỹ, mang lại hiệu quả kinh doanh 

cao hơn. 

- Văn phòng của Công ty đặt tại 332 Luy Bán Bích, Phường Hòa Thành, Quận 

Tân Phú, Tp Hồ Chí Minh, Việt Nam. 

 Công ty thành viên: 

   Công Ty Cổ Phần Tân Mỹ: 

- Địa chỉ: Ấp Trảng Cát, Xã Hắc Dịch, Huyện Tân Thành, Tỉnh Bà Rịa 

Vũng Tàu. 

- Phát triển hạ tầng khu công nghệp, Cụm công nghiệp. 

- Xây dựng công trình công nghiệp và dân dụng. 

- Cung cấp các dịch vụ liên quan trong đầu tư và vận hành Khu Công 

Nghiệp, cụm Công Nghiệp. 

- Sau khi phát triển xong cụm công nghiệp Hắc Dịch 1 (30ha), đã được 

cơ quan có thẩm quyền chấp thuận chủ trương phát triển tiếp cụm 

công nghiệp Hắc Dịch 2 va 3 (130ha) và cụm công nghiệp Tóc Tiên 

(170ha). 
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CƠ CẤU TỔ CHỨC CỦA CÔNG TY 

Cơ cấu tổ chức chung 

Cơ cấu tổ chức chung của công ty là toàn bộ các bộ phận cấu thành nên công ty, 

mỗi bộ phận đảm nhiệm một chức năng khác nhau nhưng đều hướng tới mục tiêu 

chung là đảm bảo và tăng hiệu quả hoạt động kinh doanh của công ty. Vì vậy giữa 

các bộ phận có mối quan hệ mật thiết. 

SƠ ĐỒ BỘ MÁY TỔ CHỨC CỦA CÔNG TY 

  

            

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                               

 

 

 

 

 

 

 

        

ĐẠI HỘI ĐỒNG CỔ 

 ĐÔNG 

HỘI ĐỒNG QUẢN TRỊ 

BAN KIỂM 

SOÁT 

TỔNG GIÁM ĐỐC 

PHÓ TỔNG GIÁM ĐỐC 

KINH DOANH 

PHÓ TỔNG GIÁM ĐỐC SẢN 

XUẤT 

P.Tổ 

chức 

hành 

chính 

P. 

Kinh 

doanh 

P.Cơ 

điện 

P.Kế 

hoạch 

xuất 

nhập 

khẩu 

Nhà 

may 1 

P.Kỹ 

thuật 

công 

nghệ 

Nhà 

may 2 

P.Tài 

chính kế 

toán 

P.QM 
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  PHẦN II:QUY TRÌNH CÔNG NGHỆ SẢN XUẤT CỦA CÔNG TY XÍ 

NGHIỆP 

.          QUY TRÌNH CHUẨN BỊ SẢN XUẤT 

ST

T 

Lưu đồ Mô tả Chịu 

trách 

nhiệm 

1 

 Trưởng, phó phòng 

KTCN nhận kế hoạch 

sản xuất từ phòng 

KDXNK công ty. 

Trưởng 

phòng 

hoặc phó 

phòng. 

2 

  

 

                                    Không đạt 

Trưởng, phó phòng 

nhận sản phẩm mẫu, rập 

mẫu, bảng màu của 

khách hàng. 

Trưởng 

phòng 

hoặc phó 

phòng. 

3 

 

                                                     

                                                                             

 Đạt 

Cán bộ liên quan kiểm 

tra, nếu đạt thì triển khai 

trên rập mẫu, không đạt 

thì báo trưởng, phó 

phòng làm việc với 

khách hàng. 

Nhân 

viên kỹ 

thuật. 

4 

 Mẫu xong triển khai cho 

bộ phận may mẫu, sản 

phẩm hoàn tất được 

kiểm tra lại. 

Nhân 

viên kỹ 

thuật. 

Nhận kế hoạch sản 

xuất 

Nhận tài liệu kỹ thuật, sản phẩm 

mẫu, rập mẫu, bảng màu của khách 

hàng 

Kiểm tra  rập 

mẫu, tài  liệu 

kỹ  thuật 

Ra rập mẫu 

May mẫu 

Gửi sản phẩm mẫu 

cho khách hàng 
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5  

 

 

Khách hàng đồng ý 

triển khai rập mẫu, triển 

khai sản xuất, nếu 

không hai bên thỏa 

thuận. 

Nhân 

viên kỹ 

thuật. 

6 

  

 

 

 

 

Không đạt 

Triển khai sản xuất. Nhân 

viên kỹ 

thuật. 

 

Trưởng / phó phòng KTCN nhận bản kế hoạch sản xuất từ phòng KH-XNK công ty. 

Trưởng / phó phòng nhận tài liệu kỹ thuật, sản phẩm mẫu, rập mẫu, bảng màu…, 

của khách hàng. Các bộ phận liên quan sẽ kiểm tra nếu đạt thì triển khai ra rập mẫu, 

không đạt thì báo lại trưởng / phó phòng làm việc với khách hàng tìm cách giải quyết. 

Khi ra rập mẫu xong sẽ triển khai cho bộ phận may mẫu. sản phẩm mẫu hoàn tất sẽ 

được gửi cho khách hàng kiểm tra lại.  

Nếu khách hàng đồng ý thì tiến hành ra rập cứng và đi sơ đồ, nếu khách hàng 

không đồng ý thì tìm nguyên nhân không đạt của sản phẩm mẫu để khắc phục. 

Trưởng / phó phòng KTCN thông báo định mức nguyên liệu tiêu hao trên một sản 

phẩm cho khách hàng, nếu khách hàng chấp thuận thì triển khai sản xuất, nếu chưa 

chấp thuận thì hai bên thống nhất lại. 

Sau khi kết thúc hợp đồng, tất cả các tài liệu kỹ thuật, mẫu rập, sản phẩm mẫu, 

bảng màu nếu khách hàng không yêu cầu giữ lại hoặc thu hồi thì công ty có quyền bỏ 

hoặc hủy sau 1 năm 

 

Thỏa 

thuận 

với 

khách 

hàng 

Ra rập cứng 

Đi sơ đồ 

Định mức báo 

cho khách hàng 

Triển khai sản xuất 

Lưu hồ sơ 
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1. Quy trình họp triển khai trước khi sản xuất 
 

 

 

QUI TRÌNH HỌP  

TRIỂN KHAI TRƯỚC KHI 

SẢN XUẤT. 

Mã số SX MCO***** 

Ban hành (lần 1) 16/04/2019 

Hiệu lực 02/05/2019 

Soạn thảo  

Soát xét  

Phê duyệt  

 

S 

TT 

Các bước thực hiện Mô tả Chịu 

trách nhiệm 

1  1. Họp các đơn vị 

chuẩn bị tiến hành 

sản xuất. 

 

Phòng KTCN 

2 2.  Tất cả các bộ 

phận tham dự đều 

phải nắm rõ số 

lượng đơn hàng, kế 

hoạch giao hàng… 

 

Phòng KTCN 

3 3. Có sự phối hợp 

đồng bộ giữa các bộ 

phận để thuận lợi 

cho sản xuất. 

 

Phòng KTCN 

4 4.  Công bố kết quả. Phòng KTCN  

Bắt 

đầu 

Chuẩn bị 

Họp triển khai sản xuất phải 

được tiến hành khi bắt đầu 

sản xuất cho đơn hàng. 

Kiểm tra 

Báo cáo 
Kết 

thúc 
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 MỤC ĐÍCH: 

 Nhằm đảm bảo cho quá trình sản xuất được thuận lợi và tiến hành đồng bộ giữa 

các bộ phận trong sản xuất, đáp ứng kịp thời hạn giao hàng cho khách hàng . Họp 

triển khai sản xuất phải được tiến hành khi bắt đầu sản xuất cho đơn hàng đó. 

 YÊU CẦU : 

- Cả các bộ phận tham dự đều phải nắm rõ số lượng đơn hàng , kế hoạch giao 

hàng….. 

- Có sự phối hợp đồng bộ giữa các bộ phận để thuận lợi cho sản xuất . 

 BỘ PHẬN THAM DỰ : 

- ĐD phòng kế hoạch  

- ĐD phòng cắt  

- ĐD kho  

- ĐD Phòng KTCN  

- ĐD bộ phận sản xuất  

- ĐD bộ phận QLCL 

- ĐD thành phẩm , ủi , đóng gói  

- Chuyền trưởng, kỹ thuật chuyền, KT xưởng, QC 

 NỘI DUNG TRIỂN KHAI :  

 Họp triển khai sản xuất phải đầy đủ các nội dung sau : 

- Số lượng đơn hàng , ngày giao hàng của các PO  

- Tình hình nguyên phụ liệu phục vụ cho đơn hàng  

- Bảng màu cho đến thời điểm triển khai  

- Phân bổ chuyền may hợp lý để đảm bảo thời hạn giao hàng  

- Triển khai yêu cầu kỹ thuật của đơn hàng  
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- Mẫu gốc của khách hàng + bảng duyệt mẫu KH và mẫu đối của chuyền may + 

bảng duyệt mẫu của PKT 

- Bảng thiết kề chuyền may    

Chủng loại , quy cách  ( bảng màu )  

Số lượng  

Chất lượng      - KT màu sắc , độ co rút  

                        - KT chất lượng vải  

Chủng loại , quy cách  ( bảng màu )  

Số lượng  

Chất lượng       

Quy cách kỹ thuật ( màu , lót ) 

Chất lượng  

Bảng xếp chuyền  

Năng suất  

QC Inline  

QC Endline 

Tp sau ủi            -    Chất lượng  

     -    Thông số 

TP sau đóng gói -    Quy cách , kích thước CTNS 

- Shipping mark 

- Số lượng , tỷ lệ đóng gói  

- Chất lượng  

 

NGUYÊN LIỆU 

 

PHỤ LIỆU 

TRẢI VẢI – 

CẮT 

 

CHUYỀN MAY 

 

THÀNH PHẨM 
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- Thông số    

 

 

2. Biên bản họp trước khi sản xuất 

BIÊN BẢN HỌP TRƯỚC KHI SẢN XUẤT 

Ngày ……tháng …..năm 201… 

KHÁCH HÀNG (BUYER):………….        Ngày sản xuất (inline):……….. 

MÃ HÀNG (STYLE #):………………        Mục tiêu (Target):……………. 

I./ NỘI DUNG (SUBJECT): 

Các cán bộ/chuyền trưởng: bộ phận kỹ thuật, kho, cắt, phòng máy, chuyền may, 

kiểm tra chất lượng (chuyền/thành phẩm), đóng gói phải  đọc kỹ tài liệu, tham khảo 

với áo mẫu, rập, bảng màu, góp ý của khách hàng về mẫu chuẩn bị sản xuất (Góp ý 

mẫu FPP) . Nếu có sự chênh lệch hoặc khác biệt phải báo cáo cho trưởng bộ phận 

nghiệp vụ biết để có hướng xử lý kịp thời. Không tự ý thay đổi thiết kế, qui trình, 

NPL để đảm bảo tính an toàn và chất lượng sản phẩm. 

PO 

MÀU 

(COLO

R) 

S.LƯỢ

NG 

(QN'TY

) 

 

THIẾT BỊ & MÁY 

CẦN DÙNG 

(EQUIPMENT) 

   

 

TB & MÁY 

(Equipment) 

S.LƯỢN

G 

(QN'TY)  

       Máy 1kim    

       Máy vắt sổ    

       

Máy  Lập 

trình     

       

Máy đóng 

bọ    

       Máy 2 kim     

            

            

           

            

            

       Tổng:    

HÌNH 

(SKETCH) 
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CÁC BỘ PHẬN LƯU Ý (ATTENTION TO SECTIONS): 

1) PHÒNG KỸ THUẬT (TECHNICAL SECTION): 

- Chuẩn bị đầy đủ: 

 

- Triển khai các điểm đặc biệt cần lưu ý của đơn hàng với các bộ phận có liên quan. 

- Kiểm tra độ co rút vải, tính chất đặc biệt (nếu có) của chất liệu vải đang sử dụng. 

2) KHO 

- Tình hình nguyên phụ liệu: 

 

- Ngày xả vải & thời gian:……………………………………………………… 

- Khác:………………………………………………………………………… 

3) CẮT, ÉP NHIỆT, THÊU (CUTTING, PRESSING. EMB SECTION): 

a. Cắt: Sử dụng đúng tài liệu, rập, sơ đồ do phòng kỹ thuật cung cấp có tên mã hàng, 

đóng mộc kiểm duyệt, ký tên, ghi rõ ngày tháng. 

- Kiểm tra so sánh chi tiết rập với Tài liệu và áo mẫu. Các dấu gài, dấu khớp phải 

được thể hiện rõ ràng trên chi tiết của bán thành phẩm. 

- Các điểm lưu ý khác: 

…………………………………………………………………………………..……

……………………………………………………………………………..………… 

b. Ép nhiệt: 



BÁO CÁO THỰC TẬP                        CÔNG TY CỔ PHẦN GARMEX  SAI GON  

 
 

GVHD: Nguyễn Ngọc Thọ SV:Lê Thị Hồng Quyên 25 

………………………………………………………………………………….………

………………………………………………………………………….……………… 

c. Thêu: 

…………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………… 

4) THỢ MÁY (EQUIPMENT SECTION) 

- Kiểm tra vệ sinh an toàn thiết bị máy móc, sắp xếp máy theo sơ đồ sản xuất. 

- Cùng với kỹ thuật hướng dẫn và làm mock up ở mỗi công đoạn cho từng công nhân 

- Các điểm lưu ý khác: 

…………………………………………………………………………………..……

……………………………………………………………………………..………… 

5) CHUYỀN MAY (SEWING LINE): 

- Đọc kỹ tài liệu hướng dẫn sản xuất, sơ đồ sản xuất, chi tiết công đoạn, áo mẫu gốc. 

- Cùng với kỹ thuật hướng dẫn và làm mock up ở mỗi công đoạn cho từng công nhân 

- Các điểm lưu ý khác: 

………………………………………………………………………………….....……

…………………………………………………………………………...…………… 

6) BỘ PHẬN QC (QUALITY CONTROL): 

- Đọc kỹ góp ý của khách hàng về mẫu chuẩn bị sản xuất (FPP comment) xem xét 

những qui định về an toàn, chất lượng của sản phẩm tài liệu yêu cầu. 

- Triển khai với QC tại những công đoạn đã được lưu ý trên mẫu góp ý. Xem xét lại 

chất lượng & họp góp ý cho sản phẩm đầu chuyền. 

- Các điểm lưu ý khác: 

………………………………………………………………………………….....……

…………………………………………………………………………...…………… 

7) BỘ PHẬN HOÀN TẤT (Ủi, gắn thẻ bài, vô bao, đóng gói) (FINISHING 

SECTION) 

a. Ủi: 
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………………………………………………………………………………….....……

…………………………………………………………………………...…………… 

b. Gắn thẻ bài, gấp xếp, vô bao, đóng gói: 

………………………………………………………………………………….....……

…………………………………………………………………………...…………… 

8) BỘ PHẬN QA (FINAL INSPECTION - QUALITY AUDIT): 

………………………………………………………………………………….....……

…………………………………………………………………………...…………… 

 

I. CHUẨN BỊ VỀ NGUYÊN PHỤ LIỆU SƠ ĐỒ TỔ CHỨC CỦA KHO 

NGUYÊN PHỤ LIỆU 

 

 

 

 

 

1) Nhập kho nguyên phụ liệu 

Nguyên phụ liệu khi được nhập kho có phiếu nhập ghi rõ tên nguyên phụ liệu, số 

lượng nhập, ngày… để tiện việc kiểm tra. 

Các nguyên phụ liệu đạt yêu cầu mới nhập kho, hàng kém chất lượng đều có biên 

bản ghi rõ nguyên nhân sai hỏng. 

2) Nguyên tắc kiểm tra nguyên phụ liệu 

Tất cả nguyên phụ liệu nhập vào kho tạm chứa đều phải qua khâu kiểm tra, đo đếm 

phân loại rồi mới đưa vào sản xuất. 

Nhập 

kho tạm 

chứa 

Phát 

kiện đo 

đếm 

Kiểm tra 

chất 

lượng 

Hàng hợp 

quy cách 

Hàng không 

hợp quy cách 

Chờ xử lý 

Nhập kho 

chính 
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Các đơn vị như phòng kỹ thuật, phòng kế hoạch có trách nhiệm cung cấp đầy đủ 

các thông tin về lô nguyên liệu cho phòng QM gồm: mã hàng, loại nguyên phụ liệu, 

số lượng, nhà cung cấp, thời gian, địa điểm và đặc biệt là mẫu nguyên phụ liệu. 

Tất cả hàng trước khi nhập kho và xuất kho đều phải có phiếu ghi nhận rõ số 

lượng, ký sổ giao nhận rõ ràng để tiện việc kiểm tra sau này. 

Tất cả nguyên phụ liệu phải được tiến hành đo đếm, phân loại về màu, số lượng và 

khổ vải…trước khi nhập kho chính thức. 

Tất cả nguyên phụ liệu do công ty nhập để sản xuất ra thành phẩm may phải được 

thủ kho, phụ kho giám định và kiểm tra 100% về số lượng và chất lượng. Khi có vấn 

đề về nguyên phụ liệu không đạt chất lượng cần báo cho đơn vị cung cấp sau ngày 

nhận 3 ngày để xử lý. 

Đối với từng loại nguyên phụ liệu riêng phải có phương pháp bó buộc thích hợp, 

tránh giẫm đạp lên nguyên phụ liệu. 

Sau khi đo đếm phải ghi đầy đủ ký hiệu, số lượng, khổ vải, chất lượng…trên mảnh 

giấy gắn trên cây vải hay bên trong từng gói phụ liệu. 

 Trên thực tế, công  ty đã thực hiện đúng nguyên tắc kiểm tra phụ liệu. 

3) Nghiên cứu tính chất nguyên phụ liệu 

Trước khi thiết kế mẫu, phòng  kỹ thuật  phải  nghiên cứu đo độ co rút trong quá 

trình giặt ủi, độ bền màu của NPL để có phương pháp xử lý, gia giảm trong quá trình 

ra rập, đảm bảo thông số và yêu cầu kỹ thuật của sản phẩm. 

Thử độ loang màu của vải 

 QUY TRÌNH THỬ ĐỘ LOANG MÀU CỦA VẢI 

 

QUI TRÌNH  

THỬ ĐỘ  

LOANG MÀU  

CỦA VẢI 

Mã số KN KT MCO***** 

Ban hành (lần 1) 16/04/2019 

Hiệu lực 02/05/2019 
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Soạn thảo  

Soát xét  

 

S 

TT 

Các bước thực hiện Mô tả Chịu 

trách nhiệm 

1  

1. Đưa sản phẩm đi giặt tẩy theo 

yêu cầu khách hàng 

NV  

Kỹ Thuật 

2 1. Đảm bảo sản phẩm sau khi 

giặt đạt yêu cầu của khách hàng 

về chất lượng bên ngoài, vải 

đường may, phụ liệu. 

NV  

Kỹ Thuật 

3 1. Đảm bảo sản phẩm sau khi 

giặt đạt yêu cầu của khách hàng 

về thông số, độ co rút, độ giựt… 

NV  

Kỹ Thuật 

4 1. Công bố kết quả. NV Kỹ 

Thuật 

 

CÁCH THỬ 

- B1: Lấy miếng vải  trang: 50cm x 50cm. 

- B2: Lấy tất cả những miếng vải phối trên sản phẩm: 10cm x 10cm. 

Bắt 

đầu 

Chuẩn bị 

Để đảm bảo sản phẩm sau 

giặt tẩy đạt yêu cầu của 

khách hàng. 

Kiểm tra 

Báo cáo 
Kết 

thúc 
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-  B3:  May tất cả những miếng vải phối lên miếng vải trắng chỉ trắng hình hộp thư. 

- B4:Giặt theo điều kiện trên nhãn giặt 

- B5: Tháo đường chỉ màu trắng ra và kiểm ngay tại đường chỉ trắng xem có bị 

loang không. 

- B6: Ghi báo cáo và lưu vào file tại phòng kỹ thuật công nghệ.  

Kiểm tra độ co rút của vải 

 QUY TRÌNH KIỂM TRA ĐỘ CO RÚT CỦA VẢI 

 

QUI TRÌNH  

KIỂM TRA  

ĐỘ CO RÚT VẢI 

Mã số KN KT 

MCO***** 

Ban hành (lần 

1) 

16/04/2019 

Hiệu lực 02/05/2019 

Soạn thảo  

Soát xét  

Phê duyệt  

 

S 

TT 

 Mô tả Chịu 

trách 

nhiệm 

1  1. Hóa đơn, list nhập vải 

2. Kéo, thước để cắt vải. 

Nv 

 Kỹ thuật 

2 1. Mỗi màu / lot: 10% số 

lượng. 

2. Mỗi đợt nhập vải 

3. Cắt 50cm x 50 cm 

Nv 

 Kỹ thuật 

3 1. Ủi hơi mẫu vải 50cm 

x 50cm 

2. Đo lại mẫu 

3. Tiêu chuẩn chấp nhận: 

< 1% 

Nv  

Kỹ thuật 

4 1.Lot vải có độ rút < 1% 

: vào kho chuẩn bị sản 

xuất 

Nv  

Kỹ thuật 

Chọn 10% vải kiểm độ 

co rút 

Kiểm tra 

 

Chuẩn bị  Bắt 

đầu 

Báo cáo 

Đạt < 1% K.Đạt > 

1% 

Vào kho Lưu 

Kết 

thúc 
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2. K,đạt: > 1% Lưu giữ 

vào khu vực riêng chờ ý 

kiến và xử lý 

 

5 Báo cáo Nv 

Kỹ thuật 

 

 CÁCH KIỂM TRA 

- B1: Khi vải được nhập về kho, nhân viên kỹ thuật tiến hành xuống cắt vải để 

kiểm tra. Trong mỗi loại vải nhập về tiến hành kiểm tra 10% trong số tổng mỗi loại. 

 

- B2: Kẽ khung rập mika 50cm x 50cm trên vải.  
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- B3: Sau đó và lưu lại chiều dọc và chiều ngang vải sau khi cắt. 

-   B4: Mang vải đi ủi phà hơi 

 

 
 

- B5: Sau khi vải đã nguội tiến hành đo lại chiều ngang và dọc của vải, lưu lại hồ 

sơ. 
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- B6: Tiến hành tính  đo độ co rút của vải. 

 BÁO CÁO THỬ NGHIỆM ĐỘ CO RÚT VẢI 

 

Thử nghiệm vải 

50cm x 50cm 

Ủi 

Trước ủi Sau ủi % Co rút 

Màu Lót  Ngang  Dọc Ngang  Dọc Ngang  Dọc 

        

        

        

        

        

        

 

Sau khi thử nghiệm độ co rút vải xong, nhân viên kỹ thuật dựa vào bảng báo cáo 

để tiến hành chỉnh sửa rập tăng giảm theo đúng các tiêu chuẩn kỹ thuật của khách 

hàng.  

  Công ty đã thực hiện việc kiểm tra nghiên cứu tính chất nguyên phụ liệu một 

cách đầy đủ và chính xác. 

4) Phương pháp kiểm tra đo đếm nguyên phụ liệu 

Nguyên liệu: 

●  Kiểm tra về số lượng cây vải. 

Công ty chủ yếu chỉ có một loại vải: xếp vải cuộn tròn 
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- .Đối với vải cuộn tròn: cần dùng máy kiểm tra độ dài (h) cây vải, rồi dùng trọng 

lượng để xác định chiều dài cây vải (độ chính xác cao, độ chênh lệch không đáng kể).                             

 Kiểm tra về chất lượng. 

o Kiểm tra định hình: 

- Tùy theo yêu cầu của khách hàng và QC yêu cầu kiểm tra 1% trong tổng nguyên 

liệu về từng đợt. 

- Bằng mắt thường kiểm tra độ co giãn hay co rút của biên vải. 

- Nếu phát  hiện biên vải giãn hay co rút thì dùng thước đo độ sâu của biên vải giãn, 

rút bằng cách đo vuông góc với biên tính từ lỗ ghim hoặc từ sợi dệt của biên cuộn 

vải. 

 

o Kiểm tra lỗi vải bằng mắt 

o Kiểm tra canh sợi, dọc: 

- Xả vải: Công việc này giúp ổn định độ co của vải và giúp công việc trải vải 

diễn ra dễ dàng hơn 
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Máy xả vải đang xả vải 

- Dùng tay cởi bỏ đầu cuộn vải theo khổ vải với chiều dài khoảng 1cm  để lấy 

canh sợi chuẩn. 

- Gấp đôi sợi vải sao cho hai bên trùng mép, sau đó đo độ lệch của canh sợi 

vải, sọc. Nếu phát hiện lỗi của vải trong quá trình kiểm tra thì dùng phấn 

đánh dấu hoặc dán băng  keo giấy vào nơi có lỗi. 

- Kiểm tra trong mỗi cuộn vải thì phải ghi rõ số lượng và số lỗi vải đầu cuộn. 

Ngoài ra có thể ghi thêm lỗi (nếu cần). Ghi nhận kết quả kiểm tra giám định 

vào phiếu kiểm tra chất lượng. 

- Nhân viên QA đánh giá chất lượng lô nguyên liệu. Chỉ kết luận chấp nhận lô 

khi cả hai kết quả kiểm tra và định hình canh sợi, chất lượng dệt…đều nằm 

trong mức chấp nhận. 

- Nếu lô vải đạt chất lượng thì viết phiếu xác nhận sản phẩm trình lãnh đạo 

phòng QA phê duyệt, sau đó photo một bản giao cho kho. 

- Nếu lô vải không đạt thì chuyển phiếu xác nhận sản phẩm cho đơn vị mua 

xem xét và xử lý. 
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Kiểm lỗi vải bằng máy kiểm vải 

Phụ liệu: 

Tiến hành đo đếm 100%. 

  Các loại dây kéo: 

 Kiểm tra màu sắc, thông số, răng của dây kéo. 

 Kéo đầu khóa lên xuống 10 lần và xoay đầu khóa kéo 3 lần, bẻ gập dây kéo 3 

lần để đo độ bền. 

 Dùng vải 100% cotton màu trắng thử teng màu trắng kim loại hoặc độ bền 

màu. 

 Các loại nhãn: 

 Kiểm tra thông số in thêu trên nhãn. 

 Kiểm tra thông số (nếu có), hình dáng, chất lượng nhãn. 

 Các loại day keo: 

 Kiểm tra thông số màu sắc. 

 Các loại bao bì: 

 Kiểm tra về thông số, hình dáng, màu sắc. 

 Kiểm tra thông tin in trên bao bì. 

 Đối với bao dán miệng, kiểm tra độ dính của keo 
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 Thực tế, việc kiểm tra nguyên phu liệu của công ty được thực hiện trên hầu hết 

các đợt hàng, tuy nhiên không thể kiểm tra kĩ  hết nguyên liệu và phụ liệu. 

Lệnh cấp phát vật tư 

Sau khi đã hội tụ đầy đủ các yếu tố về NPL, lệnh sản xuất sẽ được ban hành bởi 

giám đốc xí nghiệp hoặc tổng giám đốc công ty. 

Cán bộ mặt hàng là người nắm thông tin về việc chuẩn bị đưa lô hàng vào sản xuất 

khi đã đầy đủ NPL. 

 PHIẾU CẤP PHÁT PHỤ LIỆU 

Khách hàng: 

Mã hàng:                                                  Số lượng: 

Đơn vị nhận:                                                            Lãnh phụ liệu tại kho: 

PO : 

S 

TÊN PHỤ LIỆU 

SIZE ĐM ĐVT 

SẢN 

LƯỢNG 

CẤP 

TIÊU 

HAO 

CUỘN 

M 

GHI 

 CHÚ 
T 

T 

MÀU QUIET AQUA 

1 NHÃN CHÍNH  1 ch 3297 3297   

2 

NHÃN CARE CÓ SIZE 

60% COTTON, 40%  

POLYESTER 

XS 1 ch 0 0   

S/M 1 " 1515 1515   

L/XL 1 " 891 891   

XXL 1 " 891 891   

3 

NHÃN 

DPCI Q4/2013        

97  XS 1 ch - 0   

71 10308581001 S/M 1 " 1,515 1515   

72 10308581002 L/XL 1 " 891 891   

73 10308581003 XXL 1 " 891 891   

4 

DÂY 

CHỐNG 

GIÃN 
1/4" CLEAN 

       

XS 0.248 m - 0   

S/M 0.248 " 1,515 376   

L/XL 0.261 " 891 232   

 XXL 0.267 " 891 238 846  

5 

CHỈ 

CHÍNH 

40'S/2 

QUIET 

AQUA        

5000M/CUỘN  110 Cuộn 3,297 362670 73  
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6 
CHỈ TƠ 

150D 

QUIET 

AQUA        

5000M/CUỘN  190 Cuộn 3,297 626430 125  

        

 Ngày  02 Tháng  04năm 2019 

 Người Lập  Phòng KH KD  GIÁM ĐỐC XÍ NGHIỆP  

 

 

 

 Báo cáo tiêu hao NPL. 

Sau khi công việc cấp phát được hoàn tất nhân viên kho phải chốt sổ lên báo cáo 

cho phòng kế hoạch. 

 Bảng cân đối NPL. 

Sau khi nhập kho chính thức nhân viên kho sẽ báo số lượng thực nhập cho phòng 

kỹ thuật. Phòng kỹ thuật sẽ dựa vào đó để lập bảng cân đối NPL. Xác định số lượng 

NPL cần thiết để sản xuất hết với định mức tiêu hao của một sản phẩm, sau đó so 

sánh với số lượng thực nhập để xác định số lượng thừa hay thiếu.  

Nhân viên kho dựa vào bảng cân đối nguyên phụ liệu để phân chia phụ liệu ứng 

với màu, cỡ vóc và số lượng…để dễ dàng phân phối NPL cho phân xưởng may. 

Nguyên liệu và phụ liệu cắt như: vải, dựng, lót…sẽ được phân phối sang bộ phận cắt. 

 Kết luận: chuẩn bị nguyên phụ liệu là một phần cực kì quan trọng trong quy 

trình sản xuất một mã hàng. Bởi vậy nguyên liệu trước khi đưa vào sản xuất 

phải trải qua những quy trình kiểm tra nghiêm ngặt về số lượng và chất lượng, 

đòi hỏi  công  nhân phụ trách mảng công việc này phải có tính cẩn thận, tỉ mỉ 

và chính xác. 

II. CHUẨN BỊ VỀ THIẾT KẾ 

Chuẩn bị về thiêt kế đóng vai trò quan trọng chủ yếu trong quy trình sản xuất may 

công nghiệp. Các công việc trong khâu này đòi hỏi sự tỉ mỉ, chính xác, đảm bảo các 

yêu cầu về sản phẩm. nếu có bất kỳ sai sót nhỏ nào trong khâu này sẽ dẫn đến nhiều 

thiệt hại không những về kinh tế mà còn về uy tín của doanh nghiệp sau này. 
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1) Nghiên cứu mẫu 

a) Cơ sở thiết kế mẫu 

- Nếu khách hàng đưa áo mẫu, bảng thông số kỹ thuật, rập thì phòng kỹ thuật có 

trách nhiệm kiểm tra lại vải rồi đối chiếu với tài liệu áo mẫu của khách hàng, 

sau đó tăng, giảm rập (nếu cần) để sản phẩm có thông số trùng với thông số 

của tài liệu kỹ thuật. Đưa khách hàng xem xét và kí duyệt. 

- Nếu khách hàng chỉ đưa áo mẫu và tài liệu kỹ thuật mà không có rập mẫu thì 

phòng kỹ thuật phải thiết kế bộ mẫu và đưa cho khách hàng duyệt. 

- Khi thiết kế mẫu thường dựa vào tài liệu kỹ thuật là chính. Tài liệu kỹ thuật và 

mẫu bổ sung cho nhau, kết hợp với kinh nghiệm chuyên môn của người thiết 

kế, khi thiết kế dựa vào những cơ sở sau: 

- Dựa vào tài liệu kỹ thuật là cơ sở pháp lý để xác định thông số kỹ thuật, cách 

sử dụng nguyên phụ liệu, yêu cầu kỹ thuật 

- Dựa vào mẫu chuẩn để xác định quy cách lắp ráp, quy trình công nghệ, cách sử 

dụng nguyên phụ liệu một cách trực quan 

- Trường hợp mẫu chuẩn và tài liệu kỹ thuật có mâu thuẫn thì ta dựa vào tài liệu 

kỹ thuật để tiến hành thiết kế mẫu hoặc báo với khách hàng để thống nhất ý 

kiến. 

 BÁO CÁO ĐIỀU CHỈNH RẬP 

BÁO CÁO ĐIỀU CHỈNH RẬP 
Mã số 

SX KT 

MCO***** 

Ban hành (lần 1) 15/04/2019 

Hiệu lưc 25/04/2019 

Soạn thảo   

Soát xét   

Phê duyệt   

KHÁCH HÀNG:                                  LOẠI VẢI: 

MÃ HÀNG:                                    THÀNH PHẦN VẢI: 

MÔ TẢ SẢN PHẨM:                       ĐỘ CO RÚT: N:       %:         D: 
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SIZE CHUẨN: 

CHI 

TIẾT 

THÔNG SỐ 

YÊU CẦU 

THÔNG 

SỐ RẬP 

CO RÚT SO 

VỚI TS 

TS SAU 

KHI 

ĐIỀU 

CHỈNH 

ĐIỀU CHỈNH 

SO VỚI 

RẬP GỐC 

GHI 

CHÚ 

Thông 

số 

Dung 

sai 

Rập 

gốc 

(+/-) N D  

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

                                       

      Ngày      tháng         năm 

Người thực hiện           Trưởng đơn vị               Xác nhận của khách hàng 

 

 

b) Nguyên tắc kiểm tra mẫu thiết kế 

- Công ty chủ yếu may gia công nên việc chú ý kiểm tra về lắp ráp và độ khớp 

của mẫu thiết kế là rất quan trọng:  

- Mẫu thiết kế phải đảm bảo đúng thông số kỹ thuật 

- Mẫu thiết kế các chi tiết lắp ráp phải ăn khớp với nhau 
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- Thiết kế mẫu phải phù hợp với tính chất nguyên phụ liệu (đối sọc, trùng sọc, 

độ co,…) để xử lý gia giảm trong công thức thiết kế và sắp xếp chi tiết trong 

quá trình giác sơ đồ. 

- Mẫu thiết kế phải phù hợp với điều kiện sản xuất công nghiệp,thiết kế đơn 

giản, công nghệ may dễ, sản phẩm hình dáng giống với áo chuẩn. 

c) Các bước tiến hành thiết kế 

- Kiểm tra tài liệu kỹ thuật, mẫu chuẩn và mẫu rập (nếu có) xem có gì  mâu 

thuẫn, bất hợp lý. Các yêu cầu kỹ thuật so với điều kiện sản xuất thực tế của 

nhà máy có phù hợp không để tiến hành làm việc với khách hàng trước khi 

thiết kế. 

- Căn cứ vào tài liệu kỹ thuật, nguyên tắc thiết kế, công thức,… vẽ dựng hình 

trên giấy mỏng cùng với các điều kiện kỹ thuật: độ thiên sợi, độ co, đối 

hoa,… tiến hành thiết kế chi tiết lớn trước, chi tiết nhỏ sau. 

- Kiểm tra sự ăn khớp giữa các đường lắp ráp, độ gia đường may có đảm bảo 

thông số hay không 

- Xác định dấu bấm, dấu khoét, đục dấu,… 

- Ghi kí hiệu canh sợi, tên mã hàng, cỡ vóc, tên chi tiết, số lượng chi tiết lên 

từng chi tiết. 

- Chuyển bộ mẫu cho bộ phận chế thử để tiến hành cắt và may thử.(Người 

thiết kế phải theo dõi trong quá trình may mẫu có những sai sót gì để chỉnh 

sửa kịp thời).  

 Trên thực tế, việc thiết kế mẫu được phòng kỹ thuật công  nghệ thực hiện như 

các nguyên tắc đã nêu và theo trình tự các bước. 

2) May mẫu 

May mẫu là việc sử dụng bộ rập bán thành phẩm theo yêu cầu kỹ thuật và tiến 

hành may hoàn chỉnh một sản phẩm. Sản phẩm sau khi may xong phải đảm bảo thông 

số kích thước và có kiểu dáng giống mẫu chuẩn. 
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a) Mục đích 

- Giúp phát hiện những sai sót bất hợp lý của bộ rập, kịp thời chỉnh sửa để 

đảm bảo an toàn cho sản xuất. 

- Nghiên cứu và cải tiến quy trình lắp ráp của sản phẩm rút ngắn thời gian 

hoàn thành sản phẩm. 

b) Các bước tiến hành 

- Sau khi nhận bộ rập cần kiểm tra toàn bộ về quy cách lắp ráp, số lượng chi 

tiết, các ký hiệu trên bán thành phẩm. tiến hành giác sơ đồ trên vải, cắt và 

may thử. 

- Tuyệt đối trung thành với bộ rập khi cắt (yêu cầu kỹ thuật, canh sợi ghi trên 

mẫu…). 

- Dựa vào tài liệu kỹ thuật và áo mẫu để thực hiện quy trình lắp ráp. Nếu phát 

hiện ra điểm bất hợp lý cần thông báo ngay cho người thiết kế để họ xem xét 

và chỉnh mẫu, không tự ý gọt mẫu. 

- Khi may xong phải tra lại thông số kỹ thuật, cách sử dụng nguyên phụ liệu 

có đúng không. Sau đó đưa cho người thiết kế và người phụ trách kiểm tra 

lại rồi chuyển cho khách hàng kiểm tra duyệt mẫu. Đồng thời ghi lại quy 

trình may cho bộ phận làm tài liệu kỹ thuật theo sản xuất. ký tên và chịu 

trách nhiệm về bộ mẫu đã may. 

 Tại công ty cổ phần may Phương Nam, việc tiến hành may mẫu được tuân thủ 

theo đúng trình tự như các bước đã nêu trên. 

3) Nhảy cỡ vóc 

a) Cơ sở tiến hành  

  Bản thông số và kỹ thuật của tất cả các cỡ vóc. 

 Các điểm chú ý của mẫu để tiến hành dịch chuyển. 

 Cự ly và hướng dịch chuyển  ở các điểm chuẩn đã có. 

b) Các bước tiến hành 

- Đọc bảng thông số kỹ thuật và phân tích yêu cầu kỹ thuật của mã hàng, tính 

toán độ 1chênh lệch về thông số kỹ thuật giữa các cỡ vóc. (Chú ý những 

thông số kỹ thuật đột biến). 
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- Từ bộ rập trung bình đã thiết kế, xác định các điểm chuẩn, hướng và cự ly 

dịch chuyển. 

- Nối lại các điểm đã được dịch chuyển theo dáng của mẫu chuẩn. 

- Kiểm tra lại thông số kỹ thuật của mẫu chuẩn. 

- Lập bảng thống kê, ký tên chịu trách nhiệm về bộ mẫu vừa ra. 

 Việc nhảy cỡ vóc được thực hiện rất tỉ mĩ, thận trận trên thực tế ở tại công ty. 

4) Cắt mẫu cứng 

Dùng bộ rập đã được nhảy mẫu, sao lại trên giấy cứng, sau đó cắt đúng theo mẫu 

để cung cấp cho bộ phận giác sơ đồ, phân xưởng cắt, phân xưởng may và lưu lại 

phòng kỹ thuật. 

a) Có 3 loại rập mẫu cứng: 

 Rập thành phẩm. 

 Rập bán thành phẩm. 

 Rập hỗ trợ: mẫu đục dấu, mẫu bấm dấu, mẫu vẽ lại, mẫu ủi,... 

b) Cách tiến hành: 

 Kiểm tra lại bộ mẫu khách hàng cung cấp để phát hiện kịp thời những sai sót 

(nếu có) trong quá trình thiết kế mẫu. 

 Dùng bút sắc nét vẽ can lại trên giấy cứng sau khi đã sang mẫu bằng cây dùi 

hoặc cây lăn mẫu. Khi vẽ xong phần nào thì phải ghi đầu đủ các ký hiệu cần thiết của 

mẫu đó: canh sợi, mã hàng, cỡ vóc, số chi tiết... 

 Dùng kéo cắt đúng cạnh trong hoặc cắt nát đường vẽ. Tuyệt đối trung thành 

với bộ mẫu đã nhảy, không được phép tự ý sửa mẫu. 

 Mẫu đã cắt xong phải kiểm tra lại toàn bộ các chi tiết về sự ăn khớp của các 

đường lắp ráp, các dấu bấm, dấu đục có đúng quy định hay không. 

 Dùng dấu đóng giáp biên xung quanh chu vi của mẫu để tránh trường hợp 

mẫu cứng bị gọt sửa. 

 Đục lỗ các chi tiết đồng bộ trong một cỡ và chuyển cùng bản hướng dẫn sử 

dụng mẫu sang các bộ phận liên quan. Riêng bộ phận mẫu chuẩn được cột lại và lưu 

giữ ở phòng kỹ thuật 
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 Ở công ty, mẫu bán thành phẩm và mẫu thành phẩm được thực hiện chung và 

bấm lại với nhau cho dễ theo dõi, rập hỗ trợ rất ít (tùy vào mã hàng đang sản xuất). 

 

Rập của công ty 

5) Giác sơ đồ 

Sắp xếp số lượng chi tiết theo các size đã được tính trước sao cho tiết kiệm nguyên 

liệu nhất. 

a) Các yếu tố cần lưu ý khi giác sơ đồ: 

 Tính chất nguyên liệu. 

 Định mức giác sơ đồ ban đầu. 

 Số lượng cỡ vóc, số lượng chi tiết trên sơ đồ. 

 Đảm bảo độ vuông góc của sơ đồ. 

 Khổ sơ đồ phải nhỏ hơn khổ vải từ 1 đến 2cm tùy loại biên vải để đảm bảo 

an toàn khi cắt. 

 Phải đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của từng chi tiết mẫu được quy định trong tài 

liệu kỹ thuật. 

 Phải biết chi tiết nào có thể sai lệch để giác sơ đồ đạt hiệu quả cao nhất. 

 Sơ đồ không có khoảng trống bất hợp lí. 
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b) Các yếu tố ảnh hưởng đến hiệu suất giác sơ đồ: 

 Các kiểu dáng của sản phẩm. 

 Giác lồng cỡ vóc. 

 Tính chất vải. 

 Cách xếp đặt mẫu trên sơ đồ. 

 Kinh nghiệm, trình độ của người giác sơ đồ. 

 Điều kiện thiết bị, mặt bằng phân xưởng. 

c) Kết thúc quá trình giác sơ đồ: 

 Kiểm tra số lượng, chi tiết giác sơ đồ. 

 Kiểm tra chi tiết có đảm bảo kỹ thuật, canh sợi, đối xứng. 

 Kẽ đường thẳng đóng khung sơ đồ thực tế, đo lại chiều dài đã giác. 

 Cắt sơ đồ mỗi đầu cách 1cm. 

 Cuộn sơ đồ lại sao cho mặt cắt có ký hiệu sao sơ đồ và nơi lưu trữ khi cần 

lấy sơ đồ, chỉ cần đọc ký hiệu bên ngoài không cần mở sơ đồ. 

 Việc giác sơ đồ được thực hiện riêng biệt với những máy móc chuyên 

dùng của công ty và nhân viên giác sơ đồ với tỉ lệ chính xác cao. 

 Kết luận: Chuẩn bị về thiết kế đóng vai trò chủ yếu trong quy trình sản xuất 

may công nghệ. Công việc này chủ yếu do phòng kỹ thuật đảm nhiệm. Ở bước 

này đòi hỏi người thực hiện phải có chuyên môn về một công việc nhất định. 

Các bước công việc được diễn ra theo thứ tự và đòi hỏi các bước phải có sự 

liên kết với nhau, nếu sai sót ở một bước thì các bước kế sau nó sẽ sai theo, dẫn 

đến sự thiệt hại của cả mã hàng. 

III. CHUẨN BỊ VỀ CÔNG NGHỆ 

1. Quy trình làm việc 

Hình vẽ - mô tả mẫu – bảng thông số kích thước thành phẩm, bán thành phẩm. 

Bảng phối màu sản phẩm. 

Bảng định mức nguyên phụ liệu. 

Quy trình cho phân xưởng cắt. 
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Quy trình may sản phẩm. 

Bảng thiết kế chuyền. 

Bảng bố trí mặt bằng phân xưởng. 

Quy cách kiểm tra sản phẩm. 

Quy cách đóng gói. 

2. Định mức nguyên phụ liệu 

Định mức nguyên phụ liệu cắt: vải, dựng… 

Phòng kỹ thuật sau khi giác sơ đồ trên máy sẽ đưa ra định mức. tùy thuộc vào 

khách hàng mà định mức tiêu hao của một sản phẩm nhân với % hao hụt đã được 

thỏa thuận. 

Định mức phòng kỹ thuật là định mức cấp cho phân xưởng cắt. Định mức được 

kiểm tra và ghi vào bảng định mức nguyên phụ liệu. 

Định mức nguyên phụ liệu  

Phụ liệu bao gồm: chỉ, nút, nhãn, dây, kéo… 

Bảng định mức nguyên phụ liệu sau khi hoàn tất sẽ được phân bố: phòng kỹ thuật, 

kho, phân xưởng cắt, phân xưởng may và phân xưởng hoàn thành. 

3. Lập quy trình cắt 

4. Quy trình may 

Bước 1: Phân tích sản phẩm thành từng cụm chi tiết và rắp ráp.trong mỗi cụm  

phải xác định các công việc may cụm chi tiết, cụm lắp ráp, bước công việc phụ:ủi, cắt 

chỉ, kiểm tra, lấy dấu, cắt gọt. Xác định thứ tự các bước trong từng cụm. 

Bước 2: Điền đầy đủ các bước công việc trong từng cụm. 

5. Phân công lao động 

a) Mục đích và ý nghĩa của phân công lao động 

Trong chuyền may số lượng công nhân khác với số lượng công đoạn hay bước 

công việc, sự khác biệt này bắt đầu từ sự bố trí các vị trí lao động trong chuyền. Nếu 

ta không tách ghép các bước công việc để phù hợp với tay nghề của người công nhân 

thì sẽ dẫn đến tình trạng những người công nhân. 
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Có tay nghề cao không sử dụng hết khả năng của mình  tạo ra giá trị lao động thấp. 

Người công nhân có tay nghề thấp thì sẽ không có khả năng hoàn thành công việc. 

Phân công lao động trên chuyền may hướng tới việc xây dựng các vị trí làm việc 

có sức làm việc trong thời gian ứng với một sức người. Cơ sở của việc  phân công 

này là sự ghép các công đoạn hoặc các  bước công đoạn lại với nhau. 

b) Nguyên tắc phân công lao động 

Phải ưu tiên các công đoạn trong từng một cụm chi tiết sau đó mới đến các công 

đoạn khác cụm. Nếu khác cụm nên ghép các công  đoạn có tính chất công nghệ liền 

kề hoặc giống nhau. 

c) Nguyên tắc ghép công đoạn: 

 Chọn các công đoạn có hệ số công nhân nhỏ hơn 1 hoặc lớn hơn 1 (HSNC =  

định mức thời gian thực hiện công đoạn / nhịp độ sản xuất ) 

 Sử dụng từng loại thiết bị, cùng cử giá lắp 

 Cùng một bậc thợ. 

6. Bố trí chuyền 

Quy trình thực hiện: 

Dựa vào bản phân công lao động. 

Ở công ty garmex được bố trí  các máy móc, thiết bị được xếp thành một hàng dọc 

từ đầu chuyên đến cuối chuyền.  
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Ở công ty, quá trình chuẩn bị về công nghệ được tiến hành một cách nghiêm 

túc và rõ ràng. 

 

IV. TRIỂN KHAI SẢN XUẤT 

QUI TRÌNH HỌP TRIỂN KHAI 

TRƯỚC KHI SẢN XUẤT. 

Mã số SX MCO***** 

Ban hành (lần 1) 16/04/2019 

Hiệu lực 02/05/2019 

Soạn thảo  
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Soát xét  

Phê duyệt  

S

T

T 

Các bước thực hiện Mô tả 
Chịu 

trách nhiệm 

1 

 

 

 

1. Họp các đơn 

vị chuẩn bị tiến 

hành sản xuất 

Phòng Kỹ Thuật 

Công Nghệ  

2 

1. Tất cả các bộ 

phận tham dự 

đều phải nắm rõ 

số lượng đơn 

hàng, kế hoạch 

giao hàng… 

Phòng Kỹ Thuật 

Công Nghệ  

3 

1. Có sự phối 

hợp đông bộ 

giữa các bộ phận 

để thuận lợi cho 

sản xuất. 

Phòng Kỹ Thuật 

Công Nghệ  

4 
1. Công bố kết 

quả 

Phòng Kỹ Thuật 

Công Nghệ  

 

1. Quy trình cắt 

S

T

T 

Lưu đồ Mô tả 
Chịu trách 

nhiệm 

Chuẩn bị 

Họp triển khai sản xuất phải 

được tiến hành khi bắt đầu 

sản xuất cho đơn hàng. 

Báo cáo 

Kiểm tra 

Bắt 

đầu 

Kết 

thúc 
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1 

 Xác định mã 

nguyên liệu từng 

mã hàng 

Tổ trưởng cắt 

2 

 Xác định mặt 

phải vải so với 

bảng màu 

Tổ trưởng cắt 

3 

   

 

      

                                   Không đạt 

Trải vải êm đều 

theo chiều dài 

quy định 

Tổ trưởng cắt 

4 

                        Đạt Hoạch toán bàn 

vải theo chiều 

dài quy định 

Công nhân 

5 

 Cắt tay và bấm 

dấu 

Công nhân 

6 

 

                                                                                                                                                                 

                                           Không  đạt 

                           Đạt 

Kiểm tra bán 

thành phẩm 

KCS 

7 

 Đánh số, đổi 

thân, chuyển bán 

thành phẩm sang 

ủi, ép, in, thêu 

(nếu có) 

Công nhân 

8 

 Phối kiện 

chuyển bán 

thành phẩm đến 

Công nhân 

Nhận mã hàng 

Nhận sơ đồ, tài liệu 

kỹ thuật 

Kiểm tra 

Nhận trải vải 

Chuyển đến 

nhà máy 

Phân cỡ, đánh số, bóc tập, 

đổi thân 

Lưu 

hồ sơ 

Đặt sơ đồ, bấm dấu, cắt 

Kiểm tra 

Báo phòng 

KTCN 
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nhà máy may 

theo lệnh 

 

GHI CHÚ:  

TLKT: Tài liệu kỹ thuật.                       KTCN: Kỹ thuật công nghệ. 

 

Mô tả quy trình cắt 

- Xác đinh mặt phải vải so với bảng màu 

- Trải vải êm, theo chiều dài quy định 

- Hoạch toán bàn vải theo chiều dài sơ đồ 

- Cắt tay – bấm dấu 

- Kiểm tra bán thành phẩm 

- Đánh số, đổi chân, chuyển bán thành phẩm sang ủi, ép, in, thêu(nếu có) 

- Phối kiện, chuyển bán thành phẩm đến xưởng may theo lệnh 
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1) Công việc tại xưởng cắt 

 

Hình ảnh xưởng cắt 

Là khâu đầu tiên của  quy trình sản xuất. Sau khi nhận lệnh cắt từ  phòng kế hoạch,  

tổ trưởng phân xưởng cắt căn cứ vào bảng màu, bảng nhận định mức nguyên phụ 

liệu. Đồng thời sơ đồ ở phòng giác sơ đồ để tiến hành  triển khai cắt. 

2) Trải vải 

Yêu cầu trải vải: 

  Chiều dài bàn vải phải đủ và bằng chiều dài sơ đồ cộng 2cm hao phí đầu bàn. 
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  Khi trả kéo nhẹ hay đầu mép vải. 

  Mặt bàn phải gọt thẳng sát, giữ mép vải hai bên chồng khít lên nhau. 

  Cắt đầu bàn phải thẳng, chiều dài các lớp phải bằng nhau để tránh hao phí đầu 

bàn nhiều và đảm bảo an toàn kỹ thuật. 

  Chiều cao bàn vải phụ thuộc vào chất liệu vải và do phòng kỹ thuật quy định. 

  Những nguyên liệu có sự đàn hồi lớn phải xả vải trước khi trải 24 giờ. Những 

nguyên liệu co rút biên thì trước khi trải vải có thể cắt biên vải nhưng không quá sâu 

đường sợi dệt biên. 

 

Công việc trả vải tại xưởng cắt 

 

 Việc trải vải trên xưởng cắt trên thực tế ở công ty garmex được tiến hành 

đúng thao tác, đúng các bước, kể cả thao tác xả vải. 

 

3) Đặt sơ đồ lên bàn vải 

Công ty garmex áp dụng phương pháp cắt sơ đồ cùng bàn vải nên sau khi vải được 

trải lên bàn cắt thì sẽ đặt sơ đồ lên bàn vải, ghim thật chắc và cắt cùng bàn vải. 
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Đặt sơ đồ lên bàn vải 

 

4) Cắt vải 

Công ty garmex sử dụng phương pháp cắt vải, tùy vào dạng sơ đồ và tùy vào mẫu 

sẽ dung cách cắt phù hợp. 

  Cắt phá: sử dụng máy cắt tay, dùng chia bàn vải ra nhiều nhóm chi tiết nhỏ. 

  Cắt thô: sử dụng máy cắt tay, dùng cắt các chi tiết lớn. 

 Tại công ty cũng áp dụng phương pháp này, nhưng thay vì ghim thì công 

nhân áp dụng những vật dụng nhỏ, nặng đặt lên giữ chắc sơ đồ khi cắt, dùng ghim khi 

gỡ ra rất tốn thời gian, nhất là với đơn hàng có số lượng lớn. 
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Hình ảnh công nhân đang cắt phá bàn vải 

 

5) Đánh số, bóc tập, phối kiện 

a) Đánh số 

Mục đích: 

Tránh các hiện tượng loang màu và nhầm lẫn các lớp vải khác nhau gây sự khác 

màu. 

Kiểm tra lại số vải đã trải. 

Dễ dàng cho khâu bóc tập. 

Tiện lợi cho khâu rải chuyền và dễ theo dõi, kiểm tra thông số bán thành phẩm trên 

chuyền. 

Phương pháp đánh số: 

 Dùng băng keo giấy có đánh số sẵn. 

  Dùng máy đánh số. 

  Dùng các loại bút, máy đánh số. 

Cách đánh số: 

Đánh số từ một đến hết, các lá thành phẩm và các lớp từ 1, 11, 21,…ghi rõ các số 

bàn, riêng lá số 1 phải ghi rõ cỡ size của thành phẩm. 
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b) Bóc tập 

Bóc tập là việc chia số các chi tiết đã cắt ra làm nhiều nhóm nhỏ theo yêu cầu của 

mã hàng để tiện cho việc điều động rải chuyền.Khi bóc tập phải ghi đầy đủ các dữ 

kiện vào phiếu bóc tập, buộc vào từng tập vải số lớp chi tiết, cỡ vóc, số bàn,… 

c) Phối kiện 

Căn cứ theo số lượng của sản phẩm trên sơ đồ và sự phân tán của người trải vải 

công nhân sẽ xác định số bàn may tương ứng với số bàn cắt, sau đó cột lại bằng dây 

vải rồi cho vào kho bán thành phẩm chờ cung cấp cho xưởng. 

Trước khi phối kiện cần chú ý xem kỹ phiếu bóc tập cho chính xác đồng bộ tránh 

nhầm lẫn cỡ vóc, bàn vải hay mã hàng, tránh sai sót không đáng xảy ra. 

 Kết luận: Phân xưởng cắt là nơi làm ra các bán thành phẩm, vì vậy các bán 

thành phẩm sẽ hoạt động ngay sau khi bước chuẩn bị thiết kế kết thúc. Phân 

xưởng cắt gồm các bước công việc như sau: trải vải, sang sơ đồ, cắt, đánh 

dấu… Những công việc này sẽ thực hiện theo các quy định của bộ phận tài liệu 

kỹ thuật để ra sao cho bán thành phẩm phải đúng với thông số kỹ thuật. Đòi 

hỏi công nhân ở bộ phận này phải có sự linh hoạt trong công việc, tránh nhầm 

lẫn đáng tiếc xảy ra. 

 

Bán thành phẩm sau khi cắt được gọn gang 
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 Một số dụng cụ trong xưởng cắt 

 

 

Máy cắt tay 

 

 

Máy cắt vòng 
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2. Công đoạn may 

o Quy trình công nghệ trong xưởng may 

Đây là công đoạn quan trọng nhất trong quá trình triển khai sản xuất, vì nó không 

chỉ chiếm một số lượng lớn công nhân trong nhà máy mà nó còn ảnh hưởng không 

nhỏ tới việc quyết định chất lượng của sản phẩm này. 

 

Hình ảnh xưởng may 
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 SƠ ĐỒ QUY TRÌNH CÔNG NGHỆ TRONG XƯỞNG MAY 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Các tài liệu 

kỹ thuật 
Nhập bán thành phẩm 

từ phân xưởng cắt 

Phụ liệu 

nhận từ kho 

Bộ 

phận 

cơ điện 

Tổ trưởng nghiên cứu 

Thiết 

kế 

chuyền 

ráp 

Quy 

trình 

lắp ráp 

Tay 

nghề 

công 

nhân 

Bố trí 

thiết bị 

Chuẩn 

bị 

Bố trí lao động cho từng 

công đoạn 

Phổ biến yêu cầu kỹ thuật 

May 

 

Kiểm tra 

Phân phối 

bán thành 

phẩm cho 

từng công 

Công việc làm trên 

máy vắt sổ 

Công việc làm trên 

máy bằng 

May hoàn chỉnh sản phẩm 

Cắt chỉ 

Kiểm tra 
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Mô tả công việc 

Công đoạn may: 

Trước khi sản xuất tổ trưởng nhận tài liệu liên quan đến mã hàng như: Mẫu rập, 

mẫu sản phẩm, bảng biên bảng kĩ thuật, quy trình công nghệ… từ phòng kĩ thuật.  

Nhận gá lắp, thiết bị cần thiết sử dụng cho mã hàng từng bộ phận cơ điện, nhận 

bán thành phẩm từ phòng cắt để kiểm tra số lượng màu sắc, cỡ vóc… 

Nhận phụ liệu từ kho đã được phân công theo số lượng, size.. 

Tổ trưởng tiến hành rải chuyền 

Trong quá trình điều chuyền thì tổ trưởng sắp xếp BTP đến từng công nhân tránh 

cho công nhân đi lại làm giảm năng suất. 

Sản phẩm hoàn thành sẽ tiến hành kiểm tra và ủi hoàn tất. Trường hợp kiểm tra sản 

phẩm không đạt yêu cầu sẽ sửa chữa và ủi hoàn tất. 

Kiểm tra đầu chuyền 

Sau khi sản phẩm đầu chuyền được duyệt thì bắt đầu cho sản xuất và bắt đầu ổn 

định chuyền, thường xuyên theo dõi tiến độ của từng bộ phận, kịp thời điều phối giữa 

các bộ phận bị ùng tắt hoặc không đủ việc làm . 

Công việc của công nhân may  

Đảm bảo tốt vệ sinh trong quá trình sản xuất 

Kiểm tra số kim, màu chỉ, loại chỉ đúng theo hướng dẫn kĩ thuật.  

Cuối ngày thống kế số lượng công nghệ may. 

 Kết luận: phân xưởng may là nơi trực tiếp tạo ra sản phẩm. Một  sản phẩm sẽ 

được chia ra nhiều công đoạn nhỏ và được sắp xếp theo tổ. Tổ trưởng là người 

phân công các công việc cụ thể cho từng người và đảm nhiệm thêm một công 

đoạn rải chuyền. Ở công đoạn này muốn đạt năng suất cao không chỉ phụ thuộc 

vào tay nghề công nhân mà còn phụ thuộc vào công nghệ máy móc và người 

quản lý chuyền. 
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QUY TRÌNH THỰC HIỆN CỦA NHÀ MÁY MAY 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nhận lệnh sản xuất 

Nghiên cứu  

(hợp triển khai sản xuất) 

Chuẩn bị sản xuất 

Kiểm mẫu đầu chuyền 

Kiểm tra 

Thực hiện lắp ráp sẵn 

Triển khai sản xuất mẫu đầu chuyền 

Hướng dẫn kỹ thuật 

Cắt chỉ 

Hút bụi 

Chuyển qua bộ phận hoàn thành 
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3. Công đoạn hoàn thành 

 

Hình ảnh xưởng hoàn thành 

a) Quy trình hoàn tất sảm phẩm 

Mô tả công việc 

- Giao nhận sản phẩm 

- Giũ chỉ, hút bụi 

- Kiểm tra soạn cỡ vóc 

- Ủi hai mặt + kiểm tra sản phẩm  

- Bắn nhãn, kẹp móc(nếu có) 

- Gấp xếp + vô bao theo cở vóc, dán thùng 

- Xếp định hình thùng 

- Phối size, màu, đóng thùng  

- Xếp thùng vào nơi quy định tại xưởng hoàn thành 

 QUY TRÌNH HOÀN TẤT SẢN PHẨM 

ST

T 

Lưu đồ Mô tả Chịu 

trách 

nhiệm 

1  

 

Giao nhận các sản 

phẩm. 

Công 

nhân giao 

Nhận sản 

phẩm 

may 
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Gài nút sản phẩm (nếu 

có). 

Kiểm tra soạn cỡ vóc. 

 

 

nhận 

2  

 

 

 

Ủi hai mặt và kiểm tra 

sản phẩm. 

Nhân 

Viên QC 

3  

 

 

 

 

 

Bắn thẻ bài lên sản 

phẩm đúng quy trình, 

phân màu. 

 

Nhân 

Viên QC 

 

4 

 

 

Gấp xếp, vô bao theo cở 

vóc. 

 

Nhân 

Viên QC 

5  Xếp định hình thùng, 

dán thùng 

Công 

nhân 

6 

 

 

 

 

Xếp thùng vào nơi quy 

định tại xưởng hoàn 

thành. 

Công 

nhân 

7  Lưu hồ sơ Tổ 

trưởng/ 

phó, hoàn 

thành 

 

Làm vệ sinh sản phẩm 

Ủi 

Kiểm tra 

Bắn thẻ bài, phân màu, cỡ 

Gấp xếp, vô 

bao 

Đóng thùng 

Chuyển kho thành phẩm 

Xếp thùng theo đơn 

hàng 

Không đạt 

Đạt 

Lưu 

hồ sơ 
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b) Nhận yêu cầu sản xuất 

Nhận tài liệu liên quan gồm:  

- Lệnh sản xuất 

- Lệnh cấp phát phụ liệu đóng gói 

- Hướng dẫn ủi 

- Hướng dẫn đóng gói, gấp xếp 

- Bảng thông sổ kỹ thuật 

- Bảng màu 

- Hướng dẫn kiểm tra thành phẩm 

 So với thực tế, các tài liệu được đưa xuống đầy đủ và công nhân được hướng 

dẫn thực hiện như các tài liệu đó. 

c) Nhận phụ liệu đóng gói 

Căn cứ vào lệnh cấp phát phụ liệu đóng gói tại kho nguyên phụ liệu. 

 Trên thực tế, dựa vào phiếu cấp phát NPL và căn cứ vào lệnh cấp phát từ kho 

nguyên phụ liệu nhận phụ liệu đóng gói. 

d) Kiểm tra phụ liệu 

So sánh nhận bao bì, thùng carton, móc và các phụ liệu khác của mã hàng, tổ 

trưởng gấp xếp phải cho kiểm tra, sắp xếp, phân loại phụ liệu cho từng PO. 

Tổ trưởng đóng thùng phải kiểm tra về chất lượng và quy cách của thàng xem có 

đúng không. 

Mọi thông tin về quá trình kiểm tra phải được thông báo cho cán bộ quản lý mặt 

hàng để có biện pháp xử lý phục vụ cho qua trình sản xuất. 

 Công ty Garmex đã cho tiến hành kiểm tra quản lý phụ liệu giống các bước 

trên. 
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4. Nhận thành phẩm 

QUY TRÌNH NHẬP KHO HÀNG THÀNH PHẨM 

S

T

T 

Các bước thực hiện Mô tả Chịu 

trách 

nhiệm 

1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tổ trưởng/ phó 

hoàn thành 

 

Trưởng/ 

Phó hoàn 

thành 

2 

Nhân viên phòng 

KH XNK lập phiếu 

nhập. 

Công nhân hoàn 

thành chuyển hàng 

tới kho. 

Nhân 

Viên 

phòng 

KH 

XNK 

3 

Thủ kho kiểm tra 

hàng nhập theo 

phiếu nhập. 

Thủ kho hướng 

dẫn nơi để hàng, 

nhập kho. 

Thủ Kho 

4 

 

Lưu hồ sơ 

 

 

Thủ Kho 

 

Lập phiếu nhập 

Kiểm tra 

Phiếu đề nghị 

nhập kho 

Kết thúc 

Lưu 

hồ sơ 
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 Mô tả công việc 

- Tổ trưởng/ tổ phó hoàn thành lập phiếu đề nghị nhập kho chuyển phòng  KHXNK 

- Nhân viên phòng  KHXNK lập phiếu nhập 

- Công nhân hoàn thành chuyển hàng tới kho 

- Thủ kho nhập theo phiếu nhập 

- Thủ kho hướng dần nơi để hàng, nhập kho, lưu hồ sơ 

Thành phẩm nhận từ nhà máy  may là sản phẩm đã qua kiểm tra KCS chuyền. 

 Công đoạn này đúng với thực tế mà công ty Garmex đã thực hiện, sản phẩm đã 

được qua bộ phận KCS chuyền kiểm tra. 

5. Công đoạn ủi thành phẩm 

Đối với từng mã hàng có cách ủi khác nhau. Toàn bộ công nhân ủi thực hiện công 

việc theo hướng ủi mà phòng kỹ thuật ban hành. 

Trong quá trình ủi nếu phát hiện các sản phẩm bị dơ, không đạt yêu cầu phải trả lại 

cho tổ trưởng ngay. 

Nếu không có tài liệu hướng dẫn thì các công việc được thực hiện theo đúng 

hướng dẫn của khách hàng. 

 Thực tế tại công ty, khi phát hiện sản phẩm bị dơ hay không đạt yêu cầu nhân 

viên ủi sẽ để sản phẩm đó sang một bên sau đó sẽ được chuyển sang bộ phận khác. 

6. Kiểm tra chất lượng vải sau khi ủi. 

Căn cứ vào thông số kỹ thuật và bảng hướng dẫn kiểm tra thành phẩm, QC xưởng 

hoàn thành sẽ kiểm tra tổng quát 30% sản lượng đơn hàng. 

Các kết quả kiểm tra được hằng ngày lên phòng QA để có biện pháp sửa chữa kịp 

thời. 

7. Gắn thẻ bài, phân màu, size 

Căn cứ vào tài liệu kỹ thuật hay hướng dẫn của khách hàng để bắn thẻ bài đúng 

quy cách. 

Nhân viên QC hoàn thành phải kiểm tra 100% số lượng dơn hàng bắn nhãn có 

đúng quy cách hay không. 
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                 Thẻ bài                                               Gắn thẻ bài 

 Tại công ty, công việc bắn thẻ bài giống với các quá trình trên, đôi khi nhân 

viên bắn thẻ bài vừa bắn thẻ bài vừa kiểm tra luôn để tiết kiệm thời gian. 

8. Gấp xếp, vô bao 

Các sản phẩm đã đạt yêu cầu ở các khâu trên sẽ được đưa qua bộ phận gấp xếp tra 

móc. 

Tiến hành phối hàng như packing lish 

 

Thành phẩm được gấp xếp 

 Trong sản xuất, việc gấp xếp được làm  rất cẩn  thận, chi tiết. Quá trình đóng 

gói từng sản phẩm cũng được thực hiện rất kĩ lưỡng, nhất là hàng xuất khẩu. 
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9. Đóng thùng 

Dựa vào packing lish, tiến hành phối hàng như tỉ lệ thùng, từng PO, ghi số thứ tự 

thùng và mẫu thùng. 

 

Công nhân đang đóng thùng 

10. Kiểm tra đóng thùng 

Dựa vào tài liệu kỹ thuật tiến hành kiểm tra tổng quát việc đóng thùng:  

- Quy cách đóng thùng 

- Quy cách phối hàng 

- Quy cách dán thùng 

Nếu không đạt thì đem tái chế 

 Các thùng hàng thành phẩm tại công ty được đóng và kiểm tra rất cẩn trọng, 

đặc biệt là quy cách phối hàng và dán thùng sao cho chắc chắn, bền và đẹp. 

 Kết luận: xưởng hoàn thành là nơi hoàn tất một đơn hàng. Tại đây các công 

việc như ủi, gắn thẻ, gấp xếp, đóng thùng,…, được diễn  ra liên tục hằng ngày. 

Sau khi kết thúc các công việc trên thì sản phẩm sẽ được nhập kho chờ đến 

ngày xuất hàng. 
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KẾT LUẬN 

Quy trình sản xuất của một mã hàng trong công ty CP GARMEX SAIGON là gồm 

những bước công việc từ bước đầu tiên đến bước cuối cùng của một quy trình đã 

được lập sẵn. Và các công việc sẽ được phân công cụ thể cho từng bộ phận tương 

ứng. Ở các bộ phận sẽ tiến hành phân bố công việc cụ thể cho từng người. Các công 

việc sẽ được tiến hành theo thứ tự trước sau, ở mỗi giai đoạn các công tác kiểm tra 

được tiến hành rất nghiêm ngặt để đảm bảo độ chính xác cao. Trong một quy trình 

sản xuất các bước công việc phải được thực hiện nhuần nhuyễn với nhau, khi phát 

hiện ra lỗi phải tiến hành sửa lỗi và thông báo cho các bước trước và bước kế tiếp, 

tránh trường hợp bị lỗi theo dây chuyền. 
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PHẦN III 

QUY TRÌNH CÔNG NGHỆ SẢN XUẤT CỦA ĐƠN HÀNG ( Mã hàng: MCO 

*****) 

I. THÔNG TIN VỀ ĐƠN HÀNG 

Khách hàng:  

Mã hàng: #MCO *****  AHL JACKET 

Mô tả hình dáng: ÁO  JACKET   Ép nhãn thân sau chính phía cổ  + đáp đô thân 

sau lót.Áo cổ đứng gài dây kéo(2 lớp chính lót + yếm tâm (1 đầu tròn + 1 đầu vuông). 

ÁO CHÍNH:đáp vai liền thân trước ,thân sau . Thân trước mỗi bên có 1 túi dọc dây 

kéo +chèn sườn + viền dây dạ quang 1 đoạn miệng túi + chèn vai thân trước . Thân 

sau có chèn sườn + viền dạ quang 1 đoạn chèn sườn  + chèn vai sau. Tay áo 1 pen + 

diễu to pen . Lai áo may 2 đường song song . Lai tay có nẹp + cá tay gài băng dính . 

ÁO LÓT có dây kéo giọt nước ở ve bên trái khi mặc. 

II. HÌNH VẼ MÔ TẢ SẢN PHẨM 
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a) Mặt trước 
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b) Mặt sau 
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III. XÂY DỰNG CƠ SỎ DỮ LIỆU 

a) Bảng vẽ Kỹ thuât 

Mặt trước 

B 
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Mặt sau 

 

 

Túi 

 
 BẢNG THÔNG SỐ THÀNH PHẨM CÁC SIZE 

ST VỊ TRÍ ĐO XS S/ L/X XXL TOT 
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T M L +/- 

1 To bản nẹp giữa cổ sau 1 ¾ 1 ¾ 1 ¾ 1 ¾ ¼ 

2 
Rộng cổ từ đường may đên 

đường may 
8 ¾ 9 ¼ 9 ¾ 10 ½ 

3 Ngang ngực dưới nách 1” 20 ¼ 22 24 ¼ 25 ¼ ¾ 

4 
Hạ eo từ đỉnh vai xuống 

(giữa dây passant) 
15 

7
/8 

16 

½ 
17 ¼ 17 ½ ¼ 

5 

Dài dây nẹp eo ngoài (đo tại 

giữa dây, không đo hai mép 

ngoài) 

66 70 75 ½ 78 ½ ½ 

6 Ngang lai từ cạnh đến cạnh 21 ¼ 23 25 ¼ 26 ¼ ¾ 

7 
½ lai trước bao gồm nẹp 

15 ½ 
16 

½ 
17 

5
/8 18 

3
/8 

8 
Ngang vai sau 

15 ¾ 
16 

¾ 
17 

7
/8 18 ¼ ½ 

9 Dài tay từ giữa cổ sau 31 32 33 33 ¼ ¾ 

10 Cửa tay 5 ¼ 5 ½ 5 ¾ 5 
7
/8 ¼ 

11 Dài áo trước từ đỉnh vai 35 ½ 37 38 
1
/8 38 ½ ¾ 

12 
Vị trí túi từ cạnh lai áo lên 

10 
5
/8 

10 

¾ 
10 

7
/8 10 

7
/8  

13 Dài túi 5 
3
/8 5 ¾ 6 

1
/8 6 

1
/8  

14 Rộng túi 4 
7
/8 5 ¼ 5 

5
/8 5 

5
/8  

1

5 
 

Hạ nách từ đỉnh vai 
8 ¾ 9 ½ 

10 

1
/8 

10 

¼ 
 

16 

Khoảng cách hai dây treo 

móc cổ sau từ mép ngoài tới 

mép ngoài 

2 
5
/8 2 

5
/8 2 

5
/8 2 

5
/8  
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1
/8 INH 

= 0.125 

¼ 

INH = 

0.25 

3
/8 INH 

= 0.375 

½ INH 

= 0.5 

5
/8 INH 

= 0.625 

¾ 

INH = 

0.75 

7/8 

INH = 

0.875 

 

b) BẢNG CHI TIẾT CẮT 

STT TÊN CHI TIẾT SÔ LƯỢNG GHI CHÚ 

1 Thân trước 2  

2 Thân sau 1  

3 Tay 2  

4 Nẹp thân 2  

5 Nẹp cổ trước 1  

6 Túi 2  

7 Nẹp túi 2  

8 Dây nẹp eo 1  

9 Dây treo móc áo 1  

10 Dây passant 2  

11 Viền cổ sau 1  

12 Dây eo trong 2  
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IV. TIÊU CHUẨN KỸ THUẬT MAY 

1) Những lưu ý khi sản xuất mã hàng:  

                                      

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- May nhãn  ở giữa cổ phải thẳng, không nghiêng lệch 

Viền cổ sau : 

To bản 3/8”- 

MB1K 1/16” 

Dây treo móc cổ sau: To 

bản ¼” gắn ở giữa cổ sau, 

cách dây treo móc 3 ¼”, 

khoảng cách dây 2 V5/8” 

Nẹp trước+cổ sau : To 

bản 1 ¾”. Tra nẹp 

VS4C, lật đường ráp về 

thân diễu nẹp trước 

MX1K 1/16”  

Ráp vai : 

VS4C có kẹp 

dây chống 

giãn 
Túi áo :Nẹp túi to 

bản ¾”. Tra nẹp túi 

VS4C, lật đường 

tra về thân diễu 

MX1K 1/16”. Dán 

túi vào thân MB1K 

1/16”. Hai đầu nẹp 

túi diễu hình tam 

giác vuông, rộng 

cạnh đáy hình tam 

giác ¼”. 

Lai áo + lai tay: gập 

may lai áo+lai tay to 

bản   ¾”- MĐL ¼” 

Dây thắt eo ngoài: To 

bản 1 ¾”, may lộn dây 

VS3C, diễu xung quanh 

dây thắt eo MB1K 1/16” 

Dây passant : To 

bản ¼”, gắn ở 

hai bên sườn, cắt 

dây 3 ½”. TP 

dây là 3” khoảng 

cách từ mép 

ngoài tới mép 

ngoài dây là   2 

½ ” 

Dây thắt eo trong : To 

bản ¼”, dài dây TP 17”. 

Một bên dây gắn ở bên 

đường ráp sườn bên phải, 

một bên  gắn ở bên nẹp 

trước trái. Đầu dây gập 

chặn một lần MB1K 

¼”(tham khảo áo mẫu) 
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- Các đường diễu phải thẳng, không được nhăn, bỏ mũi 

- Cổ áo phải êm, không dựt 

- May viền cổ sau phải êm, không được nhăn vặn 

- Khi may lộn nẹp. Đầu nẹp phải thẳng không nhô chữ V 

- Túi phải đối xứng 2 bên và bằng nhau, góc túi phải êm, tròn đều. 

- Tra tay đường nách phải tròn đều, không bị gãy. 

- Đường ráp sườn phải thẳng đều, không được gãy. 

- Lai áo, lai tay phải êm đều, không nhăn, vặn. 

- Đườn nối cổ áo sau với nẹp trước phải êm 

- Khi diễu nẹp thân trước phải se chỉ VS ráp nẹp. 

- Mật độ mũi chỉ phải đồng nhất trên 1 sản phẩm 

- Các đường vắt sổ phải ôm sát bờ vải, không được lỏng chỉ 

- Đường may lai mối chỉ từ 5….6 mũi không được quá ¼” 

- Đường vắt sổ không được để lỏng chỉ 

- Phải đảm bảo đúng thông số theo tài liệu của khách hàng 

- Hàng hóa phải được gọn gàng ngăn nắp 

- Bảo đảm tuyệt đối vệ sinh công nghiệp, cắt chỉ sạch 

- May phần nẹp phải êm không được kéo ra tránh bị bai giãn. 

- Dán túi phải đều, hai túi phải đối xứng, đường may túi phải gọt nhỏ lại 

- Cuối nẹp trước phải gói đường vắt sổ. 

- Điều chỉnh chỉ phải có độ co giãn chỉ 

- Giữ đúng cự li mật độ mũi chỉ 11-12 mũi/inch 

Nếu phát hiện sai sự sai lệch giữa tài liệu và áo mẫu, phải báo ngay cho kỹ thuật 

để giải quyết. 
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2) Hướng dẫn may 

Yêu cầu đường may lắp ráp 

- Mật độ mũi may lắp ráp: 11-12 mũi /1 inch 

- Mật độ mũi chỉ diễu: 11-12 mũi /1 inch 

- Các đường may lắp ráp cách đều mép vải  MB =  0.6 cm  

- Các đường ráp VS4C to bản bờ VS4C = 0.6cm 

 + Tra nẹp túi 

  + Ráp vai 

 + Tra tay 

 + Ráp sườn 

  + Tra nẹp vào thân 

-     Các đường ráp VS3C to bản bờ = 0.4 cm 

 + May lộn dây eo trong 

 + May lộn dây treo móc áo 

 + May lộn dây passant 

                                                             + May lộn dây thắt eo 

- Các đường may diễu phải điều nhau không được to nhỏ 

- Mật độ mũi chỉ phải đồng nhất trên một sản phẩm  

- Các đường vắt sổ phải ôm sát bờ vải- không chấp nhận nối chỉ ở các đường vắt 

sổ 

- Chỉnh chỉnh phù hợp với tính chất vải – tránh làm rút sản phẩm 

- Thông số thành phẩm phải chính xác theo tài liệu kỹ thuật 

Gắn nhãn (tham khảo mẫu gốc) 

- Nhãn chính: Gắn giữa cổ sau dưới đường mí viền cổ sau. 

- Nhãn giặt có size: may dưới nhãn chính. 

- Nhãn: may dưới nhãn chính và nhãn giặt 

- Dây treo áo cổ sau: gắn ở giữa cổ sau 
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-                                                                                                           

                      

 

 

Tóm tắt đường diễu 

- May cặp viền vào vòng cổ sau (to bản 3/8”- MB1K 1/16”). 

- Diễu cạnh dưới vào vòng cổ sau - MB1K 1/16”. 

- Gập chặn đầu dây eo trong - MB 1K ¼”. 

Diễu dây thắt eo ngoài to bản 1 ¾”- MB1K 1/16”. 

- Diễu miệng túi to bản 3/4”- MX1K 1/16”,  đường may lật về túi, diễu trên túi 

- Diễu nẹp thân trước to bản 1 ¾”- MX1K 1/16”, diễu trên thân, đường may lật 

về thân 

- Dán túi vào thân, diễu xung quanh túi - MB1K 1/16”. 

- Gập may lai áo to bản ¾ ”- MÑL ¼”. 

- Gập may lai tay to bản ¾”-MÑL ¼” 

 

 

V. BẢNG GÓP Ý MẪU THIẾT KẾ CỦA KHÁCH HÀNG : 

(The PP meeting must take place 3 – 7 days prior to production start. Pre – 

production samples must be made in full set run in actual bulk fabric/color/trims) 

PID / Style Number (s):    
Day 

Submitted 

Production Start Date 

:  

Oct – 12 

Color Name:                  QUIET 

AQUA 

Submit #: 1
st
   

2
nd

   3
rd

   4
th

    

 

Reje

 

Appro

 

Pend

¼ 

” 

2 5/8” 

 

Nhãn 

care 

có size 

Nhãn chính 
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*Result: cted ved ing 

Division/Season:            020/C1 Final PP Sample Approval Date: 

Garment Description:  ***** Approved PP Sample Seal#: 

Label Name: ***** Consolidate Set PO Date:    13-Nov 

Vendor Name/ID#: ***** Send PP results to: 

Factory Name/ID#: *****  

Country of Production:   Viet 

Nam 
 

MT/TCPS Inspector Name:  

* SIP Phase 1  

(Stick only items to be 

completed): 

* SIP Phase 2  

(Stick only items to be completed): 

 PPR document  Floor Ready Requirements 

 Red Seal sample 
 Retail Packaging and Product 

Packaging guide 

 Technical Spec and instruction  Carton Marks and Labels 

 Target Item set-up form 
 Factory Performed Inline 

Inspections 

 Total Program  Quantity & 

Deliverables 

(Commit & Purchase Order) 

 Completed Packing list 

 Color Standards and shade 

bands 
 TCPS Inspection Reports 

 Color Swatches  Green seal sample 

 Artwork  

 Trims, Accessories and 

labeling 

 

 MTL Test reports 

(Fabric & Pre-Production) 
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 Updated VTA Elements  

 Packing Hanging  

 Original Invoice fr Nominated 

Supliers (as applicable) 

 

 Yellow seal Sample  

 Other  

 * SIP File checked w/comments: 

 

* Vendor/Factory Internal Corrective 

Action: 

1 - Measurement checked 

w/comments: 

-  W/I tolorance 

 

2 - Workmanship checked 

w/comments: 

-  Keep evenly at Self neck tape 

- Keep the mainlable centered 

- Keep palcket evenly 

- Ensure bottom hem and slv 

opening must be evenly 

 

FQA/QC 

Signature 

Factory 

Manager 

Signature 

Inspector 

Signature 

   

 

 

 BẢNG SẢN LƯỢNG ĐƠN HÀNG  

  PO spit/ Non 

slip 

           

 UP/Canada       CAN CA CAN CAN  
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N 

 PO purpose ASS

T 

     PPK MIL

TO

N 

CAL

GAR

Y 

CORN

WALL 

 

COLOR  I/S DATE 1/

1 

1/

8 

1/

15 

1/22 1/29 2/5     T 

O 

T 

A 

L 

S/W (no m/up option) 11/1

3 

11/2

0 

11/2

7 

12/4 12/1

1 

12/1

8 

    

P/O

# 

IT

EM 

ARTICL

E 

VCP

/ 

SSP 

          

DC destination           

Fresh 

Melon 

S/M 65 10308393

01 

6/1 2169 89

4 

89

4 

654 534 714 124 306 270 270 6829 

L/X

L 

66 10308393

02 

6/1 1833 52

2 

52

2 

384 312 420 124 546 486 486 5635 

XX

L 

67 10308393

03 

6/1 1833 52

2 

52

2 

384 312 420 124 306 270 270 4963 

TTL    5835 19

8 

19

8 

142

2 

1158 1554 372 1158 1026 1026 17427 

Nightti

me 

Blue 

 

S/M 68 10308398

01 

6/1 2169 84

6 

84

6 

618 504 678 124 306 270 270 6631 

L/X

L 

69 10308398

02 

6/1 1833 49

8 

49

8 

360 294 396 124 546 486 486 5521 

XX

L 

70 10308398

03 

6/1 1833 49

8 

49

8 

360 294 396 124 306 270 270 4849 

TTL    5835 18

2 

18

2 

133

8 

1092 1470 372 1158 1026 1026 17001 
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F5 S/M 71 10308391

01 

6/1 2169 34

0 

34

0 

612 504 672 124 372 330 330 6793 

L/X

L 

72 10308391

02 

6/1 1833 49

2 

49

2 

360 294 396 124 666 594 594 5845 

XX

L 

73 10308391

03 

6/1 1833 49

2 

49

2 

360 294 396 124 372 330 330 5023 

TTL    5835 18

4 

18

4 

133

2 

1092 1464 372 1410 1254 1254 17661 

Springti

me 

Pink 

S/M 74 10308392

01 

6/1 2851 20

2 

20

2 

147

6 

1212 1614 124 234 210 210 11975 

L/X

L 

75 10308392

02 

6/1 2169 11

8 

11

8 

864 708 948 124 426 384 384 8383 

XX

L 

76 10308392

03 

6/1 2169 11

8 

11

8 

864 708 948 124 234 210 210 7843 

TTL    7189 43

8 

43

8 

320

4 

2628 3510 372 894 804 804 28201 

TTL S/M    9358 46

2 

46

2 

336

0 

2754 3678 496 1218 1080 1080 32228 

L/X

L 

   7668 27

0 

27

0 

196

8 

1608 2160 496 2184 1950 1950 25384 

XX

L 

   7668 270 270 196

8 

1608 2160 496 1218 1080 1080 22678 

TTL    2469

4 

1000

2 

1000

2 

729

6  

5970 7998 1488 4620 4110 4110 80290 

VI. ĐỊNH MỨC NGUYÊN PHỤ LIỆU 

3) Nguyên liệu 

 BÁO CÁO THỬ NGHIỆM ĐỘ CO RÚT VẢI  

Thử nghiệm vải 50cm × 50cm  
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Màu Lót Kiện 

Trước ủi Sau ủi % Co rút 

Ngang Dọc Ngang Dọc Ngang Dọc 

Fresh 

Melon 
129 M 38 50 50 50 50 0 0 

Nighttime 

Blue 
192 S 26 49.9 49.9 49.9 49.9 0 0 

F25 192 F 64 50 49.9 49.5 49.7 − 1 − 0.4 

Springtim

e Pink 

 

 

192 B 27 50 49.7 50.4 49.3 + 0.8 − 1 

 

4) ĐỊNH MỨC NGUYÊN LIỆU  

STT Màu vải Sản lượng cắt Định mức bình 

quân (m) 

Định mức 

khách hàng  

1 
Fresh Melon 3288 1.26297 1.20130 

2 
Nighttime Blue 3198 1.28131 1.40125 

3 
F25 2710 1.28653 1.40697 

4 Springtime 

Pink 

 

2610 1.26297 1.38130 

 

ĐỊNH MỨC PHỤ LIỆU 

STT 

 

TÊN 

PHỤ LIỆU 

SIZE ĐM ĐVT SẢN 

LƯỢNG 

CẤP 

TIÊU 

HAO 

CUỘN 

M 
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Màu Fresh Melon 

1 NHÃN CHÍNH  1 ch 3288 3822  

2 NHÃN CARE CÓ SIZE 

XS 1 ch 1078 1074  

S/M 1 " 1018 1018  

L/XL 1 " 598 598  

XXL 1 " 598 598  

3 

NHÃN DPCI       

97  XS 1 ch 1078 1074  

71 10308581001 S/M 1 " 1,018 1018  

72 10308581002 L/XL 1 " 598 598  

73 10308581003 XXL 1 " 598 598  

4 

DÂY CHỐNG GIÃN       

  XS 0.248 m - 0  

  S/M 0.248 " 1,018 253  

  L/XL 0.261 " 598 156  

  

XXL 0.267 " 598 160 

545 

 

5 
CHỈ 

CHÍNH 

Fresh Melon       

 40'S/2 

 

5000M/CUỘN 

 

 

110 Cuộn 2,134 234740 47 

6 CHỈ TƠ Fresh Melon       

 150D 

 5000M/CUỘN 

 

190 Cuộn 2,214 420660 84 

         

STT 

 

TÊN 

PHỤ LIỆU 

SIZE ĐM ĐVT SẢN 

LƯỢNG 

CẤP 

TIÊU 

HAO 

CUỘN 

M 

Màu Nighttime Blue 

1 NHÃN CHÍNH  1 ch 3198 3198  
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2 NHÃN CARE CÓ SIZE 

XS 1 ch 0 0  

S/M 1 " 
942 942 

 

L/XL 1 " 
1378 1378 

 

XXL 1 " 
878 878 

 

3 

NHÃN DPCI       

97  XS 1 ch - 0  

71 10308581001 S/M 1 " 
942 942 

 

72 10308581002 L/XL 1 " 
1378 1378 

 

73 10308581003 XXL 1 " 
878 878 

 

4 

DÂY CHỐNG GIÃN       

  XS 0.248 m - 0  

  S/M 0.248 " 942 942  

  L/XL 0.261 " 1,378 359  

  XXL 0.267 " 878 235 812 

5 

CHỈ 

CHÍNH 

Nighttime Blue       

40'S/2 

 

5000M/CUỘN 

 

 

110 Cuộn 
3,134 344740 69 

6 

CHỈ TƠ Nighttime Blue       

150D 

 5000M/CUỘN 

 

190 Cuộn 
3,134 595460 119 

      
   

 

 

STT TÊN 

PHỤ LIỆU 

SIZE ĐM ĐVT SẢN 

LƯỢNG 

CẤP 

TIÊU 

HAO 

CUỘN 

M 

Màu F25 
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1 NHÃN CHÍNH  1 ch 2710 2710  

2 NHÃN CARE CÓ SIZE 

XS 1 ch 0 0  

S/M 1 " 
776 776 

 

L/XL 1 " 
1184 1184 

 

XXL 1 " 
740 740 

 

3 

NHÃN DPCI       

96  XS 1 ch - 0  

68 10308398001 
S/M 1 " 

776 776 
 

69 10308398002 
L/XL 1 " 

1184 1184 
 

70 10308398003 
XXL 1 " 

740 740 
 

4 

DÂY CHỐNG GIÃN       

  XS 0.248 m - 0  

  S/M 0.248 " 776 192  

  L/XL 0.261 " 1,184 309  

  XXL 0.267 " 740 198 699 

5 

CHỈ 

CHÍNH 

F25       

40'S/2 

 

5000M/CUỘN 

 

 

110 Cuộn 2,134 234740 47 

6 

CHỈ TƠ F25       

150D 

 5000M/CUỘN 

 

190 Cuộn 2,214 420660 84 

 

STT 

 

TÊN 

PHỤ LIỆU 

SIZE ĐM ĐVT SẢN 

LƯỢNG 

CẤP 

TIÊU 

HAO 

CUỘN 

M 

Màu Springtime Pink 

1 NHÃN CHÍNH  1 ch 2610 2610  
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2 

NHÃN CARE CÓ 

SIZE 

XS 1 ch 192 192  

S/M 1 " 
698 698 

 

L/XL 1 " 
1070 1070 

 

XXL 1 " 
650 650 

 

3 

NHÃN DPCI 
      

97  XS 1 ch 192 192  

71 10308581001 S/M 1 " 
698 698 

 

72 10308581002 L/XL 1 " 
1070 1070 

 

73 10308581003 XXL 1 " 
650 650 

 

4 

DÂY CHỐNG GIÃN       

  XS 0.248 m 192 
57  

  S/M 0.248 " 
698 173  

  L/XL 0.261 " 
1070 279  

  XXL 0.267 " 
650 174 626 

5 

CHỈ 

CHÍNH 

Springtime 

Pink 
      

 40'S/2 

 

5000M/CUỘN 

 

 

110 Cuộn 
2,418 265980 53 

6 

CHỈ 

TƠ 
Springtime 

Pink 

      

 150D 

 5000M/CUỘN 

 

190 Cuộn 
2,418 459420 92 

 

VII. TIÊU CHUẨN GIÁC SƠ ĐỒ 

 Tác nghiệp cắt 

- Màu Fresh melon 

Mã hàng:  

Màu vải: Fresh melon 
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Kế hoạch: 3288 pcs 

Thực cắt: 3288 

ĐM bình quân: 1.26297 m 

ĐMKH: 1.38120 yd 

 

ST

T 

 

 

Cỡ 

vóc 

Số 

bàn 

 

Lót Số 

lớ

p 

s/

p 

ch 

bộ 

Dà

i m 

Rộn

g 

m 

Dà

i 1 

lớp 

vải 

Tỉ lệ BTP 

theo sơ đồ 

Số 

BT

P 

Ch/b

ộ 

 

328

8 

Tiêu 

hao 

m S/

M 

L/X

L 

XX

L 

924 

141

0 864 

DỌC 2.6 CM 

NGANG 2.8 CM 
 

1 -

S/

M/

1-

L/

XL

/1-

XX

L/1 
1 

192

B-23 

11

8 3 

3.8

2 

1.8

5 

3.8

4 118 118 118 354 453 

495.5

4 

506.

0 1.44 6.9 2.1 

2 -

S/

M/

1-

L/

XL
5 

192

B-24 

40

5 3 

3.8

2 

1.8

5 

3.8

4 405 405 405 1215 1555 

1700.

79 

1733

.0 1.25 23.6 7.4 
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/1-

XX

L/1 

3 -

S/

M/

1-

L/

XL

/1-

XX

L/1 
4 

192

B-25 

34

3 3 

3.8

2 

1.8

5 

3.8

4 343 343 343 1029 1317 

1440.

42 

1644

.0 

177.3

6 20.0 6.2 

4 -

S/

M/

4 0 

192

B-25 15 4 

4.7

4 

1.8

5 

4.7

6 60   60 71 78.08 

177.

4 97.75 1.2 0.4 

5 -

L/

XL

/4 0 

192

B-25 17 4 

5.1

7 

1.8

5 

5.1

9  68  68 88 96.49 97.7 -0.47 1.3 0.4 

6 -

L/

XL

/4 2 

192

B-28 

12

0 4 

5.1

7 

1.8

5 

5.1

9  480  480 623 

681.1

0 

698.

0 4.67 9.3 2.9 

Tổng cộng thực cắt 

926 

141

4 866 3206 4108 

4492.

42 
  

62.3 19.4 
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LƯU Ý: -  Trải vải dưới 4” trên 1 bàn 

Khổ vải thực tế hẹp hơn trên tác nghiệp thì phải có xác nhận của đơn vị liên quan 

mới cấp vải bổ sung sơ đồ hẹp khổ. 

- Màu Nighttime Blue 

Mã hàng: ***** 

Màu vải: NIGHTTIME BLUE 

Kế hoạch: 3198 pcs 

Thực cắt: 3198 

ĐM bình quân: 1.28131m  

ĐMKH: 1.40125 yd 

 

Đã cắt mẫu 2 4 2 8   
    

 

Xuất 

924 

141

0 864  3198 

Cắt 

926 

141

4 866  3206 

Còn 2 4 2  8 

SL 348 534 324  1206 

SL 228 342 216  
 

ST Cỡ Số Lót Số s/ Dà Rộn Dà Tỉ lệ BTP Số Tiêu 
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T 

 

 

Vóc bà

n 

 

lớ

p 

p 

ch 

bộ 

i m g 

m 

i 1 

lớp 

vải 

theo sơ đồ BT

P 

Ch/b

ộ 

 

319

8 

hao 

M S/

M 

L/X

L 

XX

L 

151

2 888 888 

DỌC 2.6 CM 

NGANG 2.8 CM 
 

1 -

S/

M/

1-

L/

XL

/1-

XX

L/1 5 

192A

-4 

40

2 

 

3 

3.8

2 

1.8

5 

3.8

4 402 402 402 
1206 1544 

1688.

19 

1717

.0 1.08 21.1 

6.6715

92 

2 -

S/

M/

1-

L/

XL

/1-

XX

L/1 5 

192A

-5 

41

6 

3 

3.8

2 

1.8

5 

3.8

4 416 416 416 

124

8 1597 

1746.

98 

1777

.0 1.32 21.8 

6.9039

36 

3 -

S/

M/ 1 

192A

-6 

7

3 

 

3 3.8

2 

1.8

5 

3.8

4 73 73 73 
219 280 

306.5

6 

1751

.0 

1439.

40 3.8 

1.2115

08 
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Xuất 1512 888 888 3288 

Cắt 
1515 891 891 3297 

Còn 3 3 3 9 

SL 840 492 492 1824 

SL 
672 396 396 1464 

 

LƯU Ý: -  Trải vải dưới 4” trên 1 bàn 

- Khổ vải thực tế hẹp hơn trên tác nghiệp thì phải có xác nhận của đơn vị 

liên quan mới cấp vải bổ sung sơ đồ hẹp khổ. 

- Màu F25 

YÊU CẦU PXC CẮT CHÍNH XÁC 100% 

Mã hàng:  

1-

L/

XL

/1-

XX

L/1 

4 -

S/

M/

4 2 

192A

-6 

15

6 

4 

4.7

4 

1.8

5 

4.7

6 624   
624 743 

812.0

7 

1439

.4 

612.9

8 10.9 

3.4519

68 

Tổng cộng thực cắt 1515 891 891 329

7 

4164 4553.

81   10.9 3.5 

Đã cắt mẫu 3 3 3 9  1118.

64   

14.7

2 4.66 
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Màu vải: F25 

Kế hoạch: 2710 pcs 

Thực cắt: 2710 

ĐM bình quân: 1.28653m 

ĐMKH: 1.40697 yd 

STT 

 

 

Cỡ 

Vóc 

Số 

bà

n 

 

Lót Số 

lớ

p 

s/

p 

ch 

bộ 

Dà

i m 

Rộn

g 

m 

Dà

i 1 

lớp 

vải 

Tỉ lệ BTP 

theo sơ đồ 

Số 

BT

P 

Ch/b

ộ 

 

271

0 

Tiêu 

hao 

m S/

M 

L/X

L 

XX

L 

73

7 1207 757 

DỌC 2.6 CM 

NGANG 2.8 CM 
 

1 -

S/

M/

1-

L/

XL

/1-

XX

L/1 2 

21

1F

-40 125 3 

3.8

2 

1.8

5 

3.8

4 125 125 125 375 

48

0 

524.9

3 

536.

0 1.51 7.3 2.3 

2 -

S/

M/

1-

L/

XL 3 

22

4F

-1 220 3 

3.8

2 

1.8

5 

3.8

4 

22

0 220 220 660 

84

5 

923.8

8 

942.

0 1.30 

12.

8 4.0 
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/1-

XX

L/1 

3 -

S/

M/

1-

L/

XL

/1-

XX

L/1 2 

23

5F

-1 190 3 

3.8

2 

1.8

5 

3.8

4 

19

0 190 190 570 

73

0 

797.9

0 

814.

0 1.58 

11.

1 3.4 

4 -

S/

M/

1-

L/

XL

/1-

XX

L/1 3 

19

2F

-70 205 3 

3.8

2 

1.8

5 

3.8

4 

20

5 205 205 615 

78

7 

860.8

9 

1745

.0 

868.

44 

11.

9 3.7 

5 

-

XX

L/4 0 

19

2F

-70 5 4 

5.3

4 

1.8

5 

5.3

6   20 20 27 29.31 

868.

4 

838.

62 0.4 0.1 
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6 -

L/

XL

/4 1 

19

2F

-70 118 4 

5.2

4 

1.8

5 

5.2

6  472  472 

62

1 

678.7

8 

838.

6 

147.

81 9.2 2.9 

Tổng cộng thực cắt 74

0 1212 

76

0 

271

2 

348

9 

3815.

70   

52.6

9 

16.4

1 

Đã cắt  mẫu 

3 5 3 11  

1568.

99   

21.5

1 

6.7

0 

 

Xuất 

737 

120

7 757  2701 

Cắt 

740 

121

2 760  2712 

Còn 3 5 3  11 

SL 348 534 324  1206 

SL 348 534 324  1206 

 

LƯU Ý: -  Trải vải dưới 4” trên 1 bàn 

- Khổ vải thực tế hẹp hơn trên tác nghiệp thì phải có xác nhận của đơn vị 

liên quan mới cấp vải bổ sung sơ đồ hẹp 

- Màu Springtime Pink 

YÊU CẦU PXC CẮT CHÍNH XÁC 100% 

Mã hàng: ***** 

Màu vải: SPRINGTIME PINK 

Kế hoạch: 2610 pcs 

Thực cắt: 2670 

ĐM bình quân: 1.26297  

ĐMKH: 1.38120 y 
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ST

T 

 

 

Cỡ 

Vóc 

Số 

bà

n 

 

Lót Số 

lớ

p 

s/

p 

ch 

bộ 

Dà

i m 

Rộn

g 

m 

Dà

i 1 

lớp 

vải 

Tỉ lệ BTP 

theo sơ đồ 

Số 

BT

P 

Ch/b

ộ 

 

261

0 

Tiê

u 

ha

o 

m 

S/

M 

L/X

L 

XX

L 

774 

114

0 696 

DỌC 2.6 CM 

NGANG 2.8 CM 
 

1 -

S/M/1

-

L/XL/

1-

XXL/

1 2 

192S

-25 

14

0 3 3.82 1.85 3.84 140 140 140 420 538 587.93 

599.

0 0.37 8.2 2.5 

2 -

S/M/1

-

L/XL/

1-

XXL/

1 5 

192S

-12 

40

9 3 3.82 1.85 3.84 409 409 409 1227 

157

1 

1717.5

9 

1752

.0 3.15 23.8 7.4 

3 -

S/M/1

-

L/XL/
2 

192S

-13 

14

9 3 3.82 1.85 3.84 149 149 149 447 572 625.72 

1726

.0 

1088.

89 8.7 2.7 
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LƯU Ý: -  Trải vải dưới 4” trên 1 bàn 

- Khổ vải thực tế hẹp hơn trên tác nghiệp thì phải có xác nhận của đơn vị 

liên quan mới cấp vải bổ sung sơ đồ hẹp khổ. 

 

1-

XXL/

1 

4 -

S/M/4 0 

192S

-13 19 4 4.74 1.85 4.76 76   76 90 98.91 

1088

.9 

988.0

5 1.5 0.5 

5 -

L/XL/

4 1 

192S

-13 

11

1 4 5.17 1.85 5.19  444  444 576 630.02 

988.

0 

346.7

1 8.6 2.7 

Tổng cộng thực cắt 

774 

114

2 698 2614 

334

7 

3660.1

6  
   

Đã cắt mẫu  2 2 4    
   

 

Xuất 

774 

114

0 696  

261

0 

Cắt 

774 

114

2 698  

261

4 

Còn  2 2  4 

SL 

774 

114

0 696  

261

0 
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VIII. BẢNG TIÊU CHUẨN GIÁC SƠ ĐỒ 

 

STT CHI TIẾT 

CẮT 

SỐ LƯỢNG 

/ ÁO 

QUY ĐỊNH 

GIÁC 

YÊU CẦU 

KỸ THUẬT 

1 Thân trước 2 Dọc canh sợi.  

2 Thân sau 1 Dọc canh sợi.  

3 Tay 2 Dọc canh sợi.  

4 Nẹp thân 2 Dọc canh sợi  

5 Nẹp cổ sau 1 Ngang canh sợi  

6 Túi 2 Dọc canh sợi  

7 Nẹp túi 2 Dọc canh sợi.  

8 Dây nẹp eo 1 Dọc canh sợi  

9 Dây treo móc 

áo 

1 Ngang canh sợi.  

10 Dây passant 2 Dọc canh sợi.  

11 Viền cổ sau 1 Dọc canh sợi  

12 Dây eo trong 2 Ngang canh sợi  
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IX. THIẾT KẾ RẬP – NHẢY SIZE 

1. Thiết kế rập 

- Thân trước 

 

- Thân sau 
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- Tay 

 

- Nẹp thân 

 

- Nẹp cổ sau 
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- Túi 

 

- Nẹp túi 

 

- Dây nẹp eo 

 

- Dây treo móc áo 

- Dây passant 

- Viền cổ sau 

- Dây eo trong 
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2. Nhảy size 

- Thân trước 

 

- Thân sau 
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- Tay 

 

- Nẹp thân 

 

- Nẹp cổ sau 
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- Túi 

 

- Nẹp túi 

 

- Dây nẹp eo 

 

- Dây treo móc áo 

- Dây passant 

- Viền cổ sau 

- Dây eo trong 
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3. Giác sơ đồ 

Sơ đồ 1: XXL/4 

 

 

Sơ đồ 2: M/1-XL/1-XXl/1 

 

 

Sơ đồ 3: M/4 
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Sơ đồ 4: L/4 

 

 

X. QUY TRÌNH CẮT 

1. Quy định phương pháp trải vải 

Trải vải, bề mặt lá vải phẳng, băt  mép biên thẳng,  không được kéo căng hoặc 

đùn, phải đảm bảo đúng yêu cầu thông số lớp vải từng bàn( theo tác nghiệp cắt), 

thông số chi tiết theo tài liệu kỹ thuật. 

Giữ  đúng số, đúng bàn, không được khác màu,khác canh vải trên cùng một sản 

phẩm, phải đảm bảo vệ sinh công nghiệp, kiểm tra chất lượng, thông số kỹ thuật bán 

thành phẩm trước khi đưa vào sản xuất.  

 

Trải vải ở xưởng cắt 



BÁO CÁO THỰC TẬP                        CÔNG TY CỔ PHẦN GARMEX  SAI GON  

 
 

GVHD: Nguyễn Ngọc Thọ SV:Lê Thị Hồng Quyên 108 

 

Trải sơ đồ lên bàn vải để cắt 

2. Quy định phương pháp cắt vải 

Cắt phá: sử dụng máy cắt tay, dùng chia bàn vải ra nhiều nhóm chi tiết nhỏ. 

 

Cắt bàn vải 
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3. Quy định đánh số 

Thân trước, thân sau, tay dán số mặt phải vải cách mép 7cm 

Túi dán số mặt phải vải cách mép 5cm 

Nẹp cổ, nẹp túi, nẹp eo, nẹp thân dán số mặt phải vải cách mép 3cm 
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4. Bóc tập, phối kiện 

 

Bóc tập 

 

Phối kiện 

XI. TIÊU CHUẨN KIỂM TRA SẢN PHẨM 

1. Quy cách may 

Dây treo móc cổ sau: To bản ¼” gắn ở giữa cổ sau, cách dây treo móc 3 ¼”, 

khoảng cách dây 2 V5/8” 

Nẹp trước+cổ sau : To bản 1 ¾”. Tra nẹp VS4C, lật đường ráp về thân diễu nẹp 

trước MX1K 1/16”  
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Lai áo + lai tay: gập may lai áo+lai tay to bản   ¾”- MĐL ¼” 

Viền cổ sau : To bản 3/8”- MB1K 1/16” 

Ráp vai : VS4C có kẹp dây chống giãn 

Túi áo :Nẹp túi to bản ¾”. Tra nẹp túi VS4C, lật đường tra về thân diễu MX1K 

1/16”. Dán túi vào thân MB1K 1/16”. Hai đầu nẹp túi diễu hình tam giác vuông, rộng 

cạnh đáy hình tam giác ¼”. 

Dây thắt eo ngòai: To bản 1 ¾”, may lộn dây VS3C, diễu xung quanh dây thắt 

eo MB1K 1/16” 

Dây thắt  eo trong : To bản ¼”, dài dây TP 17”. Một bên dây gắn ở bên đường 

ráp sườn bên phải, một bên  gắn ở bên nẹp trước trái. Đầu dây gập chặn một lần 

MB1K ¼”(tham khảo áo mẫu). 

Dây passant : To bản ¼”, gắn ở hai bên sườn, cắt dây 3 ½”. TP dây là 3” khoảng 

cách từ mép ngoài tới mép ngoài dây là   2 ½ ” 

     May nhãn  ở giữa cổ phải thẳng, không nghiêng lệch 

Các đường diễu phải thẳng, không được nhăn, bỏ mũi 

Cổ áo phải êm, không dựt 

May viền cổ sau phải êm, không được nhăn vặn 

Khi may lộn nẹp. Đầu nẹp phải thẳng không nhô chữ V 

Túi phải đối xứng 2 bên và bằng nhau, góc túi phải êm, tròn đều. 

Tra tay đường nách phải tròn đều, không bị gãy. 

Đường ráp sườn phải thẳng đều, không được gãy. 

Lai áo, lai tay phải êm đều, không nhăn, vặn. 

Đườn nối cổ áo sau với nẹp trước phải êm 

Khi diễu nẹp thân trước phải se chỉ VS ráp nẹp. 

Mật độ mũi chỉ phải đồng nhất trên 1 sản phẩm 

Các đường vắt sổ phải ôm sát bờ vải, không được lỏng chỉ 

Đường may lai mối chỉ từ 5….6 mũi không được quá ¼” 

Đường vắt sổ không được để lỏng chỉ 
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Phải đảm bảo đúng thông số theo tài liệu của khách hàng 

Hàng hóa phải được gọn gàng ngăn nắp 

Bảo đảm tuyệt đối vệ sinh công nghiệp, cắt chỉ sạch 

May phần nẹp phải êm không được kéo ra tránh bị bai giãn. 

Dán túi phải đều, hai túi phải đối xứng, đường may túi phải gọt nhỏ lại 

Cuối nẹp trước phải gói đường vắt sổ. 

Điều chỉnh chỉ phải có độ co giãn chỉ 

Giữ đúng cự li mật độ mũi chỉ 11-12 mũi/inch 

 

QC đang kiểm tra thành phẩm sau khi may xong 

 

2. Cách gắn nhãn 

Nhãn chính: Gắn giữa cổ sau dưới đường mí viền cổ sau. 

Nhãn giặt có size: may dưới nhãn chính. 

Nhãn DPCI: may dưới nhãn chính và nhãn giặt 

Dây treo áo cổ sau: gắn ở giữa cổ sau 
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XII. QUY ĐỊNH HOÀN  TẤT SẢN PHẨM 

1. Ủi thành phẩm 

2. QUY TRÌNH ỦI THÀNH PHẨM 

Khách hàng  :  

Loại hàng  :  ÁO CHOÀNG 

Mã hàng  : ***** 

Đơn vị :   

 Quy cách ủi 

- B1: Giũ sạch chỉ 

- B2: Ủi dây 

- B3: Ủi êm tay phải, chập tay trái ủi êm bằng nhau 

- B4: Để êm sản phẩm, ủi êm thân sau 

- B5: Ủi êm thân trước bên trái, đến thân trước bên phải, ủi từ dưới lên trên, từ 

trái qua phải, đường ráp sườn nằm về  thân sau. 

- B6: Phà hơi toàn bộ diện tích sản phẩm 

- B7: Lấy móc treo sản phẩm lên 

 Các yêu cầu kỹ thuật khi ủi 
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- Ủi không cháy, không bóng vải . 

- Ủi phải  theo form . 

- Ủi êm, phẳng hai đường sườn 

- Ủi theo Size  

- Sau khi ủi phải đảm bảo thông số, sản phẩm phải êm 

 

Ủi thành phẩm 
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1. Luồn dây thắt eo 

 

Luồn dây thắt eo 

2. Gắn thẻ bài 

      

          Gắn size lên móc áo                                           Gắn thẻ bài 
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3. Gấp xếp, vô bao 

- Trải phẳng áo, thân sau hướng lên. 

- Gấp hai tay lên phía sau lưng. 

- Gấp đôi hai tay áo. 

- Gấp lai lên bằng cổ áo. 

- Mỗi sản phẩm cho vào 1 bao. 

    

    

4. Đóng thùng 

Đơn màu đơn size theo tỷ lệ đóng vào một thùng  
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Xếp hàng thành phẩm vào thùng 

Kích bao: - Minimum of 2 lbs, 9” x 9” x2” 

                 -Maximum of 60lbs, 42” x 24” x 30” 

Dùng băng keo khách hàng cung cấp để dán thùng. 
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Công nhân đang dán thùng 

Dán nhãn bao. 

Nhãn dán thùng  theo định vị in trên thùng 

 

. 

Vị trí hình in trên thùng 
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5. Chuyển kho thành phẩm 

XIII. QUY TRÌNH CÔNG NGHỆ MAY 

QUY TRÌNH CÔNG NGHỆ  

S 

T 

T 

 

Các bước 

công việc 

C 

.dài 

Đ. 

may 

(cm) 

Yêu cầu công nghệ Số 

chỉ 

sử 

dụng 

(m) 

Đơn 

Giá 

bước 

cv 

(đồng) 

Lao 

động 

Thiết 

bị 

Bậc 

Thợ 

Thời 

gian 

Màu 

chỉ 

1. Cụm chi tiết 

a. 

1 
May lược nhãn size vào nhãn 

chính 
3 0.28 MB1K 2 16 1cott 0.12  

2 
May lộn dây passant + dây treo 

áo + dây thắt eo trong  ( cỡ 1/4") 
30 0.26 VS3C 3 15 

1cott 

+ 

2to 

  

3 
Đo cắt dây passant + dây treo áo 

+ dây thắt eo trong 
 

0.28 

 
Kéo 1 16    

4 

Gập may chặn cuối dây eo trong 

(gập 1 lần chặn 1/4") + gọt + cắt 

chỉ 

4 0.30 MB1K 2 17  0.16  

b. Nẹp cổ trước + nẹp cổ sau 

5 Kiểm tra nẹp trước + lấy dấu  0.19 Phấn 1 11    

6 Kiểm tra nẹp cổ sau  0.07  1 4    

7 
May nối nẹp cổ trước với nẹp cổ 

sau 
30 0.56 MB1K 2 32 1cott 1.17  

8 Ủi rẽ đường nối nẹp  0.12 Bàn ủi 1 7    

9 May  lộn 2 đầu nẹp trước 30 0.37 MB1K 2 21 

1cott 

+ 

1to 

1.17  

10 Lộn chỉnh góc 2 đầu nẹp trước  0.19  1 11    

11 May lược êm nẹp trước 200 1.40 MX1K 2 80    

12 Ủi êm  nẹp trước  liền  nẹp  cổ sau  0.61 Bàn 1 35    
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ủi 

c. Cụm túi trước 

13 
 

Kiểm tra, gọt  2 túi, lấy dấu 
 0.14 

Kéo 

 
1 8    

14 
 

Kiểm tra, gọt nẹp túi 
 0.05 Kéo 1 3    

15 Tra  nẹp  túi 30 0.39 VS4C 3 22  8.63  

16 
Diễu đường tra nẹp túi ( to bản 

3/4" - MX1K 1/16") 
30 0.30 MX1K 3 17 

1cott 

+ 

1to 

  

17 Ủi thành  phẩm túi  0.91 
Bàn 

ủi 
2 52    

d. Cụm dây thắt eo 

18 So gọt dây thắt eo  0.12  1 7    

19 
Gập may dây thắt eo (chừa lỗ để 

lộn) 
140 0.81 VS3C 3 46 

1cott 

+ 

2to 

  

20 Lộn chỉnh góc dây thắt eo  0.61  1 35    

21 

Diễu  quanh dây  thắt eo  (MB1K 

1/16" 

+ cắt chỉ) 

286 1.47 MB1K 3 84 1cott 11.18  

e. Cụm thân áo 

22 
Kiểm tra 2 thân trước + vẽ TP túi 

+ lấy dấu 
 0.46  1 26    

23 
May hai túi vào thân 

trước (MB1K 1/16") + cắt chỉ 
84 1.75 MB1K 3 100 1cott 3.28  

24 Gọt 2 góc túi thành phẩm  0.35  1 20    

25 Kiểm tra  thân sau,  lấy dấu  0.14  1 8    

26 

Bấm dấu, may lược hai passant 

vào 

hai bên sườn + cắt chỉ 

10 0.46 MB1K 2 26  0.39  

27 Kiểm tra tay áo, lấy dấu tra  0.12  1 7    
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2. Cụm lắp ráp hoàn chỉnh 

28 
 

Ráp  vai con  BCD + cắt BCD 
22 0.63 VS4C 3 36 

2cott 

+ 

2to 

6.33  

29 Tra  tay  + so vai 108 1.09 VS4C 3 62 

2cott 

+ 

2to 

31.05  

30 

Ráp sườn (khớp ngã tư + hai bên 

nẹp 

tay) +gắn dây thắt eo trong 

114 1.58 VS4C 3 90 

2cott 

+ 

2to 

32.78  

31 

Chặn đường 

gắn dây 

eo bên sườn bằng MB 

1 0.11 MB1K 2 6 1cott 0.04  

32 
Gập may lai tay  ( to bản 3/4"  - 

MDL 1/4") 
40 0.93 MDL 3 53 

2cott 

+ 

2to 

9.43  

33 
Gập May lai áo (to bản  3/4" - 

MDL 1/4") 
122 0.88 MDL 3 50 

2cott 

+ 

2to 

28.77  

34 

Tra nẹp trước liền cổ sau vào 

thân + 

dây thắt  eo trong 

200 1.65 VS4C 3 94 

2cott 

+ 

2to 

57.50  

35 

Lấy dấu gắn nhãn cổ sau  + dây 

treo 

móc áo 

 0.19  1 11    

36 

May lược  Dây  treo áo  vào vòng  

cổ sau 

+ gắn nhãn 

8 0.39 MB 2 22 1cott 0.31  

37 

May cặp viền vào vòng  cổ sau 

(to bản 3/8" -MB1K) +  cắt dây 

viền 

25 0.58 MB 3 33 1cott 0.98  

38 Gọt + gói 2 đầu dây viền  0.37 Kéo 1 21    
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Bấm 

39 
Gập diễu cạnh dưới dây viền cổ 

sau (MB1K 1/16") 
25 0.53 MB 3 30 1cott 0.98  

40 

Diễu nẹp cổ trước ( lật đườn may 

về bên thân, se chỉ VS, diễu 

MX1K) 

185 0.93 MX1K 3 53 1cott   

41 
Se chặn chỉ hai đầu  cổ + 2  nẹp 

lai 
4 0.53 MB1K 2 30 1cott 0.16  

42 
Cắt chỉ + làm sạch sản  phẩm +lột 

số 
 1.35  1 77    

43 Ủi dây treo cổ  0.09  1 5    

44 Cắt chỉ VS dây eo  0.07  1 4    

45 Tẩy hàng  0.35  1 20    

46 Cắt chỉ sườn  tay,  sườn lai áo  0.07  1 4    

TỔNG 1731 25   1427  
1944

3 
 

 

Yêu cầu thiết bị: MB           = 8.88 chiếc 

Yêu cầu thiết bị: MX1K = 3.19 chiếc 

Yêu cầu thiết bị: MĐL = 2.19 chiếc 

Yêu cầu thiết bị:VS3C = 1.30 chiếc 

Yêu cầu thiết bị:VS4C = 6.47 chiếc 

 

XIV. BẢNG ĐỊNH MỨC CHỈ 

BẢNG ĐỊNH MỨC CHỈ MÃ HÀNG*****  

STT 
Các 

bước công 

việc 

Thiết 

Bị 

Chiều dài số 

lượng 

đường 

may 

cm 
hệ 

số 

Hệ 

.số 

Hệ 

số 
Màu chỉ 

 
Đường 

may 

cm) 

Tiêu 

hao 

(cm) 

chỉ 

coton 

chỉ 

tơ 

 chính chính 1 2 
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1 

May lược 

nhãn 
MB 3 8 1 11 3.5 3.5   0.385   

2 

Gập may 

chặn cuối 

dây eo trong 

MB 1 8 2 18 3.5 3.5   0.63 0 

3 

Chặn lại 

dây eo may 

bên sườn 

MB 1 8 1 9 3.5 3.5   0.315 0 

4 

May nối 

nẹp trước 

với nẹp 

 cổ sau 

MB 11 8 2 38 3.5 3.5   1.33 0 

5 

May lộn hai 

đầu nẹp 

trước 

MB 6 8 2 28 3.5 3.5   0.98 0 

6 

Diễu quanh 

dây thắt eo 
MB 394 8 1 402 3.5 3.5   14.07 0 

7 

May hai túi 

vào thân 
MB 42 8 2 100 3.5 3.5   3.5 0 

8 

May lược 

hai dây 

passant vào 

hai bên 

sườn 

MB 1 8 4 36 3.5 3.5   1.26 0 

9 

May lược 

dây treo áo 

vào cổ sau 

MB 1 8 2 18 3.5 3.5   0.63 0 

10 May nhãn MB 3 8 1 11 3.5 3.5   0.385 0 
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vào cổ sau 

11 

May viền 

vào vòng cổ 

sau 

MB 30 8 1 38 3.5 3.5   1.33 0 

12 

Diễu cạnh 

dưới vòng 

cổ sau 

MB 30 8 1 38 3.5 3.5   1.33 0 

13 

Chặn dây eo 

hai bên 

sườn bằng 

máy bằng 

MB 1 8 2 18 3.5 3.5   0.63 0 

14 

chặn hai 

đầu diễu 

nẹp trước 

MB 1 8 4 36 3.5 3.5   1.26 0 

15 

May lược 

êm nẹp túi 
MB 15.5 8 2 47 8.8 3.5   1.645 0 

16 

Đính hai 

đầu nẹp cổ 

vào hai đầu 

vai 

MB 5 8 2 26 8.8 3.5   0.91 0 

17 

Diễu nẹp 

trước 
MX1K 101 8 2 218 8.8 3 5.8 6.54 12.64 

18 

May lược 

trước liền 

cổ sau 

MX1K 232 10 1 242 8.8 3 5.8 7.26 14.04 

19 Diễu nẹp túi MX1K 15 10 2 50 8.8 3 5.8 1.5 2.9 

20 

May lộn 

dây treo áo 
VS3C 10 10 1 20 18 5 13 0 0 
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cổ sau 

21 

May lộn 

dây passant 
VS3C 9.5 10 2 39 18 5 13 0 0 

22 

May lộn 

dây thắt eo 

trong 

VS3C 139 10 1 149 18 5 13 7.45 19.37 

23 

May lộn 

nẹp eo 

ngoài 

VS4C 201 10 1 211 22 6 16 12.66 33.76 

24 Tra nẹp túi VS4C 15.5 10 2 51 22 6 16 3.06 8.16 

25 Ráp vai VS4C 13 10 2 46 22 6 16 2.76 7.36 

26 Tra tay VS4C 57 10 2 134 22 6 16 8.04 21.44 

27 

 Ráp sườn 
VS4C 124.5 10 2 269 22 6 16 16.14 43.04 

28 

Tra nẹp 

trước liền 

vòng cổ sau 

vào thân 

VS4C 232 10 1 242 22 6 16 14.52 38.72 

29 

Gập may lai 

áo 
MÑL 140 10 1 150 22 6 16 9 24 

30 

Gập may lai 

tay 
MÑL 30 10 2 80 22 6 16 4.8 12.8 

TỔNG MỨC CHỈ 124.5 238 

 CỘNG 10%     

BQ: 40/2            

Màu 1: chỉ chính            

BQ: 150/1            
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 Màu 2: chỉ tơ            

 

XV. CÂN ĐỐI CHUYỀN 

1. s

S

T

T 

Các nhóm công việc 

Yêu cầu công nghệ 

Yêu 

cầu 

kỹ 

thuật 

Đơn 

giá 

theo 

nhóm 

công 

việc 

Mức 

tiền 

lươn

g 

ngày 

Lao 

động 

Thiết 

Bị 

B. 

C

V 

T. 

gian 

NS/ 

Ngày 
   

1 

- May lược nhãn size 

vào nhãn chính 

- Chặn đường gắn dây 

eo bên sườn bằng MB 

- Se chặn chỉ hai đầu cổ 

+ 2 nẹp lai 

Tự kiểm tra 

Cộng nhóm 1 

 

 

 

 

 

 

 

1.00 

MB 2/

6 

 

2/

6 

 

2/

6 

16 

 

6 

 

30 

 

 

7/59 

 

 

 

 

 

 

 

442 

 0.000 

 

0.000 

 

0.000 

 

 

0.000 

 

 

 

 

 

 

 

0 

2 

- May lộn dây passant 

+ dây treo áo + dây thắt 

eo trong (cỡ 1/4”) 

- Gập may dây thắt eo 

(chừa lỗ để lộn) 

Tự kiểm tra 

Cộng nhóm 2 

 

 

 

 

 

 

1.00 

VS3C 3/

6 

 

 

3/

6 

15 

 

46 

8/69 

 

 

 

 

 

 

378 

 0.000 

 

 

0.000 

 

 

0.000 

 

 

 

 

 

 

0 

3 - Gập may chặn cuối  MB 2/ 17  ¼” 0.000  
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dây eo trong (gập 1 lần 

chặn 1/4”) + gọt + cắt 

chỉ 

Tự kiểm tra 

Cộng nhóm 3 

 

 

 

0.00 

6  

 

 

2/19 

 

 

 

1.374 

 

 

 

0.000 

 

 

 

0 

4 

- May nối nẹp trước với  

nẹp cổ sau 

   Tự kiểm tra 

Cộng nhóm 4 

 

 

 

1.00 

MB 2/

6 

17 

 

 

2/19 

 

 

 

725 

 0.000 

 

 

0.000 

 

 

 

0 

5 

- May lộn hai đầu nẹp 

trước 

   Tự kiểm tra 

Cộng nhóm 5 

 

 

 

0.00 

MB 2/

6 

21 

 

 

3/24 

 

 

 

1.088 

 0.000 

 

 

0.000 

 

 

0 

6 

- May lược êm nẹp 

trước 

   Tự kiểm tra 

Cộng nhóm 6 

 

 

2.00 

MX1

K 

2/

6 

80 

 

10/90 

 

 

290 

 0.000 

 

0.000 

 

 

0 

7 

- Tra nẹp túi 

   Tự kiểm tra 

Cộng nhóm 7 

 

 

0.00 

VS4C 3/

6 

22 

 

3/25 

 

 

1.04 

 0.000 

 

0.000 

 

 

0 

8 

- Diễu đường tra nẹp 

túi 

   Tự kiểm tra 

Cộng nhóm 8 

 

 

0.00 

MX1

K 

3/

6 

172 

 

19 

 

 

1.374 

1
/16

” 

 

0.000 

 

0.000 

 

 

0 

9 

- Diễu quanh dây thắt 

eo 

 (MB1K 1/16”) + cắt 

 

 

 

MB 3/

6 

84 

 

 

 

 

 

1
/16

” 

 

0.000 
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chỉ 

   Tự kiểm tra 

Cộng nhóm 9 

2.00 11/95 275  0.000 0 

1

0 

- May hai túi vào thân 

trước  (MB1K 1/16”)  

+ cắt chỉ 

   Tự kiểm tra 

Cộng nhóm 10 

 

 

 

 

2.00 

MB 3/

6 

100 

 

 

13/11

3 

 

 

 

 

231 

1
/16

” 

 

 

 

0.000 

 

 

 

0.000 

 

 

 

 

0 

1

1 

- Bấm dấu, may lược 

hai passant vào hai bên  

sườn + cắt chỉ 

   Tự kiểm tra 

Cộng nhóm 11 

 

 

 

 

1.00 

MB 2/

6 

26 

 

 

 

 

3/29 

 

 

 

 

900 

 0.000 

 

 

 

0.000 

 

 

 

 

0 

1

2 

- Ráp vai gắn BCĐ + 

cắt BCĐ 

   Tự kiểm tra 

Cộng nhóm 12 

 

 

 

1.00 

VS4C 3/

6 

36 

 

 

5/41 

 

 

 

637 

 0.000 

 

 

0.000 

 

 

 

0 

1

3 

- Tra tay + so vai 

   Tự kiểm tra 

Cộng nhóm 13 

 

 

1.00 

VS4C 3/

6 

62 

 

8/70 

 

 

373 

 0.000 

 

0.000 

 

 

0 

1

4 

- Ráp sườn (khớp ngã 

tư + hai bên nẹp tay) + 

gắn dây thắt eo trong 

   Tự kiểm tra 

Cộng nhóm 14 

 

 

 

 

2.00 

VS4C 3/

6 

90 

 

 

12/10

 

 

 

 

256 

 0.000 

 

 

 

0.000 

 

 

 

 

0 
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2 

1

5 

- Gập may lai tay (to 

bản 

 3/4”– MĐL 1/4”) 

   Tự kiểm tra 

Cộng nhóm 15 

 

 

 

1.00 

MĐL 3/

6 

53 

 

 

7/60 

 

 

 

435 

¼” 0.000 

 

 

0.000 

 

 

 

0 

1

6 

- Gập may lai áo (to 

bản  

3/4” – MĐL 1/4”) 

   Tự kiểm tra 

Cộng nhóm 16 

 

 

 

1.00 

MĐL 3/

6 

50 

 

 

7/57 

 

 

 

458 

 0.000 

 

 

0.000 

 

 

 

0 

1

7 

- Tra nẹp trước liền cổ 

sau vào thân + gắn dây 

thắt eo trong 

   Tự kiểm tra 

Cộng nhóm 17 

 

 

 

 

2.00 

VS4C 3/

6 

94 

 

 

12/10

6 

 

 

 

 

246 

 0.000 

 

 

 

0.000 

 

 

 

 

0 

1

8 

- May lược dây treo áo 

vào  

vòng cổ  sau + gắn 

nhãn 

   Tự kiểm tra 

Cộng nhóm 18 

 

 

 

 

0.00 

MB 2/

6 

22 

 

 

 

3/25 

 

 

 

 

1.044 

 0.000 

 

 

 

0.000 

 

 

 

 

0 

1

9 

- May cặp viền vào 

vòng cổ Sau (to bản 

3/8” – MB1K) + cắt 

dây viền 

   Tự kiểm tra 

 

 

 

 

1.00 

MB 3/

6 

33 

 

 

 

 

 

 

 

705 

 0.000 

 

 

 

0.000 

 

 

 

 

0 
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Cộng nhóm 19 
4/37 

2

0 

- Gặp diễu cạnh dưới 

dây  

viền cổ sau (MB1K 

1/16”)  

   Tự kiểm tra 

Cộng nhóm 20 

 

 

 

 

1.00 

MB 3/

6 

30 

 

 

 

4/34 

  0.000 

 

 

 

0.000 

 

 

 

 

0 

2

1 

- Diễu nẹp cổ trước (lật  

đường may về bên 

thân, se chỉ VS, diễu 

MX1K 1/16”) 

   Tự kiểm tra 

Cộng nhóm 21 

 

 

 

 

 

1.00 

MX1

K 

3/

6 

53 

 

 

 

 

7/60 

 

 

 

 

 

435 

1
/16

” 

 

 

 

0.000 

 

 

 

 

0.000 

 

 

 

 

 

0 

  

 Yêu cầu thiết bị : MB  =    8.88 chiếc 

 Yêu cầu thiết bị : MX1K =   3.19 chiếc 

 Yêu cầu thiết bị : MĐL =   2.19 chiếc 

 Yêu cầu thiết bị : VS3C  =   1.30 chiếc 

 Yêu cầu thiết bị : VS4C =   6.47 chiếc 

                         CỘNG THIẾT BỊ   22 CHIẾC 

 Yêu cầu bậc thợ:     Bậc 1 =   3 người 

    Bậc 2 =   5 người 

    Bậc 3 =  17 người 

CỘNG LAO ĐỘNG  25 NGƯỜI  CBCV – BQ : 2.56 

Năng suất LĐ cá nhân: 19.6 SP/Ngày, Năng suất LĐ tổ: 490.77 SP/Ngày 

XVI. BỐ TRÍ DÂY CHUYỀN SẢN XUẤT 

Bố trí chuyền may của tổ 8 – nhà máy 1 
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XVII. PACKING LISH XUẤT HÀNG 

CARTON 

# 
ITEM# 

#ARTICL

E  

NUMBER 

CL 

SIZE 

Q' 

TYPE

R 

CA

R 

TO

N 

Q'T

Y 

T 

T 

N 

W 

G.

W 

TN.

W TG.W 

S/M L/XL XXL 

0.35 0.375 0.41 

1 ~ 81 
0200100

65 

10308393

001 
Fres

h 

melo

n 

6   6 81.0 486 
2.1

0 
3.30 170.10 267.30 

82 ~ 218 
0200100

66 

10308393

002 
 6  6 

137.

0 
822 

2.2

5 
3.45 308.25 472.65 

219 ~ 299 
0200100

67 

10308393

003 
  6 6 81.0 486 

2.4

6 
3.66 199.26 296.46 

300 ~ 380 
0200100

68 

10308398

001 

Nig

h 

ttim

e 

Blu

e 

 

6   6 81.0 486 
2.1

0 
3.30 170.10 267.30 

381 ~ 517 
0200100

69 

10308398

002 
 6  6 

137.

0 
822 

2.2

5 
3.45 308.25 472.65 

518 ~ 598 
0200100

70 

10308398

003 
  6 6 81.0 486 

2.4

6 
3.66 199.26 296.46 

599 ~ 695 
0200100

71 

10308581

001 

F25 

6   6 97.0 582 
2.1

0 
3.30 203.70 320.10 

696 ~ 860 
0200100

72 

10308581

002 
 6  6 

165.

0 
990 

2.2

5 
3.45 371.25 569.25 
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861 ~ 957 
0200100

73 

10308581

003 
  6 6 97.0 582 

2.4

6 
3.66 238.62 355.02 

958 ~ 
102

2 

0200100

74 

10308582

001 
S 

Prin

g 

time 

Pink 

 

6   6 65.0 390 
2.1

0 
3.30 136.50 214.50 

102

3 
~ 

113

1 

0200100

75 

10308582

002 
 6  6 

109.

0 
654 

2.2

5 
3.45 245.25 376.05 

113

2 
~ 

119

6 

0200100

76 

10308582

003 
  6 6 65.0 390 

2.4

6 
3.66 159.90 237.90 

TT 
        

1,196  

       

7,17

6  

  

    

2,710.

4  

    

4,145.

6  

 

 

PHẦN IV 

NHẬN XÉT _ KẾT LUẬN 

I. Nhận xét về quy trình công nghệ và phương pháp điều hành phân xưởng sản 

xuất. 

1. Nhận xét về quy trình công nghệ 

Hình thức tổ chức của một công ty Cổ phần may GARMEX SAI GON là chuyên 

về các mặt hàng xuất khẩu. Do vậy mà quy trình sản xuất đối với các nhà máy là rất 

quan trọng. Một quy trình công nghệ tốt sẽ giúp tiết kiệm tối đa nguyên phụ liệu, đảm 

bảo các yêu cầu kỹ thuật và tiến trình sản xuất của mã hàng. Thực tế sản xuất của nhà  

máy  đã thực hiện đầy đủ các yêu cầu trên một quy trình công nghệ sản xuất hiệu quả. 

2. Phương pháp điều hành quản lý. 
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Phương pháp điều hành quản lý quyết định quan trọng đối với sự tồn tại và phát 

triển. Nhờ vào phương pháp điều hành hợp lý và sự  quản lý chặt chẽ của ban lãnh 

đạo nên quá trình sản xuất được thực hiện xuyên suốt và liên tục. 

Ban lãnh đạo công ty luôn từng bước đổi mới và cải tiến kỹ thuật, phương pháp 

sản xuất nhằm nâng cao năng xuất lao động, đảm bảo đúng tiến độ sản xuất và nâng 

cao hiệu quả. Chăm lo đời sống, sức khỏe cho công nhân. 

II.Cách xử lý tình huống xảy ra trong quá trình chuẩn bị sản xuất, triển  

Khaisản xuất và công tác bảo hộ lao động 

1. Trong quá trình chuẩn bị sản xuất. 

+ Nguyên phụ liệu: 

- Nguyên phụ liệu khi nhập kho để lẫn lộn, khó kiểm soát. 

- Phân phối phụ liệu không đủ cho sản xuất. 

- Bảo đảm nguyên phụ liệu chưa hợp lý. 

Biện pháp xử lý: 

+ Phân loại nguyên phụ liệu cho mã hàng, khách hàng, có danh mục kiểm soát để 

truy tìm. 

+Nắm bắt kịp thời tiến độ sản xuất để cung cấp phụ liệu thích hợp. 

+Bảo quản NPL phù hợp với tính chất đặc điểm của chúng. 

+ Chuẩn bị về thiết kế 

Co giản về thông số trong quá trình ủi, ép keo, wash. 

Biện pháp xử lý: 



BÁO CÁO THỰC TẬP                        CÔNG TY CỔ PHẦN GARMEX  SAI GON  

 
 

GVHD: Nguyễn Ngọc Thọ SV:Lê Thị Hồng Quyên 137 

Kiểm tra chính xác độ co rút của vải, nhân viên thiết kế tiến hành điều chỉnh rập 

bằng cách tăng hoặc giảm thông số sao cho sản phẩm sau khi may ra có thông số  phù 

hợp với dung sai cho phép. 

2. Trong quá trình triển khai sản xuất 

 Công đoạn cắt: 

- Trải vải không đảm bảo độ chính xác của canh sợi. 

- Cắt không đảm bảo chính xác của đường cắt. 

Biện pháp xử lý: 

+Trải vải canh đúng trên bàn vải. 

+ Kiểm tra độ nhạy bén của máy trước khi cắt, cắt đúng theo đường vẽ BTP của sơ 

đồ, tránh sai lệch gây khó khăn cho công đoạn may. 

 Công đoạn may 

May đúng theo yêu cầu kỹ thuật, đảm bảo thông số kích thước, trong quá trình may 

phải kiểm tra xuyên suốt từ khâu đầu đến khâu cuối, người may đầu kiểm tra người 

may trước để kịp thời xử lý. Bố trí mặt bằng phân xưởng hợp lý,  thiết kế chuyền sao 

cho cân đối. 

 Công đoạn hoàn tất. 

Trong khi ủi cần nắm rõ tính chất  của từng loại vải để có biện pháp ủi hợp lý tránh 

ủi làm nhăn sản phẩm. 

Gấp xếp vô bao, đóng thùng theo quy định. 

3. Công tác bảo hộ lao động. 
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Dụng cụ phòng cháy chữa cháy phải được kiểm tra thưởng xuyên và được trang bị, 

hướng dẫn sử dụng cho công nhân. 

Máy móc thiết bị phải được kiểm tra thường xuyên và được trang bị, hướng dẫn sử 

dụng cho công nhân. 

Máy móc thiết bị phải được kiểm tra thường xuyên. 

Hệ thống điện đảm bảo an toàn tuyệt đối. 

Mở lớp huấn luyện sơ cứu cho công nhân. 

Trang bị đầy đủ dụng cụ bảo hộ lao động 

III. So sánh giữa thực tế sản xuất của Công ty và lý thuyết đã học  

Qua thời gian thực tập tại công ty Cổ Phần may GARMEX SAI  GON  so sánh với 

kiến thức học tại trường, chúng em đã ghi nhận được một  số vấn đề khác biệt giữa 

thực tế và lý thuyết đã học. 

Về quy trình công nghệ sản xuất thì giữa thực tế và lý thuyết có sự tương đồng. 

Xong có những điều chỉ học qua lý thuyết mà thực tế không áp dụng như: việc lập 

trình tự lắp ráp theo sơ đồ nhánh cây… 

Những vấn đề trên lý thuyết học theo phương thức thủ công: sao rập, nhảy size, 

giác sơ đồ… trên thực tế thì công ty đã trang bị  những thiết bị hiện đại có thể sao 

rập, nhảy size, giác sơ đồ một cách chính xác tiết kiệm  được nhiều thời gian và đầy 

đủ tiến độ sản xuất 

IV.Kết luận 

Trải qua thời gian thực tập tại công ty Cổ Phần may GARMEX SAI GON chúng 

em đã học hỏi được những kiến thức và kinh nghiệm bổ ích từ thực tế  cho những lý 

thuyết mà chúng em học được tại trường. Bên cạnh đó, chúng em  học được nhiều 

điều mới mẽ từ thực tế sản xuất và tiếp cận với những trang thiết bị hiện đại. Có được 
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những tác phong công nghiệp chuẩn bị cho tương lai. Tất cả những kiến thức, những 

kinh nghiệm quý báu mà chúng em có được là nhờ sự quan tâm, giúp đỡ và tạo điều 

kiện của ban lãnh đạo cùng toàn thể cán bộ nhân viên trong công ty. Đó cũng là hành 

trang vững chắc cho chúng em bắt đầu sự nghiệp cho tương lai. 

Mặc dù trong thực tế sản xuất, công ty cũng gặp phải những khó khăn, trục trặc về 

máy móc, trang thiết bị, những sai sót xảy ra trong suốt quá trình sản xuất, triển khai 

sản xuất đến khâu hoàn thành sản phẩm để giao cho khách hàng đúng thời hạn, nhưng 

với sự quan tâm đoàn kết cao của tập thể cán bộ nhân viên, sự hoạt động ăn ý của các 

bộ phận, tinh thần làm việc cao của nhân viên trong nhà máy, cùng với trình độ, kinh 

nghiệm quản lý chặt chẽ của cán bộ quản lý nên phần lớn những khó khăn đã được 

giải quyết góp phần vào sự phát triển chung của công ty. Tất cả những cố gắng, 

những nỗ lực mà công ty đã thực hiện hướng tới những mục tiêu là làm tăng năng 

suất lao động, nâng cao chất lượng sản phẩm, cải thiện đời sống của cán bộ và công 

nhân viên, xây dựng thương hiệu ngày một lớn mạnh và chiếm được vị trí trên thị 

trường và trong lòng người tiêu dùng. 

 MỘT SỐ HÌNH ẢNH CỦA CÔNG TY 

 

 

Những mặt hàng của công ty 
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Thành phẩm chờ đóng gói 

 

Kiểm hàng tại xưởng hoàn thành 
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Phòng kiểm mẫu 

 

Rập ở xưởng cắt 
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Hút bụi thành phẩm 

 

Máy soi kim 
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Máy cắt rập 

 

Kho phụ liệu 

 PHỤ ĐÍNH
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