		UBND THÀNH PHỐ HỒ CHÍ MINH
	CỘNG HÒA XÃ HỘI  CHỦ NGHĨA VIỆT NAM

	TRƯỜNG CAO ĐẲNG LÝ TỰ TRỌNG
	Độc lập - Tự do - Hạnh phúc

	THÀNH PHỐ HỒ CHÍ MINH
	

	
	




	


ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT
HỌC KỲ: I		NĂM HỌC:  2020 – 2021
	
	Bậc đào tạo: CAO ĐẲNG (C1)
	Học phần: CÔNG NGHỆ SẢN XUẤT MAY CÔNG NGHIỆP
	Lớp:  19C1-CNM1   Ngày thi:  ____ / ____ / 20	
	Thời gian thi:  90 phút (không kể thời gian phát đề)

(Thí sinh không được sử dụng tài liệu)Đề số 1

	
Câu 1: (2 điểm)
 Thiết kế mẫu rập là gì? Nêu nguyên tắc thiết kế mẫu rập và cơ sở để thiết kế mẫu trong may công nghiệp?

Câu 2: (2 điểm)
Trình bày ưu và nhược điểm của dây chuyền dọc? 

Câu 3: (3  điểm) 
Ghép tỉ lệ cỡ vóc bằng phương pháp trừ lùi mã hàng bảng áo Jacket theo bảng tỉ lệ cỡ vóc sau (tối đa 2 sản phẩm/sơ đồ):

	           Size
Màu
	S
	M
	L
	XL
	XXL
	

	I
	120
	360
	470
	290
	150
	1390

	II
	310
	480
	590
	320
	170
	1870

	
	430
	840
	1060
	610
	320
	3260


(Nêu rõ số sơ đồ và kết luận của từng màu).
Câu 4: (3 điểm) 
Một dây chuyền cụm sản xuất quần âu nam gồm:
     Cụm 1: May thân trước với thời gian: 18,0 phút
     Cụm 2: May thân sau với thời gian: 14,5 phút
     Cụm 3: May cạp quần với thời gian: 8,5 phút
     Cụm 4: May dọc quần với thời gian: 4,5 phút
     Cụm 5: May ráp hoàn chỉnh với thời gian: 12,5 phút
Biết: số lượng công nhân của dây chuyền là 35 người, thời gian làm việc của 1 ca là 480 phút (thời gian làm việc liên tục). 
Tính nhịp độ của dây chuyền, công suất của dây chuyền và số công nhân của từng cụm ? 
         Hết
GHI CHÚ: CÁN BỘ COI THI KHÔNG ĐƯỢC GIẢI THÍCH GÌ THÊM.


                TRƯỞNG KHOA		        TRƯỞNG BỘ MÔN		GIẢNG VIÊN RA ĐỀ
               (Ký tên và ghi rõ họ tên)	          (Ký tên và ghi rõ họ tên)	             (Ký tên và ghi rõ họ tên)


             Nguyễn Ngọc Thọ                  Phạm Thị Thanh Thuý               Phạm Thị Thanh Thuý  
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ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT
HỌC KỲ: I		NĂM HỌC:  2020 – 2021
	
	Bậc đào tạo: CAO ĐẲNG (C1)
	Học phần: CÔNG NGHỆ SẢN XUẤT MAY CÔNG NGHIỆP
	Lớp:  19C1-CNM1   Ngày thi:  ____ / ____ / 20 	
	Thời gian thi:  90 phút (không kể thời gian phát đề)

(Thí sinh không được sử dụng tài liệu)Đề số 2

	
Câu 1: (2 điểm)
Kỹ thuật ép dán là gì? Trình bày các việc cần làm để kiểm tra chất lượng ép dán? 
Câu 2: (2 điểm)
Thiết kế dây chuyền may công nghiệp là gì? Trình bày nguyên tắc khi thiết kế chuyền may công nghiệp?
Câu 3: (3 điểm) 
Ghép tỉ lệ cỡ vóc mã hàng bảng áo Jacket theo bảng tỉ lệ cỡ vóc sau (giác theo phương pháp trừ lùi và  tối đa 2 sản phẩm/sơ đồ):
	           Size
Màu
	S
	M
	L
	XL
	XXL
	

	I
	194
	290
	290
	147
	49
	970

	II
	178
	266
	266
	135
	47
	892

	
	372
	556
	556
	282
	96
	1862



(Nêu rõ số sơ đồ và kết luận của từng màu).
Câu 4:  (3 điểm) 
Một chuyền may có 30 công nhân may trực tiếp nhận kế hoạch sản xuất đơn hàng 5000 sản phẩm, một ngày làm việc 8 h. Tổng thời gian hoàn thành một sản phẩm là 3355 s, trong đó:
· Tổng thời gian thực hiện trên máy 1K : 1560 s
· Tổng thời gian thực hiện trên máy 2K : 330 s
· Tổng thời gian thực hiện trên máy VS1K3C : 165 s
· Tổng thời gian thực hiện trên máy đính bọ : 180 s
	Hãy tính: Nhịp độ sản xuất, số thiết bị từng loại nêu trên, năng suất đầu người, năng suất chuyền, thời gian sản xuất đơn hàng với thời gian sản xuất bó sản phẩm đầu tiên là một ngày?


         Hết

GHI CHÚ: CÁN BỘ COI THI KHÔNG ĐƯỢC GIẢI THÍCH GÌ THÊM.

                TRƯỞNG KHOA		        TRƯỞNG BỘ MÔN		GIẢNG VIÊN RA ĐỀ
               (Ký tên và ghi rõ họ tên)	          (Ký tên và ghi rõ họ tên)	             (Ký tên và ghi rõ họ tên)

             Nguyễn Ngọc Thọ                   Phạm Thị Thanh Thuý            Phạm Thị Thanh Thuý  
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ĐÁP ÁN ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT
HỌC KỲ: I		NĂM HỌC:  2020 – 2021
	
	Bậc đào tạo: CAO ĐẲNG (C1)
	Học phần: CÔNG NGHỆ SẢN XUẤT MAY CÔNG NGHIỆP
	Lớp:  19C1-CNM1   Ngày thi:  ____ / ____ / 20
	Thời gian thi:  90 phút (không kể thời gian phát đề)


(Thí sinh không được sử dụng tài liệu)Đề số 1



	Câu
	Ý
	Đáp án
	Điểm

	1
(2đ)
	
	Thiết kế mẫu rập là gì? Nêu nguyên tắc thiết kế mẫu rập và cơ sở để thiết kế mẫu trong may công nghiệp?
	2

	
	a
	 Khái niệm:
- Dựa vào mẫu chuẩn và tài liệu kỹ thuật ta thiết kế ra các chi tiết kết cấu ra sản phẩm. Sau khi lắp ráp các chi tiết lại sẽ tạo nên một sản phẩm có hình dáng giống như mẫu chuẩn và thông số kích thước chính xác theo tài liệu kỹ thuật.
	

0.5


	
	b
	Nguyên tắc thiết kế mẫu rập:
  		- Mẫu thiết kế phải đảm bảo đúng thông số kích thước.
  		- Mẫu thiết kế các chi tiết lắp ráp phải ăn khớp với nhau.
  		- Mẫu thiết kế phải phù hợp với tính chất nguyên liệu.
  		- Mẫu thiết kế phải phù hợp với sản xuất công nghiệp.
	
0.5




	
	c
	Cơ sở để thiết kế mẫu trong may công nghiệp:
		- Thông thường khi thiết kế mẫu ta dựa vào tài liệu kỹ thuật là chính. Tài liệu kỹ thuật và mẫu chuẩn bổ sung cho nhau, đồng thời kết hơp với kinh nghiệm chuyên môn. Như vậy việc thực hiện thiết kế mẫu dựa trên những cơ sở sau :
     		+ Dựa vào tài liệu kỹ thuật làm cơ sở pháp lý để xác định thông số kích thước, 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 thiết bị, cách phối màu và can chắp nguyên phụ liệu.
   		+ Dụa vào kinh nghiệm chuyên môn để phân tích, tổng hợp các dữ liệu sẵn có, vẽ các chi tiết kết cấu nên sản phẩm.
	
0.25



0.25

0.25

0.25

	2
(2đ)
	
	Trình bày ưu và nhược điểm của dây chuyền dọc? 
	2

	
	a
	    Ưu điểm của dây chuyền dọc: 
· Diễn tiến hợp ký của các công đoạn về phía trước không quay lại.
· Thời gian ra chuyền ngắn.
· Năng suất đều trong sản xuất.
· Chuyên môn hoá công nhân (đào tạo nhanh)

· Kiểm tra tiến độ sản xuất dễ dàng.
· Tiết kiệm thời gian và cân đối chặt chẽ.
· Giảm bớt người điều hàng, công nhân tự lấy hàng từ vị trí này sang vị trí khác gần nhau, không phải di chuyển xa.
· Lượng hàng trên chuyền giảm.                                                              
	

0.5





0.5


	
	b
	Nhược điểm của dây chuyền dọc: 
· Yêu cầu phải được cân đối các vị trí làm việc cao.
· Chênh lệch giữa các vị trí làm việc tối đa 5%.
· Bắt buộc phải tôn trọng tuyệt đối quy trình công nghệ.
· Bị xáo trộn chuyền vì những công nhân vắng mặt, cần có thợ dự trữ giỏi, biết 
may biết may nhiều bộ phận gọi là thợ chạy chuyền.

· Công việc nhàm chán đối với công nhân vì phải luôn luôn làm việc một bộ phận.
· Cần một diện tích lớn, diện tích trung bình của 1 người công nhân từ 4 – 5 m2.
· Phải có người điều hành theo dõi chuyền, bám sát cân đối giữa các vị trí làm việc, bổ sung điều chỉnh sau 2 giờ đồng hồ sản xuất để sản lượng ra nhiều
	
0.5







0.5

	3
(3đ)
	a
	1,Màu 1: 
Sơ đồ 1:  M+XXL      =    120 x 2= 240 sp
Sơ đồ 2 : M+L            =   360 x2 =720 sp
Sơ đồ 3:  L+XL          =   110 x2= 220 sp
Sơ đồ 4:  XL+XXL    =   30 x2= 60 sp
Sơ đồ 5:  XL+XL       =   75 x2= 150 sp                                          
	


0.25x5



	
	b.
	2,Màu II: 
Sơ đồ 1:  S+XL                 =    310 x 2= 620 sp
Sơ đồ 2 : M+L                  =   480 x2 =960 sp
Sơ đồ 3:  L+XXL             =   110 x2= 220 sp
Sơ đồ 4:  XL+XXL          =   10 x2= 20 sp
Sơ đồ 5:  XXL+XXL       =   25 x2= 150 sp
	


0.25x5



	
	c.
	3,Kết luận: 
Mã hàng áo Jacket với yêu cầu sản lượng 3260 sp. Ta đã ghép giác được 10 sơ đồ với tổng sản lượng sau khi ghép là: 3260 sp.                                   
	
0.5


	4
(3đ)
	
	Tổng thời gian chế tạo hoàn chỉnh sản phẩm là:
Tsp = ( Tcụm 1 + Tcụm 2 + Tcụm 3 + Tcụm 4 + Tcụm 5 )
                   = ( 18,0 + 14,5 + 8,5 + 4,5 + 12,5 ) phút = 58 (phút) x 60 = 3480(s)
    Nhịp độ của dây chuyền là:
Ttb =    TGHTSP : SCN =  3480:35 = 99,43 (s)
	

0.5


0.5

	
	
	·     Năng suất đầu người :
TGLVTN : TGHTSP = (480 x 60) : 3480 ≈ 8,27( sản phẩm / người / ngày)	(0.5 đ)
· Năng suất chuyền :
NSĐN * SCN = 8,27 x 35  = 289,45 (sản phẩm / chuyền / ngày)    
	
0.5


0.5

	
	
	· Số công nhân = Tổng thời gian làm việc trên cụm / NĐSX
Ncụm 1 = [image: ] =  [image: ] 11 (công nhân)
Ncụm 2 =  [image: ]=  [image: ] 9 (công nhân)
Ncụm 3 = [image: ] =  [image: ] = 6 (công nhân) 
Ncụm 4 = [image: ] =  [image: ] 3 (công nhân)
        Ncụm 5 = [image: ] =  [image: ] = 8 ( công nhân )
	

0.2

0.2 

0.2 

0.2 

0.2 
 



         	
_______Hết_______
TRƯỞNG BỘ MÔN					              GIẢNG VIÊN RA ĐỀ
(Ký và ghi rõ họ tên)					                  (Ký và ghi rõ họ tên)


Phạm Thị Thanh Thuý                                                   Phạm Thị Thanh Thuý
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ĐÁP ÁN ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT
HỌC KỲ: I		NĂM HỌC:  2020 – 2021
	
	Bậc đào tạo: CAO ĐẲNG (C1)
	Học phần: CÔNG NGHỆ SẢN XUẤT MAY CÔNG NGHIỆP
	Lớp:  19C1-CNM1   Ngày thi:  ____ / ____ / 20	
                           Thời gian thi:  90 phút (không kể thời gian phát đề)


(Thí sinh không được sử dụng tài liệu)Đề số 2



	Câu
	Ý
	Đáp án
	Điểm

	1
(2đ)
	
	Kỹ thuật ép dán là gì? Trình bày các việc cần làm để kiểm tra chất lượng ép dán?
	2

	
	a
	Khái niệm:
		- Ép dán có công dụng để tạo dáng cho sản phẩm, giữ đứng các chi tiết như nẹp áo, nẹp nút, bâu áo,… tạo độ mo ngực áo.
		- Khâu ép dán là khâu rất quan trọng, ảnh hưởng trực tiếp đến chất lượng nguyên liệu. Nếu làm không tốt sẽ dẫn đến hậu quả nghiêm trọng làm biến chất nguyên liệu như co rút, đổi màu hoặc cháy chi tiết,… keo không đảm bảo độ dính sẽ gây thiệt hại cho sản xuất hoặc làm giảm chất lượng sản phẩm.
	
0.25

0.5

	
	b
	Kiểm tra chất lượng ép dán:
· Kiểm tra độ bám dính của mex vào vải:
			- Ta ép dán mex lên vải có kích thước 10 x 20cm. Các thông số nhiệt độ, áp suất và thời gian phù hợp với loại mex và nguyên liệu. Sau đó tách lớp vải và lớp mex ra đến 1/2 chiều dài. Đưa mẫu vật đó vào đo ở máy đo cường lực kéo đứt (cường lực dùng để kéo tách hoàn toàn lớp mex và vải).
			- Lúc chi tiết ép còn nóng khoảng 500C ta tách mex và vải ra nếu thấy lớp keo dính chảy đều ra toàn bộ bề mặt tiếp xúc thì đạt yêu cầu. Lúc chi tiết khô, nếu thấy hạt keo dính đều ở 2 bên mép vải của 2 chi tiết thì chất lượng ép dán đạt yêu cầu.
· Thử độ bền của mex trong sử dụng:
			- Mẫu vật sau khi ép dán chờ cho nguội và khô đem đi giặt và ủi khoảng 10 lần. Nếu thấy mex bị bong dộp khỏi vải thì chất lượng ép dán không đạt yêu cầu.
	

0.5


0.5

0.25


	2
(2đ)
	
	Thiết kế dây chuyền may công nghiệp là gì? Trình bày nguyên tắc khi thiết kế chuyền may công nghiệp?
	2

	
	
	Khái niệm
-Thiết kế dây chuyền công nghệ là tập hợp người cùng tham gia sản xuất trong phân xưởng, nhưng mỗi người được phân công làm một việc riêng. Người làm sau làm tiếp công việc của người làm trước để cuối cùng hoàn thành một sản phẩm với thời gian ngắn nhất.
	

0.2




	
	
	 Nguyên tắc khi thiết kế chuyền
- Phải sắp xếp bố trí công việc theo trình tự hợp lý. Các bước công việc được đưa đến vị trí làm việc một cách chính xác.
- Chỉ nên chia nhỏ các bước công việc khi số lao động lớn hơn 1 và càng hạn chế số người cùng làm một bước công việc càng tốt.
- Các bước công việc được phân chia nhỏ thì không được đưa quá xa vị trí làm việc chính.
- Các công việc có tính chất khác nhau thì không được phân bố vào cùng một vị trí làm việc.
- Các bước công việc phụ khi ghép với các công việc chính cần phải được cân nhắc kỹ càng để người công nhân ít phải đi lại tránh gây lộn xộn trong phân xưởng.
- Việc lựa chọn công việc cho một người làm còn phải cân nhắc đến tính hợp lý của tay nghề công nhân (bậc thợ).
- Thời gian phân bố cho một lao động (sức làm) phải tương đương với nhịp độ sản xuất và số lao động phải tương đương 1.
- Thợ chạy chuyền phải chú ý tới những người nhanh nhẹn và số lao động phải nhỏ hơn 1.
- Tổ trưởng, tổ phó có thể chỉ đơn thuần làm công tác quản lý hoặc có thể tham gia vào sản xuất nhưng sức làm chỉ nên bố trí tối đa khoảng 50 – 70%.
	

0.2


0.2


0.2

0.2



0.2


0.2


0.2


0.2


0.2



	3
(3đ)
	a
	1,Màu 1: 
Sơ đồ 1:  M+L      =    580 sp
Sơ đồ 2 : S+XL     =   294 sp
Sơ đồ 3:  S+XXL  =   98 sp (dư 2 sp size S)                                               
                              =   972 sp
                                 =   899 sp
	

0.5
0.5

	
	b.
	2,Màu II: 
Sơ đồ 1:    M+L        =    532 sp
Sơ đồ 2 :   S+XL      =    270 sp
Sơ đồ 3:    S+XXL   =   97 sp (dư 4 sp size S)
	

0.5
0.5

	
	
	3,Kết luận: 
Mã hàng áo Jacket với yêu cầu sản lượng 1862 sp.Ta đã ghép giác được 6 sơ đồ với tổng sản lượng sau khi ghép là: 1868 sp.
                Số sản phẩm dư sau khi ghép cụ thể là: 
· Dư 2 sp size S màu I.
· Dư 4 sp size S màu II.                                      
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	· Nhịp độ sản xuất :
              TGHTSP : SCN = 3355 : 30  ≈ 111,8 s
	
0.5

	
	c.
	· Số thiết bị = Tổng thời gian làm việc trên thiết bị / NĐSX
· Máy 1 kim : 1560 : 111,8 ≈ 14 máy	(0.25 đ)	
· Máy 2K : 330 : 111,8 ≈ 3 máy	(0.25 đ)
· Máy VS1K3C : 165 : 111,8 ≈ 2 máy	(0.25 đ)
· Máy đính bọ : 180 : 111,8 ≈ 2 máy
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0.25
0.25

	
	
	· Năng suất đầu người :
TGLVTN : TGHTSP = 8 x 3600 : 3355 ≈ 8,58 sản phẩm / người / ngày	(0.5 đ)
· Năng suất chuyền :
NSĐN * SCN = 8,58 x 30  = 257 sản phẩm / chuyền / ngày
	
0.5

0.5

	
	
	· Thời gian sản xuất đơn hàng:
 (Số sản phẩm đơn hàng : năng suất chuyền) + Thời gian sản xuất bó sản phẩm đầu tiên = 5000 : 257 + 1 ≈ 20,5  ngày
	
0.5


         	
_______Hết_______
TRƯỞNG BỘ MÔN					              GIẢNG VIÊN RA ĐỀ
(Ký và ghi rõ họ tên)					                  (Ký và ghi rõ họ tên)


   Phạm Thị Thanh Thuý                                                   Phạm Thị Thanh Thuý
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