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ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT
HỌC KỲ: I		NĂM HỌC:  2020 – 2021
	
	Bậc đào tạo: CAO ĐẲNG (C2)
	Học phần: CÔNG NGHỆ SẢN XUẤT MAY CÔNG NGHIỆP
	Lớp:  20C2-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)
 Chế thử mẫu là gì? Nêu mục đích của chế thử mẫu?
Câu 2: (2 điểm)
Trình bày các nguyên tắc kiểm tra, đo đếm nguyên phụ liệu?
Câu 3: (2 điểm) 
Trình bày ưu và nhược điểm của dây chuyền dọc? 
Câu 4:  (4 điểm) 
Thông báo sản xuất của mã hàng CRNA 2021
	                    Size 
Màu
	S
	M
	L
	XL

	Navy
	45
	100
	80
	55



Biết lượng chỉ tiêu hao cho một sản phẩm size S là 150 mét và cho một sản phẩm size XL là 200 mét. 
a. Hãy tính lượng chỉ tiêu hao cho cả đơn hàng? (2 điểm)
b. Hãy tính định mức chỉ trung bình của đơn hàng? (1 điểm)
c. Hãy tính lượng chỉ cung cấp của đơn hàng với dự phòng là 4%? (1 điểm)
         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 (C2)
	Học phần: CÔNG NGHỆ SẢN XUẤT MAY CÔNG NGHIỆP
	Lớp:  20C2-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)
 Trình bày ưu và nhược điểm của dây chuyền dọc? 
Câu 2: (2 điểm)
 Đánh số, bóc tập, phối kiện là gì? Nêu nguyên tắc của việc đánh số?
Câu 3: (2 điểm) 
Thiết kế dây chuyền may công nghiệp là gì? Dựa vào căn cứ nào để thiết kế chuyền may công nghiệp?
Câu 4:  (4 điểm) 
Thông báo sản xuất của mã hàng TS 2021
	                    Size 
Màu
	S
	M
	L
	XL

	Navy
	50
	100
	150
	50



Biết lượng chỉ tiêu hao cho một sản phẩm size S là 150 mét và cho một sản phẩm size XL là 200 mét. 
a. Hãy tính lượng chỉ tiêu hao cho cả đơn hàng? (2 điểm)
b. Hãy tính định mức chỉ trung bình của đơn hàng? (1 điểm)
c. Hãy tính lượng chỉ cung cấp của đơn hàng với dự phòng là 6%? (1 điểm)


         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 (C2)
	Học phần: CÔNG NGHỆ SẢN XUẤT MAY CÔNG NGHIỆP
	Lớp:  20C2-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)
	
	Chế thử mẫu là gì? Nêu mục đích của chế thử mẫu?
	

	
	a
	 Khái niệm:
     - Dùng mẫu mỏng đã thiết kế các chi tiết của sản phẩm đặt lên vải rồi cắt ra bán thành phẩm, may thử đúng theo tiêu chuẩn kỹ thuật và mẫu chuẩn.

	0.5


	
	b
	Mục đích:
  		- May mẫu chế thử để phát hiện kịp thời những sai sót, bất hợp lý của mẫu mỏng nhằm kịp thời chỉnh mẫu đảm bảo sự an toàn trong quá trình sản xuất.
  		- Thông qua quá trình may mẫu, ta nghiên cứu quy cách may, tìm ra những thao tác tiên tiến.
  		- May mẫu thử giúp ta khảo sát được định mức nguyên phụ liệu, xác định thời gian hoàn thành từng bước công việc và thời gian hoàn chỉnh sản phẩm.
  		- May mẫu để duyệt đồng thời cung cấp cho các phân xưởng may làm mẫu chuẩn trong quá trình sản xuất.

	
0.5


0.5

0.25

0.25

	2
	
	Trình bày các nguyên tắc kiểm tra, đo đếm nguyên phụ liệu?
	

	(2đ)
	
	· Tất cả các hàng nhập, xuất kho đều phải có phiếu giao nhận về số lượng và phải ghi vào sổ sách có kí nhận rõ ràng.
· Đối với các loại vải mềm cần vận chuyển nhẹ nhàng, tránh hư hỏng, không dẫm chân lên nguyên liệu.

· Phải phá kiện trước 3 ngày để ổn định độ co giãn, tất cả các loại vải được xếp cao 1m, xếp nguyên liệu lên kệ cách mặt đất 30cm cách tường 50cm.
· Phát vải cho phân xưởng cắt theo đúng mã hàng và số lượng theo kế hoạch.
· Đo đếm phân loại màu sắc khổ vải, chiều dài, chất lượng vải một cách chính xác.
· Các nguyên phụ liệu đạt yêu cầu mới nhập kho, hàng kém chất lượng đều có biên bản ghi rõ nguyên nhân sai hỏng.
· Phải nghiên cứu tính chất cơ lý của nguyên liệu như độ co, màu sắc hoa văn, nhiệt độ ủi, thông số kỹ thuật ép dán trước khi đưa vào sản xuất.
	
0.25



0.25

0.25
0.25

0.5


0.5


	3
(2đ)
	
	Trình bày ưu và nhược điểm của dây chuyền dọc? 
	

	
	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

	4
(4đ)
	a
	 Lượng chỉ tiêu hao cho cả đơn hàng 
B1:                    MXL – Ms            200 - 150          
                  d =                       =                          = 
                              n – 1                   4 – 1
= 16,67m.
B2:
Ms = 150 m
MM  = 150 + 16.66 = 166.66 m
ML = 150 + 2 x 16.66 = 183.32 m
                MXL= 200 m  
B3:
Ms/ĐH = 150 x 45 = 6750 m
MM/ĐH  =166.66 x 100 = 16666 m
ML/ĐH  = 183.32 x 80 = 14665.6 m
MXL/ĐH  =200 x 55 = 11000 m 
M = 49081,6  m    
	


0.5






0.5






0.5




0.5

	
	b.
	Định mức chỉ trung bình của đơn hàng
M = 49081,6 / 280 = 175.29 m
	
1.0

	
	c.
	Lượng chỉ cung cấp của đơn hàng với dự phòng là 6%
     N = 49081,6  + 49081,6  x 4% = 51044.86 m
	
1.0


         	
_______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 (C2)
	Học phần: CÔNG NGHỆ SẢN XUẤT MAY CÔNG NGHIỆP
	Lớp:  20C2-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)
	
	Trình bày ưu và nhược điểm của dây chuyền dọc?
	

	
	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

	2
(2đ)
	
	Đánh số, bóc tập, phối kiện là gì? Nêu nguyên tắc của việc đánh số?
	

	
	
	Đánh số: sử dụng các dụng cụ đánh số lên các chi tiết sản phẩm theo một thứ tự nhất định nhằm đảm bảo các mục đích sau:
· Kiểm tra số lớp vải trên bàn vải
· Tránh sự khác biệt màu sắc giữa các chi tiết
· Để dễ điều động rải chuyền
	0.5

	
	
	Bóc tập: 
- Là hình thức phân chia mỗi loại chi tiết trên 1 bàn vải thành nhiều phần, mỗi phần có số lớp vải quy định.
- Có nhiều hình thức bóc tập: bóc tập theo số lớp vải, bóc tập theo cây vải, bóc tập theo màu vải.
- Khi bóc tập phải cột riêng từng tập và ghi đầy đủ ký hiệu lý lịch của tập hàng theo quy ước kỹ thuật.
	0.5

	
	
	Phối kiện: tập hợp tất cả các chi tiết của một sản phẩm thành một kiện để giao, số chi tiết này có thể được buộc lại bằng dây vải hay cho vào bao kín và nhập kho bán thành phẩm
	0.5

	
	
	Nguyên tắc đánh số: đánh số vào các nơi qui định theo văn bản của phòng kỹ thuật, có thể đánh ở mặt trái hay mặt phải của sản phẩm tùy theo yêu cầu của khách hàng
	0.5

	3
(2đ)
	
	Thiết kế dây chuyền may công nghiệp là gì? Dựa vào căn cứ nào để thiết kế chuyền may công nghiệp?
	

	
	
	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.
[bookmark: _GoBack]-Thiết kế dây chuyền công nghệ may là tính toán, sắp xếp chuyển tiếp các bước công việc may một sản phẩm sao cho sử dụng được tay nghề công nhân, thiết bị máy móc một cách hợp lý nhằm có năng suất lao động cao, chất lượng sản phẩm tốt.
	

0.5





0.5

	
	
	Những căn cứ để thiết kế chuyền
	- Nắm vững tiêu chuẩn kỹ thuật, chủ yếu là phần lắp ráp và thiết bị.
	- Quy trình may sản phẩm (nội dung phải có đầy đủ các công đoạn cùng với thời gian, thiết bị, dụng cụ và trình độ tay nghề)
	- Phải biết được nhịp độ sản xuất là cơ sở để bố trí thời gian làm việc cho các vị trí làm việc một cách hợp lý (phù hợp với tay nghề công nhân và trang thiết bị)
	- Số lượng công nhân trong chuyền, thời gian sản xuất và sản lượng của mã hàng.
	

0.25
0.25



0.25



0.25

	4
(4đ)
	a
	 Lượng chỉ tiêu hao cho cả đơn hàng 
B1:                    MXL – Ms            200 - 150          
                  d =                       =                          = 
                              n – 1                   4 – 1
= 16,67m.
B2:
Ms = 150 m
MM  = 150 + 16.66 = 166.66 m
ML = 150 + 2 x 16.66 = 183.32 m
                MXL= 200 m  
B3:
Ms/ĐH = 150 x 50 = 7500 m
MM/ĐH  =166.66 x 100 = 16666 m
ML/ĐH  = 183.32 x 150 = 27498 m
MXL/ĐH  =200 x 50 = 10000 m 
M = 61664 m    
	

0.5






0.5






0.5




0.5

	
	b.
	Định mức chỉ trung bình của đơn hàng
M = 61664 / 350 = 176.18 m
	
1.0

	
	c.
	Lượng chỉ cung cấp của đơn hàng với dự phòng là 6%
     N = 61664 + 61664 x 6% = 65363.84 m
	
1.0


         	
_______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






