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[bookmark: _Toc16756]CHƯƠNG 1: CÔNG ĐOẠN TRẢI CẮT VẢI
[bookmark: _Toc14618]1. Mục tiêu:
Về kiến thức: Trang bị cho sinh viên kiến thức thực tế về công tác tiếp nhận kế hoạch cắt, sơ đồ, tiêu chuẩn kỹ thuật cắt, rập bán thành phẩm, nguyên phụ liệu của phân xưởng cắt và các phương pháp cắt, đánh số, bóc tập, ép dán, phối kiện, kiểm tra bán thành phẩm áo Jacket 1 lớp...
	Về kỹ năng: Sinh viên thực hiện được các nhiệm vụ đầu tiên của trưởng xưởng cắt như tiếp nhận kế hoạch cắt, sơ đồ, TLKT, rập, NPL và thực hiện cắt BTP, đánh số, bóc tập, ép dán, phối kiện, kiểm tra bán thành phẩm.
	Về thái độ: Sinh viên nhận thức được tầm quan trọng và vai trò của trưởng xưởng cắt và công nhân trong xưởng cắt.
[bookmark: _Toc4518]2. Nội dung chương:
[bookmark: _Toc6772]2.1. Giới thiệu quy trình công nghệ công đoạn cắt
Nhận nguyên phụ liệu

Trải vải


Sao sơ đồ lên bàn vải


Cắt, kiểm tra cắt


Đánh số


Ủi ép

In thiêu


Bóc tập, phối kiện



Kiểm ta, nhập kho bán thành phẩm

[bookmark: _Toc5606]2.2. Công đoạn trải vải
[bookmark: _Toc14957]2.2.1.Khái niệm: Là cách đặt chồng lên nhau nhiều lớp vải, có cùng loại khổ và chiều dài lên bàn cắt, đặt sơ đồ lên bàn vải sau đó cắt theo sơ đồ. Khi cắt một chi tiết sản phẩm ta được cùng 1 lúc nhiều chi tiết giống nhau với số lượng bằng số lớp của bàn vải.
[bookmark: _Toc16111]2.2.2. Các phương pháp trải vải: 
Trải vải zigzac:	Các lớp vải 2 mặt trái. 2 mặt phải úp vào nhau
				Chiều vải của mỗi lớp ngược nhau
				Vải uni, hoa văn tự do
Trải vải cắt đầu bàn có chiều: Vải trải theo 1 chiều đến đầu bàn phải cắt đứt.
[bookmark: _Toc30486]2.2.3. Dụng cụ trải vải:
	a.Bàn trải vải
[image: D:\LTT 1920\HS chuyên môn\Bài giảng 2019-2020\Bài giảng HK2 1920\TT CNSX MCN2\May-cat-vai-dau-ban-CZD-B11.png]
	b.Thướt trải vải
	c.Thướt dây
	

d.Giá đở trục cây vải
[image: Kết quả hình ảnh cho bàn trải vải]

	e.Kẹp vải đứng
[image: Kết quả hình ảnh cho kẹp vải bàn cắt]

	f.Máy đầu bàn
[image: Kết quả hình ảnh cho bàn cắt vải]
g. Máy khoan dấu
[image: https://sc01.alicdn.com/kf/HTB1cV0hA29TBuNjy1zbq6xpepXa0/CZ-201H-Hot-Cloth-Drill-Machine.jpg_350x350.jpg]
h. Sơ đồ cắt
[bookmark: _Toc27081]2.2.4. Sao sơ đồ lên bàn vải
Có 3 phương pháp sao sơ đồ lên bàn vải:

· Phương pháp xoa phấn
· Phương pháp cắt sơ đồ cùng bàn vải
· Phương pháp vẽ lại nhiều mẫu trên bàn vải.
[bookmark: _Toc15272]2.2.5.Yêu cầu khi trải vải: 
	Chiều dài bàn vải = Chiều dài sơ đồ +2cm hao phí đầu bàn
	Mép vải đứng thành, chồng khít lên nhau
	Cắt đầu bàn phải thẳng, chiều dài các lớp cắt bằng nhau tránh hao phí
[bookmark: _Toc5588]2.3. Công đoạn kiểm tra cắt
[bookmark: _Toc28389]2.3.1.Công đoạn cắt
	Các phương pháp cắt:
	Cắt phá: Sử dụng máy cắt tay chia bàn vải ra nhiều nhóm nhỏ
[image: Hình ảnh có liên quan]
[image: cắt vải]
	Cắt thô: Sử dụng máy cắt tay dùng cắt các chi tiết lớn
[image: Kết quả hình ảnh cho bàn cắt vải]
	Cắt gọt: Sử dụng máy cắt vòng hoặc máy dập. Thường dùng để cắt lại cho chính xác các chi tiết đã cắt thô rồi
[image: Hình ảnh có liên quan][image: Hình ảnh có liên quan]
[bookmark: _Toc26658]2.3.2. Công đoạn kiểm tra 
	Dung sai cho phép ±2mm
	Kiểm tra số lượng chi tiết trên bàn cắt, chi tiết không bị cắt phạm, cắt xéo, bị xô lệch.
	Kiểm tra chi tiết các vị trí lấy dấu, dấu bấm, dấu khoan có chính xác với sơ đồ hay không. Thường các lớp dưới cùng hay bị sai lệch do vướng phải đế của máy cắt hoặc giấy lót.
	Kiểm ta sự cân sứng của các chi tiết, các góc của chi tiết
[bookmark: _Toc32137]2.4. Công đoạn đánh số
Mục đích:
· Tránh khác màu trên sản phẩm
· Kiểm tra lại số vải đã trải
· Dễ dàng cho khâu bóc tập
· Tiện lợi cho khâu rải chuyền và kiểm tra bán thành phẩm trên chuyền
Các phương pháp đánh số:
· Dùng băng keo giấy có đánh số sẳn
· Dùng máy đánh số
· Dùng bút, phấn đánh số
· Tùy theo mã hàng mà sử dụng phương pháp cho phù hợp
· Mã hàng cần đánh số thì cột từng bàn vải lại để đánh số
· Mã hàng không cần đánh số thì phải bóc tập từng cây vải để không bị lẫn lộn với cây khác.
Vị trí đánh số:
· Đánh số đúng nơi quy định, đảm bảo khi may xong sản phẩm thì mất số.
· Đánh số không được nhảy số
[bookmark: _Toc20141]2.5. Công đoạn ủi ép
	Mục đích: Để cho sản phẩm đẹp cứng, phẳng. Định hình đường may, tránh bay giãn, giúp cho quá trình may dễ dàng hơn.
Tùy theo yêu cầu của đơn hàng có ép keo hay không
	Ép keo trước khi cắt: Dây viền...
	Ép keo sau khi cắt: Nhận bán thành phẩm vải, keo ví dụ như: lá cổ chân cổ áo, lưng đối với quần...
	Ép nhãn: ép nhãn ví dụ như ép nhãn logo thân sau áo và quần.
	Tiến hành ép keo theo đúng tiêu chuẩn kỹ thuật về nhiệt độ, áp suất, lực nén và thời gian. Và đặt biệt là tùy từng loại vải mà có thể điều chỉnh cho phù hợp.
	Yêu cầu sau khi ép dán: Mex không bị bong, rộp, ố vàng, bạc màu vải, keo không bị chảy ra lớp ngoài.
	Tùy theo yêu cầu của khách hàng mà có thể test chất lượng keo bằng cách Wash.
[image: Kết quả hình ảnh cho máy ép keo][image: Kết quả hình ảnh cho máy ép keo]
[bookmark: _Toc10538]2.6. Công đoạn in thêu
In/thiêu bên ngoài (gia công).
Trang bị hệ thống may thiêu trong doanh nghiệp.
	Chuẩn bị in thiêu:
	Phân xưởng cắt chọn những chi tiết bán thành phẩm cần thiêu  
	Chuẩn bị sơ đồ vị trí thiêu
	Chuẩn bị Logo, mẫu 
	Chuẩn bị chỉ
	Đặt biệt khi gia công thiêu phải thiêu dư dùng để thay thân trong quá trình may hư hỏng.
[bookmark: _Toc27176]2.7. Công đoạn bóc tập, phối kiện
[bookmark: _Toc18236]2.7.1. Bóc tập:
	Là việc chia số các chi tiết đã cắt ra thành nhiều nhóm nhỏ theo yêu cầu của mã hàng để tiện cho việc điều động rải chuyền.
	Sau khi điền đầy đủ các dữ kiện vào phiếu bóc tập, ta buộc vào từng tập vải số lớp chi tiết dã ghi trên phiếu rồi chuyển sang bộ phận phối kiện.
	Phiếu bóc tập thường được in hoặc ghi trên những miếng vải trắng.
[bookmark: _Toc23428]2.7.2. Phối kiện:
	 Là tập hợp tất cả các chi tiết đồng bộ của một sản phẩm vào một vị trí. Sau đó cột chúng lại nhập kho bán thành phẩm chờ cung cấp cho xưởng may.
	Trước khi phối kiện cần xem kỹ phiếu bóc tập để phối cho chính xác, đồng bộ tránh nhầm lẫn cỡ vóc, bàn vải hay mã hàng.
[bookmark: _Toc14614]2.8. Kiểm tra bán thành phẩm, nhập kho
	Mục đích của khâu kiểm tra chi tiết các bán thành phẩm đảm bảo sản phẩm khi lên chuyền không bị hổng, tránh mất thời gian làm giảm năng suất của chuyền sản xuất
	Tiếp nhận bán thành phẩm từ bộ phận đánh số, bộ phận QC kiểm tra 100%  về tình trạng lỗi sợi hay dơ bẩn để thay thế các chi tiết bị lỗi trước đó khi lên chuyền để may.
	Sau khi hoàn tất công việc kiểm tra tiến hành nhập kho bán thành thẩm.

CHƯƠNG 1: CÔNG ĐOẠN TRẢI CẮT VẢI
[image: https://nld.mediacdn.vn/k:2015/chot-12-1442932795966/mat-tien-ti-vi-kiem-tra-chuyen-nganh.jpg]
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[bookmark: _Toc14934]CHƯƠNG 2: CÔNG ĐOẠN RÁP NỐI
[bookmark: _Toc27937]1.Mục tiêu:
Về kiến thức: Trang bị cho sinh viên kiến thức về về công tác tiếp nhận kế hoạch sản xuất, tài liệu kỹ thuật, mẫu rập và triển khai công tác cho các bộ phận để chuẩn bị triển khai sản xuất một mã hàng của phân xưởng may. Chuẩn bị bán thành phẩm, phụ liệu trước khi đưa vào sản xuất.
	Về kỹ năng: Sinh viên khái thực hiện được các nhiệm vụ đầu tiên của chuyền trưởng như tiếp nhận kế hoạch sản xuất, TLKT, mẫu rập của cấp trên và phân công nhiệm vụ cho các bộ phận. Nhiệm vụ truyền phó như nhận bán thành phẩm, phụ liệu, kiểm tra bán thành phẩm, phụ liệu chuẩn bị rải chuyền.
	Về thái độ: Sinh viên nhận thức được tầm quan trọng và vai trò của chuyền trưởng, phó trong công tác chuẩn bị trước sản phẩm.
[bookmark: _Toc25545]2. Nội dung chương
[bookmark: _Toc31399]2.1. Giới thiệu công đoạn ráp nối (may)
Đây là công đoạn quan trọng nhất trong quá trình sản xuất công nghiệp hàng may mặc.
Nhiệm vụ chính trong công đoạn may là từ những chi tiết bán thành phẩm đa dạng, phức tạp được lắp ráp với nhau bằng những mủi may, đường may để tạo thành sản phẩm hoàn chỉnh. Quá trình này bao gồm hai công đoạn là may chi tiết và may lắp ráp
[bookmark: _Toc3518]2.2. Công đoạn ủi trong quá trình may
	Quá trình ủi sản phẩm: Ủi là một khâu quan trọng trong công nghệ sản xuất hàng may mặc. Sản phẩm may không đẹp cũng có thể do ủi không tốt mà làm giảm giá trị hoặc sản phẩm có khuyết tật nhỏ trong khi may cũng có thể dùng phương pháp ủi để sửa chữa, làm đẹp thêm lên.
	Mục đích của quá trình ủi: 
Làm đẹp, tăng tính thẩm mỹ cho sản phẩm may mặc. 
Che khuất các khuyết tật gây ra trong quá trình may( đường may nhăn, các chỗ gấp mép trên sản phẩm…)
	Các yếu tố ảnh hưởng đến quá trình ủi: 
Quá trình ủi là một quá trình tác dụng lên vải đồng thời 4 yếu tố: nhiệt độ, áp suất, độ ẩm và thời gian . 
Dưới tác dụng của áp suất và nhiệt độ, những chỗ nhàu nát và bị gấp nếp trên vải được phẳng ra, sợi vải bị nén ép xuống khiến cho độ dày của nguyên liệu giảm đi. 
Các phương pháp ủi :Đối với hàng may mặc công nghiệp, tùy theo tính chất và mục đích của kỹ thuật ủi, có thể phân thành 4 kiểu ủi như sau: 
Ủi lật, ủi rẽ đường may: Là cách dùng phương pháp ủi để hoàn thành các đường may cho êm, phẳng và không bị dày
Ủi định hình: Các chi tiết rời hoặc các bộ phận rời cần định hình theo một khuôn mẫu nào đó như: nẹp, cổ, túi… để tạo điều kiện cho khâu may đạt chất lượng, bảo đảm năng suất.
Ủi tạo hình: Kiểu ủi này đòi hỏi trình độ kỹ thuật cao nhất. Ủi tạo hình ngược lại với ủi làm phẳng, sẽ tạo các nếp gấp. Những tấm vải phẳng sẽ được ủi theo hình dáng cong mong muốn. - Khi ủi tạo hình, do ủi trực tiếp vào mặt trái vải, thường thì không qua vải lót đệm nên nhiệt độ không được quá cao để tránh làm cháy hoặc ố vàng mặt vải. Tốt nhất là nên sử dụng bàn ủi hơi nhằm tránh được các nguy hiểm trên. 
[bookmark: _Toc13520]2.3. Lắp ráp bằng phương pháp có chỉ
	Mỗi công nhân thực hiện một công việc riêng lẻ, có thể may các đường may thẳng, trong khi người khác có thể may ống tay áo, may các đường may eo.
Các máy may công nghiệp khác nhau cũng có thể tạo ra các loại mũi may khác nhau. 
Một người công nhân có thể làm việc trên 2 máy.
May chi tiết: là ráp nối các chi tiết bán thành phẩm thành các chi tiết như cổ áo, túi áo, cầu vai…
May lắp ráp: trình tự lắp ráp các chi tiết nhỏ vào các chi tiết chính để hình thành sản phẩm. Ví dụ: lắp ráp các chi tiết như bâu áo, tay, thân…cuối cùng may ra hình dáng một cái áo.
Sơ đồ công nghệ cho phân xưởng may
Nhận tài liệu kỹ thuật


Nhận nguyên phụ liệu
Nghiên cứu quy trình lắp ráp,
thiết kế chuyền may, thiết bị, công nhân




Kiểm tra phân loại

Bố trí lao động cho từng công đoạn


Phổ biến yêu cầu kỹ thuật



Phân phối BTP
Rải chuyền



Công đoạn phụ
Công đoạn may chi tiết




Công đoạn lắp ráp hoàn chỉnh


Vệ sinh công nghiệp



Kiểm
 hóa


Triển khai dây chuyền sản xuất:
[image: Kết quả hình ảnh cho triển khải sản xuất trên chuyên may]
Nhận bán thành phẩm:
Chuyền trưởng nhận mẫu, tài liệu kỹ thuật. Phân công người nhận bán thành phẩm, phụ liệu +kiểm tra bán thành phẩm, phụ liệu. (kiểm tra theo tiêu chuẩn kỹ thuật) nếu có sai sót báo bộ phận kỹ thuật để kịp thời xử lý.
Phân chia lao động trên chuyền
Dựa vào quy trình lắp ráp, bố trí công đoạn cho từng vị trí làm việc nhằm phát huy năng suất lao động làm việc hiệu quả.
Ví dụ: vắt sổ thân trước, thân sau cho công nhân chuyên máy vắt sổ…
Về thiết bị, dụng cụ gá lắp: cân đối lại theo yêu cầu mã hàng 
Về lao động: căn cứ vào khả năng lao động, tay nghề mà phân bố công đoạn hợp lý.
Điều động rải chuyền
Thường xuyên theo dõi tiến dộ từng công nhân, bộ phận để kịp thời điều phối bán thành phẩm giữa các bộ phận để không bị ùn ứ.
Đều hành các công việc trên chuyền theo đúng tiến độ được giao.
[bookmark: _Toc10310]2.4. Các công nghệ hỗ trợ cho quá trình sản xuất may
	Ngoài việc sử dụng các loại máy cơ bản để phục vụ cho quá trình sản xuất như máy may 1 kim, 2 kim, máy vắt sổ, đóng nút, thùa khuy…Ngoài ra còn có các loại máy chuyên dùng công nghệ tiên tiến giúp cho quá trình sản xuất chất lượng sản phẩm đẹp và tăng năng suất lao động.
Máy vắt sổ tự động: vắt các chi tiết chính như thân quần, thân áo…
[image: C:\Users\thao\Pictures\New folder\unnamed.png]
[image: C:\Users\thao\Pictures\Screenshots\Screenshot (411).png]
Máy mổ túi tự động: Dùng để mổ túi áo vest, túi quần tây…
[image: Kết quả hình ảnh cho máy mổ túi quần tây]

Rập cải tiến: lắp định hình túi, lá cổ, nắp túi….
[image: Kết quả hình ảnh cho rập cải tiến]
Cữ cải tiến gá lắp: tra lưng quần tay, may dây viền, may nẹp áo…
[image: C:\Users\thao\Pictures\New folder\1.jpg]

Máy lập trình: may định hình túi, lá cổ, nắp túi, nẹp ve…

CHƯƠNG 2: CÔNG ĐOẠN RÁP NỐI
[image: Kết quả hình ảnh cho máy lập trình ngành may]
[bookmark: _Toc14032]CHƯƠNG 3: CÔNG ĐOẠN HOÀN TẤT SẢN PHẨM
[bookmark: _Toc10144]1.Mục tiêu:
Về kiến thức: Trang bị cho sinh kiến thức thực tế phương pháp chuẩn bị bán thành phẩm, phụ liệu trước khi đưa vào công đoạn hoàn tất sản phẩm.
Về kỹ năng: Sinh viên thực hiện được các nhiệm vụ của chuyền trưởng, phó như nhận bán thành phẩm, phụ liệu; kiểm tra bán thành phẩm, phụ liệu đưa vào hoàn tất sản phẩm.
	Về thái độ: Sinh viên nhận thức được tầm quan trọng và vai trò của chuyền trưởng, phó trong công tác chuẩn bị hoàn tất sản phẩm.
[bookmark: _Toc14939]2. Nội dung chương:
[bookmark: _Toc25430]2.1 Giới thiệu về công đoạn hoàn tất sản phẩm
Coâng ñoïan hoaøn taát saûn phaåm giöõ moät vai troø ñaëc bieät trong quaù trình saûn xuaát haøng may coâng nghieäp vì noù coù aûnh höôûng raát lôùn ñeán vieäc chaáp nhaän hoaëc baùc boû caû moät loâ haøng. Coâng taùc hoaøn taát saûn phaåm khoâng ñaûm baûo, seõ khoâng coù loâ haøng ñaït chaát löôïng nhö yeâu caàu mong muoán.
 Coâng ñoaïn hoaøn taát saûn phaåm bao goàm nhieàu coâng vieäc nhö laøm saïch, laøm ñeïp, bao goùi vaø chuaån bò nhöõng ñieàu kieän toát nhaát ñeå phaân phoái saûn phaåm tôùi khaùch haøng. Trong moät qui trình kieåm soaùt chaët cheõ, vieäc hoaøn taát saûn phaåm laïi caøng ñoøi hoûi nhöõng yeâu caàu nghieâm ngaët hôn.
[bookmark: _Toc21204]2.2 Các công nghệ xử lý hoàn tất đặc biệt
[bookmark: _Toc23355]2.2.1.Công nghệ luồn thun: ñöôïc söû duïng cho caùc saûn phaåm chuû yeáu nhö quaàn short, quaàn daøi löng thun… Coù nhöõng saûn phaåm sau khi may xong caàn phaûi traûi qua coâng ñoaïn luoàn thun, luoàn daây theo duùng yeâu caàu kyõ thuaät, nhaèm muïc ñích trang trí hay giöõ chöùc naêng nhö coá ñònh löng quaàn ñoái vôùi caùc loaïi quaàn theå thao , quaàn löng thun, laøm daây coät cho nhöõng saûn phaåm coù muõ phía sau : nhö aùo ñi möa, aùo khoaùc, . . .
[image: C:\Users\thao\Pictures\Screenshots\Screenshot (390).png][image: C:\Users\thao\Pictures\Screenshots\Screenshot (387).png][image: C:\Users\thao\Pictures\Screenshots\Screenshot (388).png]
[bookmark: _Toc15059]2.2.2. Công nghệ nhuộm quần áo may sẳn: 
Coâng ngheä nhuoäm khoâng nhöõng ñöôïc söû duïng ñeå nhuoäm nguyeân lieäu vaûi maø coøn ñöôïc thöïc hieän treân caùc quaàn aùo may saún nhö caùc saûn phaåm ñöôïc may baèng vaûi thoâ, quaàn aùo cuõ muoán thay ñoåi maøu saéc, quaàn aùo bò phai maøu muoán nhuoäm laïi, . . .
 Öu ñieåm:  Phöông phaùp naøy giuùp ngöôøi tieâu duøng coù theå töï löïa choïn maøu saéc yeâu thích . Söûa chöõa nhöõng saûn phaåm coù loãi veà maøu. 
Khuyeát ñieåm: Maøu saéc keùm beàn. Chæ coù theå thay ñoåi töø maøu saùng sang maøu toái , khoâng theå chuyeån ñoåi töø maøu toái sang maøu saùng . Chæ nhuoäm ñöôïc nhöõng saûn phaåm ñoàng nhaát veà maøu saéc.
[bookmark: _Toc31058]2.2.3. Công nghệ giặt mài: Giaët maøi laø moät coâng ngheä ñaëc bieät ñöôïc söû duïng trong khaâu hoaøn taát saûn phaåm may. Coâng ngheä giaët maøi vaø taåy saûn phaåm giuùp ñaùp öùng nhu caàu cuûakhaùch haøng veà caùc saéc khaùc nhau cuûa maøu xanh hoaëc nhaèm taïo hieäu öùng loang maøu, moûng hoùa vaø meàm hoùa caùc saûn phaåm laøm töø moät soá vaät lieäu coù ñoä cöùng cao nhö Khakhi, Denim…
Các công nghệ giặt mài phổ biến: Giặt truyền thống, giặt mài bằng đá, giặt mài bằng enzym
Công nghệ tẩy trắng denim: 
Công nghệ mài khô:
[bookmark: _Toc3827]2.2.4. Công nghệ xử lý chống thấm: 
Sau khi may, moät soá saûn phaåm caàn tieáp tuïc ñöôïc xöû lyù choáng thaám vì khaùch haøng seõ söû duïng caùc saûn phaåm naøy ñeå laøm vieäc hoaëc sinh soáng trong moâi tröôøng aåm öôùt. Vieäc choáng thaám thöôøng ñöôïc thöïc hieän baèng 2 phöông aùn: xöû lyù hoà ñaëc bieät phun tröïc tieáp leân beà maët saûn phaåm hay xöû lyù choáng thaám ôû caùc ñöôøng may. Cuøng vôùi vieäc laøm giaûm söï thaám nöôùc, coâng ngheä naøy coøn cho pheùp laøm giaûm caùc neáp nhaên xaûy ra trong quaù trình gia coâng may saûn phaåm hoaëc do nguyeân phuï lieäu thaám aåm, trôû neân co ruùt. Nhieàu nghieân cöùu ñaõ ñöôïc tieán haønh nhaèm xöû lyù choáng thaám treân saûn phaåm: saûn xuaát vaûi traùng phuû, saûn xuaát chæ khaùng nöôùc, haøn truøm leân ñöôøng may ñeå choáng thaám …
[bookmark: _Toc24547]2.2.5. Công đoạn xử lý chống cháy:
Moät moái quan taâm lôùn cuûa caùc nhaø saûn xuaát haøng may maëc laø laøm sao taïo ra ñöôïc nhöõng saûn phaåm ñeïp, toát, chaát löôïng cao, coù khaû naêng huùt aåm toát nhöng laïi phaûi coù khaû naêng choáng thaám vaø khaû naêng choáng chaùy cao nhaèm ñaûm baûo ñoä an toaøn tuyeät ñoái cho ngöôøi söû duïng. 
Trong caùc nghieân cöùu gaàn ñaây, ngöôøi ta khoâng ngöøng tìm caùch ñeå saûn xuaát ra nhöõng loaïi nguyeân phuï lieäu chaäm chaùy nhö : vaûi chaäm chaùy, chæ chaäm chaùy, vaûi deät töø sôïi kim loaïi, ….. Nhöõng loaïi nguyeân phuï lieäu chaäm chaùy naøy phaûi coù taùc duïng choáng nhieät ñoä cao, giöõ nguyeân hình daïng trong moät thôøi gian daøi bò taùc ñoäng bôûi nhieät. Coâng ngheä naøy cho pheùp saûn xuaát ñöôïc nhöõng saûn phaåm ñaëc bieät cho saûn xuaát caùc saûn phaåm phuïc vuï chieán tranh, cöùu hoûa, trang phuïc baûo veä, trang phuïc treû em, caùc loaïi boïc neäm, maøn cöûa vaø trang phuïc söû duïng trong nhöõng moâi tröôøng nguy hieåm. 
Moät vaøi loaïi vaûi baèng xô thieân nhieân hoaëc sôïi pha coù theå ñöôïc söû lyù hoùa chaát choáng chaùy bôûi moät chaát khí do vaûi phaùt ra ñaõ laáy ñi phaàn döôõng khí laø taùc nhaân gaây chaùy nhaèm ngaên caûn söï chaùy. 
Caùc loaïi vaûi khaùc nhö vaûi deät thoi, deät kim polyester hoaëc nylon ñöôïc xeáp vaøo haøng chaäm chaùy vì chuùng noùng chaûy tröôùc khi chaùy vaø thöôøng töï daäp taét khi taùch rôøi khoûi löûa. Döôùi ñaây laø baûng so saùnh tính chaát cuûaxô khi tieáp xuùc vôùi löûa.
	Tính chaát
	Loaïi xô

	Baét löûa, chaùy
	Boâng, Flax, viscose, Acetate, Acrylic

	Chaùy chaäm, nhoû gioït, coùtheå töï daäp taét
	Polyamid, Polyester, Poly propylene

	Khoù chaùy, chaùy yeáu ôùt, thöôøng töï daäp taét, nhöng chaùy aâm æ
	Len, tô taèm

	Khoâng chaùy khi nguoàn chaùy ñöôïc laáy ñi
	Modacrylic, Chlorofibre, Aramid, PBI

	Khoâng chaùy
	Thuûy tinh, thaïch anh, Kim loaïi, PTFe


[bookmark: _Toc26637]2.3 Công đoạn vệ sinh sản phẩm
	Quá trình vệ sinh công nghiệp : Công đoạn này bao gồm tất cả các công việc làm sạch( bụi, đầu chỉ còn sót), làm đẹp sản phẩm, bao gói đẹp và hấp dẫn… để chuẩn bị cho sản phẩm đến tay người tiêu dùng.
	Vệ sinh các vết bẩn: Có nhiều nguyên nhân gây nên vết bẩn trên sản phẩm: trong quá trình dệt, trong quá trình may, quá trình vận chuyển và bảo quản… Từng loại vết bẩn phải được tẩy bằng loại hoá chất phù hợp. Trước khi tẩy phải nắm được tính chất nguyên liệu như màu sắc, độ bền, sự thích ứng của nguyên liệu đối với hóa chất được sử dụng.
	Vết bẩn trên mặt vải: như mỡ, phấn, chì,mực… thường tẩy bằng cách dùng xà phòng tẩy, sau đó được xả kỹ lại bằng nước. + Vết bẩn ăn sâu vào lòng vải: thường do các chất lỏng gây nên như dầu máy, cafe, nước trà… thường tẩy bằng cách đặt vải lót ở dưới, cho hóa chất vào vết bẩn, chất bẩn hoà tan sẽ thấm vào vải lót. 
[bookmark: _Toc3405]2.4 Công đoạn ủi hoàn tất sản phẩm
Ủi hoàn tất  sản phẩm: Kiểu ủi này có tác dụng làm phẳng mặt vải, loại trừ những dấu vết có thể để lại sau khi may,đồng thời tạo dáng hoàn tất  cho sản phẩm. - Quá trình ủi hoàn tất sản phẩm có thể sử dụng các thiết bị ủi form để đạt chất lượng cao, tạo dáng tốt hơn cho sản phẩm may.
		Dụng cụ thiết bị ủi: 
		Bàn ủi điện, bàn ủi hơi
[image: Kết quả hình ảnh cho bàn ủi điện][image: Kết quả hình ảnh cho bàn ủi công nghiệp]
		Bàn để ủi có 2 loại: Baøn goã coù boïc vaûi daøy flanel duøng ñeå ñaët saûn phaåm leân vaø tieán haønh uûi. Thöôøng ñaët ôû trong chuyeàn may nôi caàn laáy daáu, uûi caùc chi tieát. Baøn coù huùt chaân khoâng: naèm trong chuyeàn may vaø ôû coâng ñoaïn hoaøn taát. Duøng ñeå uûi trong quaù trình laép raùp saûn phaåm vaø uûi hoaøn taát saûn phaåm.
[image: C:\Users\thao\Pictures\New folder\unnamed.png]
		Tay đòn bằng gỗ: Coù nhieàu kích thöôùc khaùc nhau vaø coù theå di chuyeån ñöôïc treân truïc ñaët phía treân baøn ñeå uûi. Moät maët to, phaúng, phaàn coøn laïi hình troøn, ñöôïc boïc lôùp vaûi daøy (goïi laø ñeäm goái), duøng ñeå uûi phaúng vaø ñeå uûi caùc chi tieát caàn coù ñoä mo nhö ñænh vai, ngöïc aùo…. cuûa saûn phaåm.

[image: Kết quả hình ảnh cho sào treo quần áo tại công ty may]
		
		Máy ủi ép (ủi dập):Laø loaïi maùy ñöôïc thieát keá caùc maët uûi raát ña daïng phuø hôïp theo hình daùng cuûa töøng loaïi chi tieát saûn phaåm. Maët treân vaø maët döôùi baøn uûi eùp seõ ñoàng daïng vôùi nhau. Khi tieán haønh uûi, hôi nöôùc seõ ñöôïc phun töø maët döôùi hay maët treân cuûa baøn uûi eùp, maët coøn laïi seõ coù heä thoáng huùt hôi nöôùc ñi. Sau khi uûi nhöõng chi tieát lôùn baèng maùy, caùc chi tieát nhoû coøn laïi ñöôïc uûi noát baèng tay.
[image: C:\Users\thao\Pictures\Screenshots\Screenshot (394).png][image: C:\Users\thao\Pictures\Screenshots\Screenshot (395).png][image: C:\Users\thao\Pictures\Screenshots\Screenshot (397).png]

[bookmark: _Toc6216]2.5 Công đoạn bao gói, đóng kiện
[bookmark: _Toc11092]2.5.1.Bắn nhãn: 
Treo nhãn bằng tay
[image: Kết quả hình ảnh cho súng bắn nhãn mác quần áo] [image: Kết quả hình ảnh cho đóng gói quần áo]
Sử dụng súng bắn đạn nhựa
[image: Kết quả hình ảnh cho súng bắn nhãn mác quần áo]


[bookmark: _Toc10661]2.5.2.Gấp xếp
[image: C:\Users\thao\Pictures\New folder\10331323640_610829264.460x460xz.jpg][image: Kết quả hình ảnh cho tiêu chuẩn gấp áo sơ mi]
Tùy loại sản phẩm quần áo mà khách hàng quy định cách gấp xếp khác nhau
Có những sản phẩm không yêu cầu gấp xếp mà yêu cầu treo sào xuất xưởng.
[image: C:\Users\thao\Pictures\New folder\1.jpg]

Máy gấp áo sơ mi
[image: https://lh5.googleusercontent.com/proxy/lRpYEaumKs5FJIHdL5p88Fgbx4u8SWiDnWVl_U1Nw06Jxo1SErDhUK_QUscVvGK2rcuEOGKsu_NwgaYQYNJVkLrGBxWQzMPwNb5k8s4Y-EAnnIx-u3GJlsuzJ00eRg63-0J-6vKo1Go7INFmfZaXJxSYLDU_COB4jddwYA]
[bookmark: _Toc19969]2.5.3.Bao gói
[image: C:\Users\thao\Pictures\Screenshots\Screenshot (408).png]  [image: C:\Users\thao\Pictures\Screenshots\Screenshot (409).png]
[bookmark: _Toc29170]2.5.4.Đóng kiện:
[image: C:\Users\thao\Pictures\Screenshots\Screenshot (410).png]

Đóng kiện đối với hàng treo móc đứng
[image: Kết quả hình ảnh cho đóng gói quần áo]
[image: Kết quả hình ảnh cho đóng kiện quần áo][image: Kết quả hình ảnh cho đóng kiện quần áo]
Căn cứ vào kế hoạch xuất tổ trưởng nhận phụ liệu đóng thùng và kiểm tra số lượng, chủng loại.
Lập packing list theo yêu cầu của khách hàng hoặc tự cân đối cho đầy thùng nếu không có quy định.
Công nhân vẽ thùng, dán nhãn theo packing list:
· Sử dụng thùng đúng yêu cầu quy định
· Điền các yêu cầu in sẵn trên thùng hoặc dán nhãn theo theo quy định cách thức đóng kiện
· Không làm rơi đổ, lem mực...để tránh gây hư hỏng thùng.
Công nhân vô thùng:
· Kiểm tra thùng sạch sẽ không hư rách lem mực
· Vô thùng những sản phẩm đúng với thông tin ngoài thùng (hợp đồng, OF/list, màu, loại vải, cỡ vóc, số lượng)
· Kiểm tra số lượng sản phẩm đã nhận với phiếu giao hàng:
Đúng : ký tên lưu phiếu
Không đúng: báo tổ trưởng xử lý.
· Khi thùng chưa đủ sản phẩm
		Không đậy nắp hoặc dán miệng thùng
		Để thùng đúng khu vực

Công nhân đóng đai
· Sử dụng máy, dây đai sạch sẽ an toàn
· Sử dụng máy đóng đai đúng quy trình theo trên máy
· Thực hiện đúng quy cách đóng đaivà cách sắp xếp thùng trên pa-lết 
· Trong quá trình vận chuyển tránh làm rơi đổ để tránh sản phẩm bị dơ, hư hỏng.
Tổ trưởng cho sản phẩm đóng thùng hoàn tất nhập kho thành phẩm. Lưu hồ sơ

QUY CÁCH ĐÓNG KIỆN
	Khách hàng
	Qui định thùng
	Điền thùng
	Đáy thùng
	Miệng thùng

	A
	39 x 29 x 29cm
	Dán nhãn trên mặt 29cm ở giữa
	Dán băng keo
	Dán băng keo

	B
	55 x 37.5 x 31cm
	Dán nhãn trên khung đã định vị
	Dán băng keo
	Dán băng keo

	...
	...
	...
	...
	...

	Khách hàng khác
	Theo hướng dẫn từng khách hàng (trong tiêu chuẩn kỹ thuật)




QUY CÁCH ĐÓNG ĐAI & QUY ĐỊNH XẾP THÙNG TRÊN PA-LẾT.
	Khách hàng
	Đóng đai
	Quy định xếp thùng trên pa-lết.

	A
	Không đóng đai
	32→40 thùng / 1 pa-lết (mặt nhãn hướng ra ngoài)

	B
	Đóng 2 dây song song
	20→28 thùng / 1 pa-lết

	...
	...
	...

	Khách hàng khác
	Theo hướng dẫn từng khách hàng






CHƯƠNG 3: CÔNG ĐOẠN HOÀN TẤT SẢN PHẨM

[bookmark: _Toc17990]CHƯƠNG 4: CÔNG ĐOẠN KIỂM TRA CHẤT LƯỢNG SẢN PHẨM
[bookmark: _Toc28484]1. Mục tiêu:
	Về kiến thức: Trang bị cho sinh kiến thức thực tế về kiểm tra chất lượng sản phẩm.
	Về kỹ năng: Sinh viên thực hiện được việc kiểm tra chất lượng sản phẩm hoàn chỉnh.
	Về thái độ: Sinh viên nhận thức được tầm quan trọng và vai trò của KCS trong công tác kiểm tra chất lượng sản phẩm.
[bookmark: _Toc3848]2. Nội dung chương:
[bookmark: _Toc31090]2.1 Chuẩn bị vật liệu, dụng cụ
[image: Kết quả hình ảnh cho thước dây đo quần áo] [image: Kết quả hình ảnh cho sticker dán lỗi]
		Chuẩn bị sản phẩm: thùng, kiện, lô hàng…
		Tiêu chuẩn kỹ thuật đúng đầy đủ.
		Phương tiện, dụng cụ kiểm tra đầy đủ: Thước dây. Tem dán lỗi. Biểu mẫu kiểm tra, phiếu lỗi.
		Móc treo, sào treo quần áo.
[bookmark: _Toc20290]2.2 Quy trình thực hiện
· Chuẩn bị trước kiểm tra:
· Kế koạch lấy mẫu, biểu mẫu kiểm tra
· Tiêu chuẩn kỹ thuật, bảng màu, packing list
· Sản phẩm, phương tiện dụng cụ
· Khu vực kiểm tra phải đầy đủ ánh sáng thoáng mát.
· Kiểm tra nguyên phụ liệu. 
· Kiểm tra nguyên liệu: Khổ vải, chiều dài, hoa văn, màu sắc, chất liệu, vệ sinh công nghiệp trên vải
· Kiểm tra phụ liệu: Nút, chỉ, nhãn, dây kéo, bao PE, thùng carton, kim gút, bìa lưng, băng gai, dây luồn, thun...
Ví dụ: 
Kiểm tra nút
Dùng phương pháp kiểm tra ngoại quan, kiểm tra 100% hay kiểm theo xác suất. 
- Kích cỡ, chu vi, độ dày, độ cứng phải đúng theo tiêu chuẩn kỹ thuật. 
- Nút phải có độ bóng, không được bể, mẻ góc, trầy xước, hay gỉ sét. 
- Hình, chữ in trên nút phải rõ ràng, sắc nét theo mẫu chuẩn. 
Kiểm tra nhãn chính và nhãn sử dụng: 
- Dùng phương pháp kiểm tra ngoại quan, kiểm tra 100% hay kiểm tra theo xác suất. 
- Kích thước và màu sắc của nhãn phải đúng theo mẫu đặt hàng. 
- Chữ và hình trên nhãn phải rõ ràng, đúng vị trí, đúng mẫu, không được dơ, in mờ hoặc lem. 
- Nhãn không bị loang màu, phai màu dưới mọi tác dụng
· Kiểm tra yêu cầu kỹ thuật.
· Tiêu chuẩn lắp ráp: các đường lắp ráp sản phẩm tương ứng với loại máy gì:  3F; 5F; 1N, 2N...; 
· Mật độ mũi may:  đường may 4→4.5 mũi / 1cm. 
· Kỹ thuật diễu trang trí: kiểm tra các đường diễu trên sản phẩm đúng màu chỉ, loại chỉ, chỉ trên và chỉ dưới, vị trí diễu theo tiêu chuẩn kỹ thuật...
· Kiểm tra công đoạn lắp ráp trên chuyền may:
Đây là công đoạn chính của quá trình gia công nó chiếm tỉ lệ lớn trong việc quy định chất lượng sản phẩm và ảnh hưởng trực tiếp đến giá thành sản phẩm. Bởi nếu không thiết lập được quy trình kiểm tra chặt chẽ sẽ làm tăng chi phí sản xuất và chi phí tái chế dẫn đến tăng giá thành sản phẩm.
Mục đích: Sớm phát hiện ra lỗi trong sản xuất được gây ra từ ý thức trình độ con người, thiết bị và các yếu tố công nghệ khác để có biện pháp xử lý kịp thời.
Đối với công nhân: Sau khi may xong phải kiểm tra 100% công đoạn của mình và người làm công đoạn sau phải kiểm tra công đoạn trước.
Đối với người kiểm tra thì tỉ lệ 1/30 (nghĩa là cứ 30 công nhân thì có 1 người kiểm tra, tuy nhiên tỉ lệ này có thể thay đổi phụ thuộc vào quy mô sản xuất và loại sản phẩm).
Trong quá trình kiểm tra chất lượng cần phải rà soát từng sản phẩm để tránh những lỗi sau:
Các lỗi may
Đường may hở, kỹ thuật may sai, màu chỉ không đúng, và thiếu mũi, gấp nếp sai, căng chỉ và mép vải không viền là một số lỗi may có thể ảnh hưởng xấu đến chất lượng hàng may mặc.
Các lỗi về màu sắc
Màu sắc giữa hàng mẫu và thành phẩm không giống nhau, phối màu sai và nhuộm không đúng màu là các lỗi nên tránh.
Lỗi nhảy cỡ
Chuyển đổi cỡ sai, số đo không đồng nhất giữa các bộ phận cần ráp như kích thước tay áo XL thân áo kích L dù vẫn có thể sửa chữa nhưng sản phẩm vẫn bị đánh giá hỏng.
Lỗi thành phẩm
Nút, nút bấm, đường may bị hỏng hoặc bị lỗi, màu sắc khác nhau trong cùng một sản phẩm, đường may chưa hoàn chỉnh, dấu bấm vải và bờ vải chưa viền bị lòi ra, vải bị lỗi, lỗ, dây kéo bị hư, chỉ may lỏng hoặc chùng, nút và lỗ khoen bị lệch, mất nút,  lỗ kim bị đùn hoặc bị giảm bớt,  vải bị kéo dãn hoặc lỏng, vết bẩn, lỗ khoét nút chưa đục xong, dây kéo ngắn, viền không phù hợp … tất cả có thể dẫn đến sự sụp đổ thương hiệu trước khi nó ra đời

[image: Kết quả hình ảnh cho máy đóng gói quần áo][image: Hình ảnh có liên quan]
· Kiểm tra thông số.
Kiểm tra đầy đủ các thông số yêu cầu trong bảng tiêu chuẩn kỹ thuật.
Căn cứ vào dung sai cho phép của sản phẩm.
Sau đây quy cách và vị trí đo từng sản phẩm: áo nữ, áo thun...
[image: Cách đo áo sơ mi nữ]
[image: A similar picture - - -]
[bookmark: _Toc30751]2.3 Nguyên nhân sai hỏng và biện pháp phòng ngừa
		Các yếu tố ảnh hưởng đến chất lượng sản phẩm:
· Chất lượng nguyên vật liệu
· Chất lượng của trang thiết bị trong dây chuyền sản xuất
· Chất lượng phương pháp công nghệ
· Chất lượng công tác của những người thực hiện kiểm tra.
· Người kiểm tra, kiểm sót lỗi, hoặc chưa phát hiện sai hỏng trong quá trình sản xuất.
		Biện pháp phòng ngừa:
· Mối bộ phận phải có người kiểm tra chất lương, người kiểm tra phải có tay nghề vững. Có trình độ nghiệp vụ, vô tư.
· Kiểm tra theo các bước công việc
· Kiểm tra theo công đoạn
· Kiểm tra đầu chuyền
· Kiểm tra cuối chuyền
[bookmark: _Toc592]2.4 Bài tập
CHƯƠNG 4: CÔNG ĐOẠN KIỂM TRA CHẤT LƯỢNG SẢN PHẨM
Triển khai 1 đơn hàng sản xuất (sản phẩm tự chọn) theo nội dung đã học.
[bookmark: _Toc2644]TÀI LIỆU THAM KHẢO
[1]. TS. Võ Phước Tấn; KS. Bùi Thị Cẩm Loan; KS. Nguyễn Thị Thanh Trúc (2006). Giáo trình Công nghệ may 5. Nhà xuất bản thống kê, Trường đại học công nghiệp TP.HCM.
[2]. ThS. Trần Thanh Hương (2007). Giáo trình công nghệ may trang phục 2. Trường đại học Sư Phạm Kỹ Thuật TP.HCM.
[3]. Khoa công nghệ may. Giáo trình quy trình công nghệ may. Trường cao đẳng công nghiệp dệt may thời trang. TP.Hồ Chí Minh.
TÀI LIỆU THAM KHẢO
[4]. Khoa công nghệ may (2011). Giáo trình quy trình công nghệ may. Trường cao đẳng Kinh Tế Kỹ Thuật Vinatex TP.Hồ Chí Minh.
MÔ HÌNH TỔ CHỨC VÀ QUẢN LÝ SẢN XUẤT CÔNG NGHIỆPBộ phận chuẩn bị nguyên phụ liệu
· Nhập kho tạm chứa
· Kiểm ta số lượng – chất lượng 10%
· Nhập kho chính thức
· Kiểm ta số lượng – chất lượng 90% còn lại
· Bảo quản và cấp phát theo lệnh xuất kho



Sản xuất chính
Chuẩn bị sản xuất
Bộ phận cắt
Bộ phận may
Bộ phận hoàn tất
Bộ phận chuẩn bị thiết kế
Bộ phận chuẩn bị công nghệ
· Nghiên cứu tài liệu hướng dẫn mã hàng
· Nhận nguyên liệu+sơ đồ
· Trải vải+ cắt
· Ép keo, in thiêu
· Đánh số, bóc tập, phối kiện
· Chuyển kho BTP, chuyền may

· Nghiên cứu tài liệu hướng dẫn mã hàng
· Nhận nguyên phụ liệu 
· Bố trí lao động trên chuyền
· Phân phối BTP cho công nhân
· Kiểm tra sản phẩm
· Giao sản phẩm cho hoàn tất
· Nghiên cứu tài liệu hướng dẫn mã hàng
· Nhận phụ kiện + sản phẩm
· Ủi hoàn chỉnh
· Gấp xếp, bao gói, đóng kiện
· Nhập kho thành phẩm.

· Định mức nguyên phụ liệu
· Soạn tài liệu kỹ thuật công nghệ
· Bảng tác nghiệp nguyện phụ liệu (bảng màu)
· Quy trình may
· Thiết kế chuyền

· Chế thử mẫu: Thiết kế mẫu mỏng và cắt may thử mẫu đối
· Kiểm tra duyệt mẫu đối
· Nhảy mẫu
· Cắt mẫu cứng
· Tính ghép cỡ và giác sơ đồ
· Sao sơ đồ

Tổ chức sản xuất may CN
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MEASUREMENT CHART

NAME- SOMYA GOVAL SEASON- SPRING SUMMER14 | CATEGORY- CASUAL WEAR
STYLENO.-SG94 ‘GARMENT SIZE-S, M, L, XL, XXL._| POLO T-SHIRT.

S(inems) | M L 5T
FRONT LENGTH FROM HSP 67| e85 | 70 | 715 | 73
BACK NECK FROM HSP. 685 70 | 715 | 73 | 745
FRONT NECK DROP 7 75 | 8 85 9
ARMHOLE DEPTH 25 2 | 27 28 29
ARMHOLE CURVE. 24 25 | 26 27 28
CHEST 47 49 | 51 53 55
WAIST 445 | 465 | 485 | 505 | 525
BOTTOM 47 49 |51 53 55
NECK WIDTH 165 | 175 | 185 | 195 | 205
‘SHOULDER TO SHOULDER 385 | 405 | 425 | 445 | 465
ACROSS BACK 35 37 | 38 40 42
ACROSS FRONT 34 36 | 39 a1 43
SHOULDER SLOPE. 5 5 5 55 | 58
UNDER ARM SLEEVELENGTH | 6.5 75 | 85 21 22
SLEEVE LENGTH 18 19 | 185 | 195 | 205
‘SLEEVE OPENING 135 14 | 145 | 15 | 155
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