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ĐỀ THI KẾT THÚC MÔN HỌC
 HỌC KỲ:  II 		NĂM HỌC:  2025 - 2026
	
	Bậc đào tạo: Cao đẳng liên thông (C2)
	Môn học: Thiết kế chuyền
	Lớp:  25C2-CNM1             		                 Ngày thi:  ____ / ____ / 2026
	Thời gian thi: 90 phút (không kể thời gian phát đề)
 (
Đề
 
số
 1
)	       (Thí sinh không được sử dụng tài liệu)



Câu 1: (3 điểm) Trình bày khái niệm dây chuyền dọc? Nêu ưu điểm và nhược điểm của dây chuyền dọc?

Câu 2: (2 điểm) Trình bày những căn cứ và yêu cầu khi thiết kế chuyền?

Câu 3: (2 điểm) Trình bày tính chất và vai trò của dây chuyền cụm?

Câu 4: (3 điểm) Tại doanh nghiệp May chuyên sản xuất áo sơ mi nam xuất khẩu có tổng thời gian chuẩn để may một sản phẩm mất 4000 giây, số lượng công nhân để may sản phẩm là 50 công nhân, số giờ làm việc trong một ngày là 8 giờ. Tính thời gian trung bình chuẩn, năng suất chuyền và năng suất đầu người tại doanh nghiệp trên?


		
_______Hết_______

GHI CHÚ: CÁN BỘ COI THI KHÔNG ĐƯỢC GIẢI THÍCH GÌ THÊM.
                           TRƯỞNG KHOA	    TRƯỞNG BỘ MÔN         GIẢNG VIÊN RA ĐỀ






                        Nguyễn Ngọc Thọ                                                            Nguyễn Bạch Cẩm Dung
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ĐỀ THI KẾT THÚC MÔN HỌC
 HỌC KỲ:  II 		NĂM HỌC:  2025 - 2026
	
	Bậc đào tạo: Cao đẳng liên thông (C2)
	Môn học: Thiết kế chuyền
	Lớp:  25C2-CNM1             		                 Ngày thi:  ____ / ____ / 2026
	Thời gian thi: 90 phút (không kể thời gian phát đề)
 (
Đề
 
số
 
2
)	       (Thí sinh không được sử dụng tài liệu)



Câu 1: (3 điểm) Trình bày khái niệm nhịp độ sản xuất? Nêu công thức tính nhịp độ sản xuất? 

Câu 2: (2,5 điểm) Trình bày khái niệm dây chuyền cụm? Nêu ưu điểm và nhược điểm của dây chuyền cụm?

Câu 3: (3 điểm) Trình bày các nguyên tắc khi thiết kế chuyền?

           Câu 4: (1,5 điểm) Trình bày các yếu tố khi thiết kế chuyền cần phụ thuộc?


_______Hết_______

GHI CHÚ: CÁN BỘ COI THI KHÔNG ĐƯỢC GIẢI THÍCH GÌ THÊM.
                        TRƯỞNG KHOA                TRƯỞNG BỘ MÔN	         GIẢNG VIÊN RA ĐỀ






                        Nguyễn Ngọc Thọ                                                                Nguyễn Bạch Cẩm Dung
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ĐÁP ÁN ĐỀ THI KẾT THÚC MÔN HỌC
 HỌC KỲ:  II 		NĂM HỌC:  2025 - 2026
	
	Bậc đào tạo: Cao đẳng liên thông (C2)
	Môn học: Thiết kế chuyền
	Lớp:  25C2-CNM1             		                 Ngày thi:  ____ / ____ / 2026
	Thời gian thi: 90 phút (không kể thời gian phát đề)
 (
Đề
 
số
 1
)	       (Thí sinh không được sử dụng tài liệu)

NỘI DUNG


	Câu
	Ý
	Đáp án
	Điểm

	 1
	
	Trình bày khái niệm dây chuyền dọc? Nêu ưu điểm và nhược điểm của dây chuyền dọc?
	3.0

	
	
	Khái niệm dây chuyền dọc: Trong cách bố trí sản xuất này quy trình lắp ráp sản phẩm được chia thành nhiều bước công việc. Các bước công việc này được thực hiện tiếp diễn theo thứ tự lắp ráp hợp lý, tránh sự quay trở lại của bán thành phẩm
	   1.0

	
	
	Ưu điểm
- Diễn tiến hợp lý của các công đoạn về phía trước không quay lại
- Thời gian ra chuyền ngắn
- Năng suất đều trong sản xuất
- Chuyên môn hóa 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 bê xa.
- Lượng hàng trên chuyền giảm
	   1.0

	
	
	Nhược điểm
- 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 nhiều bộ phận gọi là thợ chạy chuyền.
- Công việc nhàm chán đối với công nhân vì phải luôn luôn làm một bộ phận
- Cần một diện tích lớn, diện tích trung bình của một người công nhân từ 4-5m2
 - 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.

	1.0

	2
	
	Trình bày những căn cứ và yêu cầu khi thiết kế chuyền?
	2,0

	
	
	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.
 
	1.0

	
	
	Những yêu cầu khi thiết kế chuyền
- Phải biết loại dây chuyền.
- Tránh quay đầu trở lại trên đường đi của bán thành phẩm.
- Tránh qua tay sản phẩm nhiều lần

	1.0

	3
	
	Trình bày tính chất và vai trò của dây chuyền cụm?
	2.0

	
	
	Tính chất:
- Phân xưởng được chia thành nhóm theo từng loại công việc hoặc theo từng loại máy
- Nhóm máy một kim có thể gồm một bộ phận những máy may may những đường may ngắn và một bộ phận chuyên may những đường may dài

	1.0

	
	
	Vai trò của cụm: thực hiện các bước công việc của nhóm, công nhân làm nhiều bước công việc (ví dụ: may hoàn toàn một túi mổ chứ không may một phần công việc mổ túi)

	1.0

	     4


	
	    Tại doanh nghiệp May chuyên sản xuất áo sơ mi nam xuất khẩu có tổng thời gian chuẩn để may một sản phẩm mất 4000 giây, số lượng công nhân để may sản phẩm là 50 công nhân, số giờ làm việc trong một ngày là 8 giờ. Tính thời gian trung bình chuẩn, năng suất chuyền và năng suất đầu người tại doanh nghiệp trên?
	3.0

	
	
			Thời gian trung bình chuẩn =
	Tổng thời gian chuẩn
	   ( giây)

	
	Số công nhân
	



	
	

	
	
	

	
	
	

	Thời gian trung bình chuẩn =
	4000
	   =80 ( giây)

	
	50
	



	0.5

0.5

	
	
		Năngsuất chuyền  =
	Giờ làm việc 1 ngày
	   = ( sản phẩm/ ngày)

	
	Thời gian trung bình chuẩn
	



	Năng suất chuyền  =
	8x 3600
	        = 360( sản phẩm/ ngày)

	
	80
	



	0.5

0.5

	
	
		Năng suất đầu người  =
	Năng suất chuyền
	   = ( sản phẩm/ ngày/ công nhân)

	
	Số công nhân
	



	Năng suất đầu người  =
	360
	   = 7.2 ( sản phẩm/ ngày /công nhân)

	
	50
	

	
	
	



	0.5

0.5


    


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




                        Nguyễn Ngọc Thọ                                                                Nguyễn Bạch Cẩm Dung
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ĐÁP ÁN ĐỀ THI KẾT THÚC MÔN HỌC
 HỌC KỲ:  II 		NĂM HỌC:  2025 - 2026
	
	Bậc đào tạo: Cao đẳng liên thông (C2)
	Môn học: Thiết kế chuyền
	Lớp:  25C2-CNM1             		                 Ngày thi:  ____ / ____ / 2026
	Thời gian thi: 90 phút (không kể thời gian phát đề)
 (
Đề
 số 2
)	       (Thí sinh không được sử dụng tài liệu)


NỘI DUNG
	Câu
	Ý
	Đáp án
	Điểm

	1
	
	Trình bày khái niệm nhịp độ sản xuất? Nêu công thức tính nhịp độ sản xuất? (3 điểm)
	3,0

	
	
	Nhịp độ sản xuất:
	- Nhịp độ sản xuất là thời gian chuẩn cần có để một người công nhân tham gia vào qui trình may hoàn tất một sản phẩm
	- Nhịp độ sản xuất là điểm chuẩn để ta cân đối các vị trí làm việc
	
	1.0

	
	
	- Cân đối lý tưởng là trong đó mỗi lao động có một sức làm đúng bằng nhịp độ sản xuất (sức làm là thời gian cụ thể phân bố cho một lao động)
	- Sự mất cân đối là sau khi phân chia công việc cho các vị trí làm việc, ta nhận thấy thời gian làm việc của các lao động không bằng nhau
	- Đơn vị của nhịp độ sản xuất là giây
	1.0

	

	
	Công thức tính nhịp độ sản xuất
                                            Thời gian hoàn thành 1 sản phẩm
- Nhịp độ sản xuất (s) = 
                                                    Số công nhân / ca
                                                     Thời gian làm việc / ca
      - Nhịp độ sản xuất (s) = 
                                                         Sản lượng tổ / ca 
	1.0

	2
	
	Trình bày khái niệm dây chuyền cụm? Nêu ưu điểm và nhược điểm của dây chuyền cụm?
	2.5

	
	a.
	Dây chuyền cụm (dây chuyền nhóm): Dây chuyền sản xuất này thường dùng trong những xí nghiệp sản xuất nhiều mặt hàng khác nhau, sản lượng nhỏ hoặc lớn

	0.5

	
	b.
	Ưu điểm:
- Rất mềm dẻo trong sản xuất 
	- Thiết kế chuyền cố định
	- Chỉ cần diện tích nhỏ cho một máy
	- Lượng hàng trên chuyền quá lớn cho phép công nhân bắt kịp thời gian đã mất trong nhiều công đoạn
	
	0.5

	
	
	- Tay nghề công nhân tăng do được khuyến khích bằng lương cao
	- Hậu quả của số công nhân vắng mặt ít bị ảnh hưởng vì công nhân không phụ thuộc vào nhau 
	- Tiết kiệm thời gian đi lại của công nhân vì có người đem hàng đến và lấy hàng đi
	- Sử dụng thiết bị tối đa vì lượng hàng cho mỗi vị trí nhiều, không có thời gian chờ đợi vô ích

	0.5

	
	c.
	Nhược điểm:
	- Lượng hàng trong chuyền nhiều
	- Độc lập giữa các vị trí làm việc, do đó không cần trình tự lắp ráp sản phẩm, bắt buộc phải bố trí thêm người lấy hàng đi
	- Không thể cân đối tương xứng giữa các vị trí làm việc trong nhóm
	- Kiểm tra công đoạn khó
	
	0.5

	
	
	- Cần có nhiều bàn để nhận số hàng may xong và phân bố cho nhóm khác
	- Thời gian hàng ra chuyền tương đối chậm vì lượng hàng trên chuyền nhiều
	- Thời gian giao hàng ít chính xác vì năng suất biến động của công nhân
	- Cần thời gian dài để đào tạo công nhân. Công nhân có trình độ cao và không chuyên môn hoá
	- Đòi hỏi người quản đốc giỏi về kỹ thuật

	0.5

	3
	
	Trình bày các nguyên tắc khi thiết kế chuyền?
	3.0

	
	
	0. 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.
0. 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.
0. Các bước công việc được phân chia nhỏ thì không được đưa quá xa vị trí làm việc chính.

	1.0

	
	
	0. Các công việc có tính chất khác nhau thì không được phân bố vào cùng một vị trí làm việc.
0. 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.
0. Việc lựa chọn công việc cho một người làm còn phải cân nhắc đến tính hợp lý của tay nghề công nhân (bậc thợ).

	1.0

	
	
	0. 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.
0. Thợ chạy chuyền phải chú ý tới những người nhanh nhẹn và số lao động phải nhỏ hơn 1.
0. 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%.

	1.0

	4
	
	Trình bày các yếu tố khi thiết kế chuyền cần phụ thuộc?

	1.5

	
	
	- Qui trình may sản phẩm và tính chất của nguyên phụ liệu
- Tình trạng trang thiết bị của xí nghiệp
	0.5

	
	
	Sản lượng mã hàng và tay nghề công nhân trong chuyền
- Bảng kê thời gian làm việc của công nhân để thực hiện hoàn thành sản phẩm
	0.5

	
	
	- Sơ đồ nhánh cây và cách sắp xếp trang thiết bị trong chuyền (trường hợp việc bố trí mặt bằng trong phân xưởng là cố định)

	0.5



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


                          Nguyễn Ngọc Thọ                                                              Nguyễn Bạch Cẩm Dung











