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CHƯƠNG TRÌNH CHI TIẾT

      HỌC PHẦN: THỰC TẬP KỸ THUẬT I
                                   BẬC ĐÀO TẠO: TRUNG CẤP CHUYÊN NGHIỆP (12+2)
Ngành đào tạo
: CÔNG NGHỆ MAY VÀ THỜI TRANG


Số đơn vị học trình 
: 02 ĐVHT (60 tiết)
(Áp dụng từ khoá 2015)

I/GIỚI THIỆU HỌC PHẦN:

1/ Vị trí hoặc điều kiện tiên quyết để thực hiện học phần:

· Môn thực tập kỹ thuật 1 là môn học hỗ trợ các môn học khác như thiết kế trang phục, kỹ thuật may, thực hành may sản phẩm.
· Học phần được bố trí vào HKI năm thứ hai sau các học phần chuyên ngành.
2/ Mục tiêu : 
· Về kiến thức : Cung cấp cho sinh viên các kiến thức thực tế cơ bản về các phương pháp cắt, điều khiển dây chuyền sản xuất và hoàn tất sản phẩm.
· Về kỹ năng : Sinh viên thực hiện được công tác cắt bán thành phẩm, hoàn tất sản phẩm và triển khai tổ chức được các dây chuyền sản xuất một đơn hàng một cách có hiệu quả
· Về thái độ : Sinh viên nhận thức được tầm quan trọng của các công tác cắt, điều khiển dây chuyền sản xuất và hoàn tất sản phẩm.
II/ PHÂN PHỐI CHƯƠNG TRÌNH:

	STT
	TÊN CHƯƠNG, BÀI
	SỐ TIẾT

	
	
	

	1
	Bài 1: Nhận kế hoạch sản xuất.
	2

	2
	Bài 2: Chuẩn bị bán thành phẩm, phụ liệu .
	3

	3
	Bài 3: May mẫu đối, phân tích thao tác và định mức thời gian.
	2

	4
	Bài 4: Xây dựng bản thiết kế chuyền và sơ đồ bố trí mặt bằng
	5

	5
	Bài 5: Sắp xếp bố trí chuyền.
	3

	6
	Bài 6:    Điều chuyền.
	5

	7
	Bài 7: May dây chuyền và kiểm tra chất lượng sản phẩm trên chuyền . 
	25

	8
	Bài 8: Kiểm tra chất lượng hoàn chỉnh
	5

	9
	Bài 9: Hoàn tất sản phẩm
	5

	10
	Thi hết môn
	5

	
	Tổng cộng
	60 tiết


III/ NỘI DUNG CHI TIẾT :

BÀI 1: NHẬN KẾ HOẠCH SẢN XUẤT
1.1 MỤC TIÊU: 

1.1.1 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.

1.1.3. Về thái độ: Sinh viên nhận thức được tầm quan trọng và vai trò của trưởng xưởng cắt và công nhân trong xưởng cắt

1.2 CHUẨN BỊ VẬT LIỆU, DỤNG CỤ
1.2.1 Vật liệu: bảng kế hoạch sản xuất, sơ đồ, nguyên phụ liệu, TLKT, mẫu rập, phiếu xuất nhập kho, phiếu hạch toán bàn cắt.

1.2.2 Dụng cụ: thước cây, thước dây, phấn, keo, bút, máy tính.
1.3 QUY TRÌNH THỰC HIỆN

· Trưởng xưởng tiếp nhận kế hoạch sản xuất, sơ đồ, nguyên phụ liệu, TLKT, mẫu rập.

· Kiểm tra sơ đồ, nguyên phụ liệu, TLKT, mẫu rập.

· Phân công công tác cắt, đánh số, bóc tập, ủi ép, phối kiện.
1.4 NGUYÊN NHÂN SAI HỎNG VÀ BIỆN PHÁP PHÒNG NGỪA

1.3 BÀI TẬP
BÀI 2: CHUẨN BỊ BÁN THÀNH PHẨM, PHỤ LIỆU
1.1 MỤC TIÊU: 

1.1.1 Về kiến thức: Trang bị cho sinh viên kiến thức thực tế 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.
1.1.2 Về kỹ năng: Sinh viên 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.
1.1.3. Về thái độ: Sinh viên nhận thức được tầm quan trọng và vai trò của chuyền trưởng trong công tác chuẩn bị trước sản xuất.
1.2 CHUẨN BỊ VẬT LIỆU, DỤNG CỤ

1.2.1 Vật liệu: bảng kế hoạch sản xuất, sơ đồ, nguyên phụ liệu, TLKT, mẫu rập, áo mẫu.
1.2.2 Thiết bị, dụng cụ: thước đo, máy tính
1.3 QUY TRÌNH THỰC HIỆN

· Chuyền trưởng tiếp nhận kế hoạch sản xuất, TLKT, mẫu rập, áo mẫu.

· Kiểm tra, so sánh kế hoạch sản xuất và năng suất chuyền.

· Kiểm tra TLKT, mẫu rập, áo mẫu.

· Phân công công tác cho chuyền phó, kỹ thuật chuyền, KCS.

1.4 NGUYÊN NHÂN SAI HỎNG VÀ BIỆN PHÁP PHÒNG NGỪA

1.3 BÀI TẬP

BÀI 3: MAY MẪU ĐỐI, PHÂN TÍCH THAO TÁC 
VÀ ĐỊNH MỨC THỜI GIAN
1.1 MỤC TIÊU: 

1.1.1 Về kiến thức: Trang bị cho sinh viên kiến thức thực tế phương pháp chuẩn bị bán thành phẩm, phụ liệu trước khi đưa hàng vào sản xuất.

1.1.2 Về kỹ năng: Sinh viên thực hiện được các nhiệm vụ của chuyền phó như nhận bán thành phẩm, phụ liệu; kiểm tra bán thành phẩm, phụ liệu; phân tập và phối bán thành phẩm để chuẩn bị rải chuyền.

1.1.3. Về thái độ: Sinh viên nhận thức được tầm quan trọng và vai trò của chuyền phó trong công tác chuẩn bị trước sản xuất.

1.2 CHUẨN BỊ VẬT LIỆU, DỤNG CỤ

1.2.1 Vật liệu: TLKT, kế hoạch sản xuất, phiếu xuất kho.

1.2.2 Thiết bị, dụng cụ: thước đo, máy tính

1.3 QUY TRÌNH THỰC HIỆN

· Nhận BTP, nguyên liệu từ kho BTP.

· Kiểm tra BTP, phụ liệu về số lượng và chất lượng.

· Phân tập, phối BTP trước khi triển khai sản xuất.

1.4 NGUYÊN NHÂN SAI HỎNG VÀ BIỆN PHÁP PHÒNG NGỪA

1.3 BÀI TẬP
BÀI 4: XÂY DỰNG BẢNG THIẾT KẾ CHUYỀN 
VÀ SƠ ĐỒ BỐ TRÍ MẶT BẰNG
1.1 MỤC TIÊU: 

1.1.1 Về kiến thức: Trang bị cho sinh viên kiến thức thực tế phương pháp may mẫu đối, phân tích thao tác và định mức thời gian.

1.1.2 Về kỹ năng: Sinh viên biết định mức thời gian công đoạn và thực hiện được các nhiệm vụ của kỹ thuật chuyền như may mẫu đối, nghiên cứu động tác để hướng dẫn kỹ thuật cho công nhân khi triển khai sản xuất.

1.1.3. Về thái độ: Sinh viên nhận thức được tầm quan trọng và vai trò của kỹ thuật chuyền trong công tác chuẩn bị trước sản xuất.

1.2 CHUẨN BỊ VẬT LIỆU, DỤNG CỤ

1.2.1 Vật liệu: TLKT, rập mẫu, bán thành phẩm, phụ liệu.
1.2.2 Thiết bị, dụng cụ: máy may, cữ gá lắp, bàn ủi, kéo, phấn, thước, đồng hồ.
1.3 QUY TRÌNH THỰC HIỆN

· Phân tích quy trình.

· Xếp đặt vị trí BTP, phụ liệu, lắp cữ.

· May mẫu đối.

· Phân tích thao tác.

· Định mức thời gian.

1.4 NGUYÊN NHÂN SAI HỎNG VÀ BIỆN PHÁP PHÒNG NGỪA

1.3 BÀI TẬP
BÀI 5: SẮP XẾP BỐ TRÍ CHUYỀN
1.1 MỤC TIÊU: 

1.1.1 Về kiến thức: Trang bị cho sinh viên phương pháp thực hành xây dựng bảng thiết kế chuyền và sơ đồ bố trí mặt bằng cho phân xưởng may.

1.1.2 Về kỹ năng: Sinh viên xây dựng được bảng thiết kế chuyền mã hàng, biết lựa chọn dây chuyền sản xuất phù hợp với điều kiện thực tế và sắp đặt sơ đồ bố trí mặt bằng hợp lý.

1.1.3. Về thái độ: Sinh viên nhận thức được tầm quan trọng của công tác thiết kế dây chuyền sản xuất và vai trò tổ chức dây chuyền của chuyền trưởng.

1.2 CHUẨN BỊ VẬT LIỆU, DỤNG CỤ

1.2.1 Vật liệu: Bảng qui trình may mã hàng, giấy A4.
1.2.2 Thiết bị, dụng cụ: bút, thước.
1.3 QUY TRÌNH THỰC HIỆN

· Lựa chọn dây chuyền sản xuất.

· Thực hiện các phép tính thiết kế chuyền.

· Cân đối chuyền.

· Vẽ biểu đồ nhịp.

· Vẽ sơ đồ bố trí mặt bằng.

1.4 NGUYÊN NHÂN SAI HỎNG VÀ BIỆN PHÁP PHÒNG NGỪA

1.3 BÀI TẬP
BÀI 6: ĐIỀU CHUYỀN

1.1 MỤC TIÊU: 

1.1.1 Về kiến thức: Trang bị cho sinh viên kiến thức thực tế phương pháp sắp xếp bố trí chuyền.

1.1.2 Về kỹ năng: Sinh viên thực hiện được nhiệm vụ của chuyền trưởng trong việc sắp xếp bố trí chuyền.

1.1.3. Về thái độ: Sinh viên nhận thức được tầm quan trọng và vai trò của chuyền trưởng trong công tác bố trí chuyền.

1.2 CHUẨN BỊ VẬT LIỆU, DỤNG CỤ

1.2.1 Vật liệu: Bảng thiết kế chuyền và sơ đồ bố trí mặt bằng, giấy A4.

1.2.2 Thiết bị, dụng cụ: thước, bút, máy tính.

1.3 QUY TRÌNH THỰC HIỆN

· Họp triển khai sản xuất

· Thông báo triển khai sản xuất mã hàng.

· Dựa vào sơ đồ bố trí mặt bằng bố trí công nhân

· Kiểm tra các vị trí làm việc và đường chuyền.

1.4 NGUYÊN NHÂN SAI HỎNG VÀ BIỆN PHÁP PHÒNG NGỪA

1.3 BÀI TẬP
BÀI 7: MAY DÂY CHUYỀN VÀ KIỂM TRA CHẤT LƯỢNG SẢN PHẨM TRÊN CHUYỀN

1.1 MỤC TIÊU: 

1.1.1 Về kiến thức: Trang bị cho sinh viên kiến thức thực tế phương pháp điều chuyền.

1.1.2 Về kỹ năng: Sinh viên thực hiện được công tác điều động rải chuyền mã hàng.

1.1.3. Về thái độ: Sinh viên nhận thức được tầm quan trọng và vai trò của chuyền trưởng trong công tác điều chuyền.

1.2 CHUẨN BỊ VẬT LIỆU, DỤNG CỤ

1.2.1 Vật liệu: Bảng thiết kế chuyền, sơ đồ bố trí mặt bằng, TLKT, rập mẫu, áo mẫu, bán thành phẩm, phụ liệu.

1.2.2 Thiết bị, dụng cụ: máy may, cữ gá lắp, bàn ủi, kéo, phấn, thước.

1.3 QUY TRÌNH THỰC HIỆN

· Chuyền trưởng điều động rải chuyền.

· Chuyền phó cung cấp BTP, phụ liệu.

· Kỹ thuật chuyền hướng dẫn kỹ thuật.

· KCS kiểm tra công đoạn.

· Tổ kiểm tra, đánh giá bó sản phẩm đầu chuyền.

1.4 NGUYÊN NHÂN SAI HỎNG VÀ BIỆN PHÁP PHÒNG NGỪA

1.3 BÀI TẬP
BÀI 8: KIỂM TRA CHẤT LƯỢNG SẢN PHẨM HOÀN CHỈNH

1.1 MỤC TIÊU: 

1.1.1 Về kiến thức: Trang bị cho sinh viên phương pháp điều khiển dây chuyền sản xuất và thao tác may công đoạn.

1.1.2 Về kỹ năng: Sinh viên điều khiển được một dây chuyền sản xuất và may chuyên môn hóa một công đoạn.

1.1.3. Về thái độ: Sinh viên nhận thức được tầm quan trọng của công tác điều khiển dây chuyền sản xuất.

1.2 CHUẨN BỊ VẬT LIỆU, DỤNG CỤ

1.2.1 Vật liệu: Bảng thiết kế chuyền, sơ đồ bố trí mặt bằng, TLKT, rập mẫu, áo mẫu, bán thành phẩm, phụ liệu.

1.2.2 Thiết bị, dụng cụ: máy may, cữ gá lắp, bàn ủi, kéo, phấn, thước.

1.3 QUY TRÌNH THỰC HIỆN

· Chuyền trưởng điều động rải chuyền.

· Chuyền phó cung cấp BTP, phụ liệu.

· Kỹ thuật chuyền hướng dẫn kỹ thuật.

· KCS kiểm tra công đoạn.

1.4 NGUYÊN NHÂN SAI HỎNG VÀ BIỆN PHÁP PHÒNG NGỪA

1.3 BÀI TẬP
BÀI 9: HOÀN TẤT SẢN PHẨM
1.1 MỤC TIÊU: 

1.1.1 Về kiến thức: Trang bị cho sinh viên kiến thức thực tế về kiểm tra chất lượng sản phẩm.

1.1.2 Về kỹ năng: Sinh viên thực hiện được việc kiểm tra chất lượng sản phẩm hoàn chỉnh.

1.1.3. 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.

1.2 CHUẨN BỊ VẬT LIỆU, DỤNG CỤ

1.2.1 Vật liệu: Bảng hướng dẫn kiểm tra CLSP, mẫu biên bản kiểm tra.

1.2.2 Thiết bị, dụng cụ: thước, băng keo giấy.

1.3 QUY TRÌNH THỰC HIỆN

· Chuẩn bị trước kiểm tra

· Kiểm tra nguyên phụ liệu. 

· Kiểm tra yêu cầu kỹ thuật.

· Kiểm tra thông số.

1.4 NGUYÊN NHÂN SAI HỎNG VÀ BIỆN PHÁP PHÒNG NGỪA

1.3 BÀI TẬP
VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH :

· Số tiết được qui định cho từng bài, giáo viên có thể linh hoạt thay đổi cho phù hợp với hoàn cảnh trình độ tiếp thu của học sinh. . .  nhưng phải đảm bảo đúng với tổng số tiết qui định cho từng phần, từng chương và đúng với tổng số tiết cho toàn bộ chương trình.

· Không thay đổi trình tự các bài học. 

· Nội dung giảng dạy phải đảm bảo đúng dàn bài, đúng công thức, đúng trình tự của chương trình. 

· Phương pháp giảng dạy: Tuỳ thuộc vào tình hình thực tế, tuỳ thuộc vào khả năng tiếp thu của học sinh, tuỳ thuộc vào cơ sở vật chất của nhà trường . . . mà người dạy sử dụng các phương pháp giảng dạy khác nhau sao cho phù hợp với đối tượng. Ngoài thời gian giảng dạy trên lớp, người dạy cần hướng dẫn sinh viên cách thức tìm kiếm thêm thông tin về môn học công nghệ may trang phục III qua các tài liệu tham khảo hoặc trên mạng.
V. TÀI LIỆU CHÍNH :

· Giáo trình Công nghệ sản xuất. Trường Đại học Sư phạm Kỹ thuật TP. Hồ Chí Minh. 
VI. TÀI LIỆU THAM KHẢO :

1. Giáo trình Công nghệ sản xuất, trường Đại học Sư phạm Kỹ thuật TP. Hồ Chí Minh. 

2. Công nghệ may. Tác giả : Lê Thị Kiều Liên – Hồ Thị Minh Hương – Dư Văn Rê. Đại học Quốc Gia TP. Hồ Chí Minh - Trường Đại học Bách Khoa, NXB ĐHQG TP.HCM.

3. Quản lý sản xuất ngành may công nghiệp một cách tiếp cận từ thực tiễn. Tác giả: TS. Nguyễn Minh Hà. Đại học Quốc Gia TP. Hồ Chí Minh - Trường Đại học Bách Khoa, NXB ĐHQG TP.HCM.

4. Sách hướng dẫn về quá trình phát triển công tác quản lý ngành may. Phòng thí nghiệm sản xuất y phục công ty Juki.
       TP. HCM, ngày . .   tháng . .  năm 20..             TP. HCM, ngày . .   tháng . .  năm 20....

     
TRƯỞNG KHOA                                                    HIỆU TRƯỞNG                                                  
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