         ỦY BAN NHÂN DÂN  TP.HCM                                  CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM 

TRƯỜNG CĐ KỸ THUẬT  LÝ TỰ TRỌNG
                             Độc lập – Tự do – Hạnh phúc 



**********




    
                      ******

ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT

Bậc đào tạo:  Cao đẳng 
HỌC PHẦN:    TỔ CHỨC VÀ QUẢN LÍ  MAY CÔNG NGHIỆP
HỌC KỲ: I                      NĂM HỌC :  2014 - 2015
Lớp: 12 CĐMAY            Ngày thi: ____/_____/201
Thời gian thi: 90 phút

Câu 1: 3 điểm

Tổ chức sản xuất ngành may công nghiệp gồm những bộ phận nào? 
Trình bày những yêu cầu cần đảm bảo cho việc điều độ cho xưởng cắt.

Câu 2: 2 điểm

Nêu mục đích của việc cân đối chuyền?
Câu 3: 2 điểm

Một số nguyên tắc sử dụng cơ bắp trong hợp lý hóa?
Câu 4: 3 điểm

Có 5 công việc A,B,C,D,E có thời gian gia công và thời gian hoàn thành được cho trong bảng sau. Thứ tự được xếp theo trình tự công việc được đưa đến.

	Công việc
	Thời gian gia công (ngày)
	Thời hạn hoàn thành (ngày)

	A
	7
	8

	B
	3
	6

	C
	9
	18

	D
	4
	15

	E
	10
	23


Hãy sắp xếp thứ tự công việc được gia công theo các nguyên tắc và so sánh:
a. Đến trước làm trước

b. Theo thời gian sớm nhất

c. Theo thời gian gia công ngắn nhất

d. Theo thời gian gia công dài nhất.

                                                                                                      Ngày……tháng……năm

                                TRƯỞNG KHOA                                                                GV RA ĐỀ
                         Trương Việt Khánh Trang                                                   Bùi Thị Ngọc Sương
. 
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TRƯỜNG CĐ KỸ THUẬT  LÝ TỰ TRỌNG
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ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT

Bậc đào tạo:  Cao đẳng 
HỌC PHẦN:    TỔ CHỨC VÀ QUẢN LÍ  MAY CÔNG NGHIỆP
HỌC KỲ: I                      NĂM HỌC :  2014 - 2015
Lớp: 12 CĐMAY            Ngày thi: ____/_____/201
Thời gian thi: 90 phút

Câu 1: 2.5 điểm

Nguyên tắc khi lập bảng qui trình công nghệ?

Câu 2: 2.5 điểm
Hợp lý hóa thao tác là gì? Mục đích ?
Câu 3: 2 điểm

Các điểm cần lưu ý khi thiết kế chuyền?

Câu 4: 3 điểm

Có 5 công việc A,B,C,D,E có thời gian gia công và thời gian hoàn thành được cho trong bảng sau. Thứ tự được xếp theo trình tự công việc được đưa đến.

	Công việc
	Thời gian gia công (ngày)
	Thời hạn hoàn thành (ngày)

	A
	7
	8

	B
	3
	6

	C
	9
	18

	D
	4
	15

	E
	10
	23


Hãy sắp xếp thứ tự công việc được gia công theo các nguyên tắc và so sánh:

a. Đến trước làm trước

b. Theo thời gian sớm nhất

c. Theo thời gian gia công ngắn nhất

d. Theo thời gian gia công dài nhất.

                                                                                                          Ngày……tháng……năm

                                TRƯỞNG KHOA                                                                GV RA ĐỀ
                         Trương Việt Khánh Trang                                                   Bùi Thị Ngọc Sương
     ỦY BAN NHÂN DÂN  TP.HCM                                  CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM 

TRƯỜNG CĐ KỸ THUẬT  LÝ TỰ TRỌNG
                             Độc lập – Tự do – Hạnh phúc 
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                         ******

ĐÁP ÁN ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT

Bậc đào tạo:  Cao đẳng 
HỌC PHẦN:   TỔ CHỨC VÀ QUẢN LÍ MAY CÔNG NGHIỆP 
HỌC KỲ: I                      NĂM HỌC :  2014 - 2015
Lớp: 12 CĐMAY            Ngày thi: ____/_____/2014
Thời gian thi: 90 phút

Câu 1: 3 điểm
Tổ chức sản xuất ngành may bao gồm các bộ phận:








· Tổ chức sản xuất bộ phận cắt









0.5đ
· Tổ chức sản xuất bộ phận may








0.5đ
· Tổ chức sản xuất bộ phận kiểm soát chất lượng






0.25đ
· Tổ chức sản xuất bộ phận hoàn thành.







0.25đ
Kiểm soát tiến độ cắt phải đảm bảo các yêu cầu:








· Số lượng hàng đồng bộ các chi tiết để cung cấp cho giai đoạn may.




0.5đ
· Phù hợp năng lực tổ cắt









0.25đ
· Đảm bảo phân bổ hợp lý về thời gian và công việc giữa các ngày làm việc



0.25đ

· Phù hợp với quy cách đóng thùng.








0.25đ
· Không để tồn quá nhiều bán thành phẩm trong tổ cắt.





0.25đ
Câu 2: 2 điểm

 Mục đích của việc cân đối chuyền:
· Giúp phân bổ đều công việc cho mỗi công nhân với lượng thời gian tương ứng.

0,25đ
· Dự đoán được những vấn đề có thể phát sinh trong tổ khi sản xuất.


0,25đ
· Tận dụng hợp lí tay nghề công nhân.







0,25đ
· Giúp chuyền may diễn ra trôi chảy, không bị ách tắt tại bất kì công đoạn nào đó.
0,25đ
· Đảm bảo duy trì năng suất và ổn định chuyền may.





0,25đ
· Dễ quản lí, nhanh chóng phát hiện các bất ổn trên chuyền.




0,25đ
· Dễ kiểm tra và quản lí chất lượng sản phẩm.






0,25đ
· Số lần hướng dẫn kỹ thuật và thao tác giảm xuống.





0,25đ
Câu 3: 2 điểm
· Cải tiến công việc phù hợp với từng loại công việc,phương pháp thực hiện, tư thế làm việc, sức khỏe người lao động.









0.25đ
· Cải tiến công việc sao cho phù hợp với giới tính, tuổi, kỹ năng….để hầu hết công nhân có thể thực hiện được.










0.25đ
· Sử dụng chu kỳ làm việc, nghỉ ngắn, thường xuyên.





0.25đ
· Đồng thời bắt đầu và kết thúc bằng 2 tay để tránh đòi hỏi 1 sự cố gắng thần kinh đặc biệt nào.

· Hoạt động của 2 cánh tay nên thực hiện cân đối, đồng thời và từ hai hướng ngược nhau.0.25đ
· Việc phối hợp nhịp nhàng là rất cần thiết cho thực hiện công việc hiệu quả.

· Sử dụng bàn tay là liên tục theo đường cong hơn là hoạt động theo đường zic-zăc hoặc đường thẳng.











 0.25đ
· Những hoạt động của 2 bàn tay nên thực hiện ở vị trí thấp nhất có thể nhằm thực hiện công việc  một cách thoải mái.









  0.25đ
· Giảm tới mức thấp nhất sự tập trung của mắt.





  0.25đ
· Sử dụng và di chuyển khuỷu tay và bàn tay hơn là dùng di chuyển của vai và cánh tay. 0.25đ
Câu 4: 3 đ
· Đến trước làm trước: 0.25đ
	Công việc
	TG gia công
	Dòng thời gian
	TG hoàn thành
	TG chậm trễ

	· A
	· 7
	· 7
	8
	· 0

	· B
	· 3
	· 10
	6
	· 4

	· C
	· 9
	· 19
	18
	· 1

	· D
	· 4
	· 23
	15
	· 8

	· E
	· 10
	· 33
	23
	· 10

	TỔNG
	33
	92
	
	23


· Thời gian hoàn thành sớm:0.25đ
	Công việc
	TG gia công
	Dòng thời gian
	TG hoàn thành
	TG chậm trễ

	· B
	· 3
	· 3
	6
	· 0

	· A
	· 7
	· 10
	8
	· 2

	· D
	· 4
	· 14
	15
	· 0

	· C
	· 9
	· 23
	18
	· 5

	· E
	· 10
	· 33
	23
	· 10

	TỔNG
	33
	83
	
	17


· Thời gian gia công ngắn:0.25đ
	Công việc
	TG gia công
	Dòng thời gian
	TG hoàn thành
	TG chậm trễ

	· B
	· 3
	· 3
	6
	· 0

	· D
	· 4
	· 7
	15
	· 0

	· A
	· 7
	· 14
	8
	· 6

	· C
	· 9
	· 23
	18
	· 5

	· E
	· 10
	· 33
	23
	· 10

	TỔNG
	33
	80
	
	21


· Thời gian gia công dài:0.25đ
	Công việc
	TG gia công
	Dòng thời gian
	TG hoàn thành
	TG chậm trễ

	· E
	· 10
	· 10
	23
	· 0

	· C
	· 9
	· 19
	18
	· 1

	· A
	· 7
	· 26
	8
	· 18

	· D
	· 4
	· 30
	15
	· 15

	· B
	· 3
	· 33
	6
	· 27

	TỔNG
	33
	118
	
	61


	 Nguyên tắc
	Thời gian hoàn thành trung bình

	Số công việc được tiến hành trong hệ thống
	Thời gian chậm trễ trung bình

	Đến trước làm trước
0,25đ
	18.4
   
	2.78
	4.6

	Thời hạn sớm nhất 0.25đ
	16.6
	2.51
	3.4

	Thời gian gia công ngắn 
0.25đ
	16

	2.42
	4.2

	Thời gian gia công dài
0.25đ
	23.6

	3.57
	12.2


Kết luận:
· Nguyên tắc theo thời gian gia công ngắn nhất nhìn chung là kỹ thuật tốt nhất. Nhược điểm là các công việc dài hạn bị tống về phía sau liên tục, gây mất lòng khách hàng.


0.5đ
· Nguyên tắc đến trước làm trước có ưu điểm là luô vừa long khách hàng.



Do đó vận dụng các nguyên tắc tùy thuộc vào điều kiện cụ thể để đạt hiệu quả cao.


0.5đ
                                                                                                            Ngày      tháng        năm 201
u cầu : Phải kèp án, bản vẽ (nếu có) ; soạn rõ ràng, sạch sẽ không được tẩy xóa và nộp đúng hạn quy định.
                           TRƯỞNG KHOA       
                                                                         GV RA ĐỀ 
    

                     Trương Việt Khánh Trang                                                                      Bùi Thị Ngọc Sương
         ỦY BAN NHÂN DÂN  TP.HCM                                  CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM 

TRƯỜNG CĐ KỸ THUẬT  LÝ TỰ TRỌNG
                             Độc lập – Tự do – Hạnh phúc 
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                         ******

ĐÁP ÁN ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT

Bậc đào tạo:  Cao đẳng 
HỌC PHẦN:   TỔ CHỨC VÀ QUẢN LÍ MAY CÔNG NGHIỆP 
HỌC KỲ: I                      NĂM HỌC :  2014 - 2015
Lớp: 12 CĐMAY            Ngày thi: ____/_____/2014
Thời gian thi: 90 phút

Câu 1: 2.5 điểm

· Phân tích sản phẩm thành các cụm chi tiết và cụm lắp ráp.




0.5đ
· Xác định các bước công việc may trong từng cụm





0.5đ
· Xác định các bước công việc cộng thêm: may lược, lấy dấu, cắt gọt, vệ sinh…nhằm tăng năng suất và chất lượng may.









0.5đ
· Sắp xếp bước công việc theo thứ tự và điền vào bảng qui trình công nghệ

0.5đ
· Tính số lượng lao động cần thiết, máy móc…





0.5đ
Câu 2: 2.5 điểm

 Hợp lý hóa thao tác nghiên cứu những chuyển động cơ bản của con người trong quá trình thực hiện công việc. Thông qua phân tích, áp dụng những nguyên tắc sử dụng sức lực cơ bắp và các nguyên tắc tiết kiệm  thao tác để:









0.5đ

· Sử 
dụng sức lực cơ bắp một cách hiệu quả nhất để giảm hao tổn sức lực con người.
0.5đ
· Liên kết, loại bỏ những thao tác không hợp lý trong quá trình thực hiện công việc 
0.5đ
· Quan tâm đến an toàn, sức khỏe và tình trạng thể chất cho công nhân.


0.5đ
· Nghiên cứu cách thực hiện công việc mà trước đó chưa nghiên cứu.


0.5đ
Câu 3: 2 điểm
· Chuyền thiết kế phải thuận lợi cho người quản lý bao quát toàn bộ chuyền, tiếp cận công nhân nhanh chóng










0.5đ
· Nên có đường đi ngang giữa chuyền







0.25đ
· Khoảng trống, đường đi giữa các thiết bị cần đủ rộng cho người và hàng hóa

0.25đ
· Bố trí cửa ra vào cho bán thành phẩm và thành phẩm tách biệt nhau.


0.25đ

· Số vị trí làm việc cần nhiều hơn so với số công nhân định mức



0.5đ

· Đèn chiếu sáng phải để vuông góc với máy.






0.25đ
Câu 4: 3 đ
· Đến trước làm trước:


 0.25đ

	Công việc
	TG gia công
	Dòng thời gian
	TG hoàn thành
	TG chậm trễ

	· A
	· 7
	· 7
	8
	· 0

	· B
	· 3
	· 10
	6
	· 4

	· C
	· 9
	· 19
	18
	· 1

	· D
	· 4
	· 23
	15
	· 8

	· E
	· 10
	· 33
	23
	· 10

	TỔNG
	33
	92
	
	23


· Thời gian hoàn thành sớm:

0.25đ

	Công việc
	TG gia công
	Dòng thời gian
	TG hoàn thành
	TG chậm trễ

	· B
	· 3
	· 3
	6
	· 0

	· A
	· 7
	· 10
	8
	· 2

	· D
	· 4
	· 14
	15
	· 0

	· C
	· 9
	· 23
	18
	· 5

	· E
	· 10
	· 33
	23
	· 10

	TỔNG
	33
	83
	
	17


· Thời gian gia công ngắn:

0.25đ

	Công việc
	TG gia công
	Dòng thời gian
	TG hoàn thành
	TG chậm trễ

	· B
	· 3
	· 3
	6
	· 0

	· D
	· 4
	· 7
	15
	· 0

	· A
	· 7
	· 14
	8
	· 6

	· C
	· 9
	· 23
	18
	· 5

	· E
	· 10
	· 33
	23
	· 10

	TỔNG
	33
	80
	
	21


· Thời gian gia công dài:


0.25đ

	Công việc
	TG gia công
	Dòng thời gian
	TG hoàn thành
	TG chậm trễ

	· E
	· 10
	· 10
	23
	· 0

	· C
	· 9
	· 19
	18
	· 1

	· A
	· 7
	· 26
	8
	· 18

	· D
	· 4
	· 30
	15
	· 15

	· B
	· 3
	· 33
	6
	· 27

	TỔNG
	33
	118
	
	61


Bảng so sánh
	 Nguyên tắc
	Thời gian hoàn thành trung bình


	Số công việc được tiến hành trong hệ thống
	Thời gian chậm trễ trung bình

	Đến trước làm trước
0,25đ
	18.4
   
	2.78
	4.6

	Thời hạn sớm nhất 0.25đ
	16.6
	2.51
	3.4

	Thời gian gia công ngắn 
0.25đ
	16

	2.42
	4.2

	Thời gian gia công dài
0.25đ
	23.6

	3.57
	12.2


Kết luận:

· Nguyên tắc theo thời gian gia công ngắn nhất nhìn chung là kỹ thuật tốt nhất. Nhược điểm là các công việc dài hạn bị tống về phía sau liên tục, gây mất lòng khách hàng.


0.5đ
· Nguyên tắc đến trước làm trước có ưu điểm là luô vừa long khách hàng.



Do đó vận dụng các nguyên tắc tùy thuộc vào điều kiện cụ thể để đạt hiệu quả cao.


0.5đ
                                                                                                            Ngày      tháng        năm 201

u cầu : Phải kèp án, bản vẽ (nếu có) ; soạn rõ ràng, sạch sẽ không được tẩy xóa và nộp đúng hạn quy định.
                           TRƯỞNG KHOA       
                                                                         GV RA ĐỀ 
    

                     Trương Việt Khánh Trang                                                                      Bùi Thị Ngọc Sương
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