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ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT
HỌC KỲ: I   		NĂM HỌC:  2015 – 2016
	
	Bậc đào tạo: Cao đẳng
	Học phần: TỔ CHỨC VÀ QUẢN LÍ MAY CÔNG NGHIỆP
	Lớp:  13CĐM   Ngày thi:  ____ / ____ / 201 	
	Thời gian thi: 90 phút (không kể thời gian phát đề)

 (
Đề số 1
)(Thí sinh được/không được sử dụng tài liệu)

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 
a. Đến trước làm trước
b. Theo thời gian sớm nhất


_______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)
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ĐÁP ÁN ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT
[bookmark: _GoBack]HỌC KỲ: I   		NĂM HỌC:  2015 – 2016
	
	Bậc đào tạo:  Cao đẳng
	Học phần: TỔ CHỨC VÀ QUẢN LÍ MAY CÔNG NGHIỆP
	Lớp:  13CĐM   Ngày thi:  ____ / ____ / 201 	
	Thời gian thi: 90 phút (không kể thời gian phát đề)

 (
Đề số 1
)(Thí sinh được/không được sử dụng tài liệu)
NỘI DUNG

	Câu
	Ý
	Đáp án
	Điểm

	1
	
	
	3,0

	
	a
	· Tổ chức sản xuất bộ phận cắt								
· Tổ chức sản xuất bộ phận may							
· Tổ chức sản xuất bộ phận kiểm soát chất lượng					
· Tổ chức sản xuất bộ phận hoàn thành.						
	0.5
0.5

0.25

0.25


	
	b
	· Số lượng hàng đồng bộ các chi tiết để cung cấp cho giai đoạn may.			
· Phù hợp năng lực tổ cắt								
· Đảm bảo phân bổ hợp lý về thời gian và công việc giữa các ngày làm việc		
· Phù hợp với quy cách đóng thùng.							
· Không để tồn quá nhiều bán thành phẩm trong tổ cắt.				
	0.5

0.25

0.25
0.25

0.25

	2
	
	
	2,0

	
	.
	· Giúp phân bổ đều công việc cho mỗi công nhân với lượng thời gian tương ứng.
· Dự đoán được những vấn đề có thể phát sinh trong tổ khi sản xuất.	
· Tận dụng hợp lí tay nghề công nhân.						
· Giúp chuyền may diễn ra trôi chảy, không bị ách tắt tại bất kì công đoạn nào đó		
· Đảm bảo duy trì năng suất và ổn định chuyền may.				
· Dễ quản lí, nhanh chóng phát hiện các bất ổn trên chuyền.			
· Dễ kiểm tra và quản lí chất lượng sản phẩm.					
· Số lần hướng dẫn kỹ thuật và thao tác giảm xuống.				
	0.25

0.25
0.25

0.25

0.25

0.25

0.25
0.25


	3
	
	
	2

	
	
	· Cải tiến công việc phù hợp với từng loại công việc,phương pháp thực hiện, tư thế làm việc, sức khỏe người lao động.				
· Cải tiến công việc sao cho phù hợp với giới tính, tuổi, kỹ năng….để hầu hết công nhân có thể thực hiện được.						
· Sử dụng chu kỳ làm việc, nghỉ ngắn, thường xuyên.				
· 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.		
· 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.							
· 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.					
· Giảm tới mức thấp nhất sự tập trung của mắt.	
· Sử dụng và di chuyển khuỷu tay và bàn tay hơn là dùng di chuyển của vai và cánh tay.	
	0.25

0.25
0.25
0.25

0.25
0.25

0.25
0.25


	4
	
	
	3

	
	
	· Đến trước làm trước: 

	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:
	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



Nhận xét:

	 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

	18.4                             
  
	2.78

	4.6


	Thời hạn sớm nhất 
	16.6

	2.51

	3.4




	0.75







0.75








0.75

0.75



_______Hết_______
TRƯỞNG BỘ MÔN					              GIẢNG VIÊN RA ĐỀ
(Ký và ghi rõ họ tên)					(Ký và ghi rõ họ tên)	
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ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT
HỌC KỲ: I   		NĂM HỌC:  2015 – 2016
	
	Bậc đào tạo: Cao đẳng
	Học phần: TỔ CHỨC VÀ QUẢN LÝ MAY CÔNG NGHIỆP
	Lớp:  13CĐM   Ngày thi:  ____ / ____ / 201 	
	Thời gian thi: 90 phút (không kể thời gian phát đề)

 (
Đề số 2
)(Thí sinh được/không được sử dụng tài liệu)

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 
a. Theo thời gian gia công ngắn nhất
b. Theo thời gian gia công dài nhất.
_______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)
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ĐÁP ÁN ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT
HỌC KỲ: I   		NĂM HỌC:  2015 – 2016
	
	Bậc đào tạo:  Cao đẳng
	Học phần: TỔ CHỨC VÀ QUẢN LÝ MAY CÔNG NGHIỆP
	Lớp:  13CĐM   Ngày thi:  ____ / ____ / 201 	
	Thời gian thi: 90 phút (không kể thời gian phát đề)

 (
Đề số 2
)(Thí sinh được/không được sử dụng tài liệu)
NỘI DUNG

	Câu
	Ý
	Đáp án
	Điểm

	1
	
	
	2.5

	
	
	· Phân tích sản phẩm thành các cụm chi tiết và cụm lắp ráp.				
· Xác định các bước công việc may trong từng cụm					
· Xác định các bước công việc cộng thêm: may lược, lấy dấu, cắt gọt, vệ sinh…nhằm tăng năng suất và chất lượng may.							
· Sắp xếp bước công việc theo thứ tự và điền vào bảng qui trình công nghệ	
· Tính số lượng lao động cần thiết, máy móc…		
	
0.5
0.5

0.5



0.5

0.5


	2
	
	
	2.5

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




0.5


0.5

0.5
0.5

	3
	
	
	2

	
	
	· Chuyền thiết kế phải thuận lợi cho người quản lý bao quát toàn bộ chuyền, tiếp cận công nhân nhanh chóng				
· Nên có đường đi ngang giữa chuyền		
· Khoảng trống, đường đi giữa các thiết bị cần đủ rộng cho người và hàng hóa		
· Bố trí cửa ra vào cho bán thành phẩm và thành phẩm tách biệt nhau.	

· Số vị trí làm việc cần nhiều hơn so với số công nhân định mức	
· Đèn chiếu sáng phải để vuông góc với máy.

	0.5

0.25
0.25
0.25
0.5
0.25

	4
	
	
	3

	
	
	· Thời gian gia công ngắn:



	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:	


		
	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
0.25đ
	118
0.25đ
	
	61
0.25đ








Nhận xét:

	 Nguyên tắc
	Thời gian hoàn thành trung bình

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

	Thời gian gia công ngắn 

	16

	2.42

	4.2


	Thời gian gia công dài

	23.6


	3.57

	12.2




	0.75







0.75















0.75

0.75



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


