BÀI 1: TỔNG QUAN VỀ TỔ CHỨC VÀ QUẢN LÝ MAY CÔNG NGHIỆP

1.1 Một số khái niệm
1.1.1 Tổ chức là gì?
Tổ chức là một tập hợp các cá nhân cùng hoạt động nhằm đạt mục tiêu nhất định.
Trong thực tế tổ chức vừa là một thực thể gồm nhiều cá nhân vừa là một tập hợp các hoạt động có mục đích.
Tổ chức quá trình sản xuất doanh nghiệp là cách thức phương pháp hình thành các bộ phận sản xuất, sắp xếp bố trí về không gian, xây dựng mối liên hệ sản xuất giữa các bộ phận sản xuất nhằm kết hợp một cách hợp lý các yếu tố của sản xuất để tạo ra sản phẩm.
Mục tiêu của tổ chức sản xuất là sự bố trí các công đoạn, các khâu nhằm tạo ra năng suất, chất lượng cao hơn, nhịp độ sản xuất nhanh hơn, tận dụng và huy động tối đa các nguồn lực vật chất vào sản xuất, giảm chi phí sản xuất một đơn vị đầu ra tới mức thấp nhất, rút ngắn thời gian sản xuất sản phẩm hoặc cung cấp dịch vụ. Do đó quyết định lựa chọn tổ chức sản xuất theo dây chuyền, tổ chức sản xuất theo nhóm hay tổ chức sản xuất đơn chiếc là tuỳ thuộc vào quy mô sản xuất, chủng loại hay kết cấu sản phẩm của doanh nghiệp.
1.1.2 Quản lí là gì?
1.1.2.1 Khái niệm
- Quản lý là một hoạt động thiết yếu , bảo đảm phối hợp những nổ lực cá nhân nhằm đạt các mục tiêu của tổ chức.

1.1.2.2 Chức năng
- Cai trị một ổ chức bằng cách đặt ra các mục tiêu và hoàn chỉnh các mục tiêu cần phải đạt, lựa chọn và sử dụng các phương tiện nhằm đạt các mục tiêu đã định.
1.1.3 Doanh nghiệp là gì?
1.1.3.1 Khái niệm
DNCN là 1 đơn vị sản xuất kinh doanh, có trách nhiệm tạo ra sản phẩm hàng hóa là những sản phẩm, những dịch vụ, những công việc có tính chất công nghiệp nhằm đáp ứng nhu cầu tiêu dùng trên thị trường (phải thỏa mãn tối đa lợi ích tiêu dùng của đối tượng tiêu dùng).
Thông qua đó đạt được mục đích hoạt động của mình là tối đa hóa lợi nhuận trên cơ sở tôn trọng luật pháp của nhà nước và quyền lợi chính đáng của người tiêu dùng.
Hoạt động sản xuất, kinh doanh của doanh nghiệp phải căn cứ vào thị trường.
Nhu cầu thị trường (nhu cầu của các đối tượng tiêu dùng) luôn là căn cứ để tiến hành bất kì hoạt động sản xuất kinh doanh nào của doanh nghiệp, quyết định sự tồn tại và phát triển của doanh nghiệp
- Mối quan hệ giữa doanh nghiệp và đối tượng tiêu dùng rất quan trọng trong hoạt động kinh tế, có tác động qua lại chặt chẽ. 
Việc đáp ứng thỏa mãn cao nhất lợi ích tiêu dùng cho đối tượng tiêu dùng chỉ là phương tiện để doanh nghiệp đạt được mục đích của mình là tối đa hóa lợi nhuận
Các doanh nghiệp trong quá trình hoạt động phải chấp nhận sự cạnh tranh
   Cùng hướng vào việc thỏa mãn nhu cầu thị trường trong điều kiện các nguồn tài nguyên vật lực cho sản xuất bị hạn chế, các DN trong quá trình hoạt động phải chấp nhận sự cạnh tranh để tồn tại và phát triển.
    Điều này đòi hỏi mỗi DN phải xác định 1 chiến lược sản xuất kinh doanh thích ứng trên thị trường cũng như phải có những công cụ, giải pháp phù hợp để  

1.1.3.2 Các loại hình doanh nghiệp

Tùy theo điều kiện cụ thể của xí nghiệp như đặc tính kinh tế - kỹ thuật, trình độ chuyên môn hóa, qui mô …mà có thể lựa chọn cơ cấu sản xuất thích hợp. Các kiểu cơ cấu sản xuất cơ bản hiện nay là :
Xí nghiệp – Phân xưởng – Ngành – Nơi làm việc.
Xí nghiệp – Phân xưởng - Nơi làm việc.
Xí nghiệp - Ngành  – Nơi làm việc.
Xí nghiệp - Nơi làm việc.

1.2 Chức năng, nhiệm vụ, quyền hạn, của doanh nghiệp
1.1.2.1 Chức năng
1.2.2 Nhiệm vụ
1.2.3Quyền hạn
1.3 Cơ cấu quản lí
1.3.1 Khái niệm
Cơ cấu tổ chức bộ máy quản lý doanh nghiệp là một chỉnh thể hợp thành của các bộ phận khác nhau, có mối quan hệ hữu cơ và phục thuộc lẫn nhau, được chuyên môn hoá có nhiệm vụ và quyền hạn nhất định, được bố trí theo các khâu, các cấp đảm bảo chức năng quản trị doanh nghiệp nhằm mục đích chung đã xác định của doanh ...
1.3.2 Đặc trưng của một cơ cấu
Các chiến lược điển hình trong sản xuất, kinh doanh ngành may:
+ Dẫn đầu về chi phí.
+ Lợi nhuận thông qua giá
+ Lợi nhuận thông qua sự tập trung.
+ Cạnh tranh bằng chất lượng
1.3.3 Những yếu tố ảnh hưởng đến cơ cấu quản lí
Những yếu tố khách quan: là những yếu tố mà tổ chức không thể thay đổi cũng như dự đoán và kiểm soát được nó .Các yếu tố này gồm :
-Những quy định của Nhà nước về hệ thống tổ chức và sự phân cấp của nó .
- Khối lượng công việc được giao .
- Trình độ công nghệ ,kỹ thuật và mức độ trang bị lao động .
- Địa bàn hoạt động của tổ chức .
-Môi trường hoạt động của tổ chức .
Tuy là bất biến nhưng tổ chức hoàn toàn có thể tự thay đổi cho phù hợp với những yếu tố này ,khi đó tổ chức sẽ tận dụng được nguồn lực sẵn có nhằm phát huy tối đa hiệu quả .
Các yếu tố chủ quan: là những yếu tố ở bên trong tổ chức .Đây là những yếu tố có ảnh hưởng mạnh đến cơ cấu tổ chức bộ máy quản lý .Hơn nữa đây là các yếu tố mà tổ chức hoàn toàn có thể kiểm soát ,điều chỉnh ,thay đổi theo hướng của mình .Các yếu tố này gồm :
-Trình độ của người lao động quản lý .
Ảnh hưởng của cơ cấu tổ chức cũ .
-Trình độ ,năng lực của cán bộ ở bộ phận tham mưu tổ chức .
- Quan hệ bên trong tổ chức .
- Mục tiêu ,phương hướng của tổ chức .
Chủng loại, đặc điểm kết cấu và yêu cầu chất lượng sản phẩm.
Sản phẩm có kết cấu phức tạp là sản phẩm gồm nhiều chi tiết hợp thành, yêu cầu về kỹ thuật cao, quá trình công nghệ gồm nhiều dạng gia công khác nhau, nhiều bước công việc khác nhau. Sản phẩm càng phức tạp phải trang bị nhiều máy móc thiết bị, dụng cụ chuyên dùng vì thế khó khăn trong việc chuyên môn hóa nơi làm việc nâng cao loại hình sản xuất. Sản xuất càng đơn giản càng có nhiều khả năng chuyên môn hóa nơi làm việc và nâng cao loại hình sản xuất.
Nếu chủng loại sản phẩm ít và đơn giản thì cơ cấu sản xuất sẽ đơn giản hơn.
Đặc điểm của kết cấu sản phẩm như số lượng các chi tiết, tính phức tạp của kỹ thuật sản xuất, yêu cầu độ chính xác… có ảnh hưởng đến cơ cấu sản xuất. sản phẩm có tính công nghệ cao hoặc quá trình sản xuất đơn giản có thể làm cho cơ cấu sản xuất đơn giản hơn.
Chủng loại, khối lượng, đặc tính cơ lý hóa của nguyên vật liệu cần dùng.
Yếu tố này ảnh hưởng trực tiếp đến bộ phận phục vụ sản xuất, vì khối lượng chủng loại nguyên vật liệu cần dùng cùng những đặc tính của nó sẽ yêu cầu hệ thống kho bãi, diện tích sản xuất qui mô công tác vận chuyển thích hợp. Ngoài ra nhân tố này cũng ảnh hưởng tới các bộ phận sản xuất chính vì có thể nó sẽ yêu cầu tổ chức một cơ cấu sản xuất phù hợp với việc xử lý các nguyên vật liệu.
Máy móc, thiết bị công nghệ.
Việc lựa chọn máy móc, thiết bị công nghệ có thể đặt ra bởi các yêu cầu kỹ thuật, nói chung đây không phải là nội dung của tổ chức sản xuất nhưng máy móc thiết bị lại ảnh hưởng đến cơ cấu sản xuất vì vậy việc sử dụng hiệu quả máy móc thiết bị cần có những cách thức tổ chức thích hợp.
Trình độ chuyên môn hóa và hợp tác hóa sản xuất.
Một xí nghiệp có trình độ chuyên môn hóa cao thể hiển ở chủng loại sản phẩm nó sản xuất ít và số lượng sản phẩm mỗi loại lớn. Điều kiện chuyên môn của xí nghiệp như vậy cho phép có thể chuyên môn hóa cao đối với các nơi làm việc và bộ phận sản xuất.
Chuyên môn hóa còn có thể dẫn tới khả năng tăng cường hợp tác giữa các xí nghiệp, làm giảm chủng loại và gia tăng khối lượng chi tiết bộ phận chế biến trong xí nghiệp, nâng cao hơn nữa loại hình sản xuất.
Nói chung, các nhân tố ảnh hưởng đến quá trình sản xuất là khách quan, chung gây ra tác động tổng hợp lên loại hình sản xuất. Hơn nữa, các nhân tố ảnh hưởng lên loại hình sản xuất luôn biến đổi nên công tác tổ chức sản xuất phải nghiên cứu phát hiện các yếu tố này để điều chỉnh loại hình sản xuất thích hợp. Ngoài ra, với nhưng điều kiện nhất định, nếu chúng ta chủ động đưa ra các biện pháp thích hợp thì có thể làm ổn định nhiệm vụ sản xuất cho các nơi làm việc.
Phương hướng hoàn thiện cơ cấu sản xuất.
Các nhân tố ảnh hưởng đến cơ cấu sản xuất mang tính khách quan, và chúng luôn biến đổi, chính vì thế cơ cấu sản xuất cần phải được hoàn thiện phù hợp với những điều kiện và đang dược hình thành.
Một cơ cấu sản xuất được coi là hợp lý khi nó phản ánh đầy đủ và đúng đắn quá trình sản xuất sản phẩm, những đặc điểm về công nghệ chế tạo, qui mô và loại hình sản xuất của doanh nghiệp. Mặc khác nó phải đảm bảo tính hợp lý xét trên cả hai mặt: sắp xếp bố trí các bộ phận sản xuất trong không gian và mối liên hệ sản xuất giữa chúng trên cơ sở tăng cường chuyên môn hóa và hợp tác hóa sản xuất. Ngoài ra, cơ cấu sản xuất cũng phải đảm bảo khả năng nhất định trong quá trình phát triển sản xuất của doanh nghiệp.
1.3.4 Yêu cầu đối với cơ cấu quản lí tối ưu
+Tính tối ưu. Giữa các khâu và các cấp quản lý đều thiết lập những mối liên hệ hợp lý với số lượng cấp quản lý ít nhất. Cho nên, cơ cấu tổ chức quản lý mang tính năng động cao, luôn đi sát và phục vụ việc thực hiện chức năng, nhiệm vụ của tổ chức;
+ Tính linh hoạt. Cơ cấu tổ chức phải có khả năng thích ứng nhanh, linh hoạt với bất kỳ tình huống nào xảy ra trong tổ chức cũng như ngoài môi trường;
+ Tính tin cậy. Cơ cấu tổ chức phải đảm bảo tính chính xác của tất cả các thông tin được sử dụng và nhờ đó bảo đảm sự phối hợp tốt nhất các hoạt động và nhiệm vụ của tất cả các bộ phận trong tổ chức;
+ Tính kinh tế. Cơ cấu phải sử dụng chi phí quản trị đạt hiệu quả cao nhất. Tiêu chuẩn xem xét mối quan hệ này là mối tương quan giữa chi phí dự định bỏ ra và kết quả sẽ thu về.
1.3.5 Các dạng cơ cấu quản lí
Có cấu trực tuyến (cơ cấu đường thẳng)
Đây là kiểu mô hình cơ cấu tổ chức trong doanh nghiệp mà trong đó nhà quản trị trực tiếp ra quyết định và giám sát cấp dưới và ngược lại, cấp dưới chỉ chịu sự điều hành và chịu trách nhiệm trước một người lãnh đạo duy nhất.
Đặc điểm của mô hình cơ cấu này là một người lãnh đạo thực hiện mọi chức năng quản trị, mọi vấn đề được giải quyết theo đường thẳng.
Kiểu cơ cấu tổ chức quản trị này tạo điều kiện để áp dụng chế độ thủ trưởng, tập trung, thông nhất làm cho các mệnh lệnh được thi hành rất nhanh. Mặt khác mỗi cấp chỉ có một cấp trên trực tiếp nên mệnh lệnh phát ra được thống nhất.
Tuy nhiên cơ cấu trực tuyến lại hạn chế việc sử dụng các chuyên gia có trình độ cao về từng mặt quản lý đòi hỏi người đứng đầu phải có hiểu biết toàn diện để chỉ đạo được tất cả các bộ phận chuyên môn khác nhau. Đây là cơ cấu được áp dụng phổ biến vào cuối thế kỉ XIX ở các doanh nghiệp có quy mô sản xuất không phức tạp.
Cơ cấu theo chức năng
Cơ cấu tổ chức doanh nghiệp theo chức năng là loại hình cơ cấu trong đó chức năng quản lý của mỗi bộ phận được tổ chức riêng rẽ, mỗi cấp có nhiều cấp trên trực tiếp của mình.
Đặc điểm: Trong phạm vi của một doanh nghiệp thì cả người lãnh đạo tuyến trên lẫn lãnh đạo tuyến chức năng đều có thể ra quyết định liên quan đến chuyên môn của phân xưởng, các tổ sản xuất thuộc quyền quản lý của họ. Chính vì vậy mà nhiệm vụ quản lý cơ cấu này được chia ra riêng rẽ để cùng tham gia quản lý.
Ưu điểm: Thực hiện chuyên môn hóa quản lý theo từng chức năng giúp doanh nghiệp thu hút được các nhà chuyên môn có trình độ cao, kiến thức chuyên sâu vào công tác quản lý. Tránh được hiện tượng chồng chéo chức năng, nhiệm vụ giữa các bộ phận. Từ đó các vấn đề chuyên môn, kỹ thuật và năng suất làm việc cũng nâng cao. Rõ ràng kiểu cơ cấu tổ chức quản trị này có độ rủi ro thấp hơn kiểu cơ cấu thẳng
Bên cạnh ưu điểm cơ cấu chức năng khiến cho cấp dưới phải phục tùng nhiều đầu mối chỉ đạo khác nhau trong cùng một đơn vị quản lý và dễ vi phạm chế độ một thủ trưởng.
Cơ cấu trực tuyến - chức năng
Mô hình cơ cấu tổ chức doanh nghiệp trực tuyến – chức năng là sự kết hợp giữ cơ cấu trực tuyến và cơ cấu chức năng. Theo đó, quan hệ giữa nhân viên và quản lý tuân theo một đường thẳng còn các bộ phận chức năng sẽ làm nhiệm vụ đưa ra lời khuyên chỉ dẫn, đồng thời kiểm tra hoạt động của bộ phận trực tuyến
Cơ cấu kết hợp này sẽ thu hút các chuyên gia vào việc giải quyết các vấn đề chuyên môn. Tuy nhiên lại làm gia tăng các bộ phận chức năng trong công ty, khiến cho bộ máy quản lý cồng kềnh, nhiều đầu mối. Do vậy đòi hỏi nhà lãnh đạo phải linh hoạt, mềm dẻo luôn điều hòa phối hợp hoạt động các bộ phận để tránh hiện tượng không ăn khớp, cục bộ của các cơ quan chức năng.
Cơ cấu trực tuyến – tham mưu
Đặc điểm của cơ cấu tổ chức doanh nghiệp này là người lãnh đạo ra quyết định và chịu hoàn toàn trách nhiệm về những quyết định của mình và khi gặp các vấn đề phức tạp họ sẽ tham khảo ý kiến của bộ phận tham mưu giúp việc.
Ưu điểm của mô hình cơ cấu tổ chức doanh nghiệp này là thuận lợi dễ thực hiện yêu cầu từ một thủ trưởng. Bước đầu biết khai thác chức năng của cơ quan tham mưu.
Nhược điểm: Để đưa ra bất kỳ quyết định nào người quản lý phải mất thời gian hỏi ý kiến bộ phận tham mưu. Đôi khi dẫn đến tình trạng ra quyết định chậm và đánh mất cơ hội trong kinh doanh.
Cơ cấu Ma trận
Cơ cấu tổ chức doanh nghiệp này được lập ra khi có một dự án. Ban giám đốc sẽ cử ra một chủ nhiệm dự án các phòng chức năng cử ra một cán bộ tương ứng. Khi dự án kết thúc người nào trở về công việc của người đó.
Ưu điểm: Cơ cấu này có tính năng động cao, dễ di chuyển các cán bộ bộ phận tới các dự án khác nhau. Ngoài ra nó còn tận dụng được các cán bộ có chuyên môn cao, giảm cồng kềnh cho bộ máy tổ chức.
Nhược điểm: mô hình cơ cấu tổ chức doanh nghiệp như vậy dễ xảy ra mâu thuẫn giữa lãnh đạo dự án và lãnh đạo chức năng. Và cơ cấu này chỉ sử dụng trong các dự án trung hạn và dài thuật
Ngoài ra còn một số kiểu cơ cấu tổ chức doanh nghiệp khác như: cơ cấu khung, cơ cấu theo chương trình mục tiêu, cơ cấu trực tiếp trực năng. Nhưng dù kiểu cơ cấu tổ chức doanh nghiệp nào cũng đều có ưu và lợi thế riêng. Đòi hỏi người lãnh đạo phải có kiến thức toàn diện để lựa chọn được kiểu cơ cấu tổ chức doanh nghiệp phù hợp nhất với thực trạng công ty của mình.
1.4 Nguyên tắc và phương pháp quản lí
1.4.1 Nguyên tắc quản lí
Là các nguyên tắc chỉ đạo, những tiêu chuẩn hành vi mà chủ doanh nghiệp phải tuân thủ để thực hiện trong quá trình quản lí.
· Người quản lí luôn luôn phải tuân thủ pháp luật.
· Phải biết kết hợp hài hòa giữa lợi ích người lao động và lợi ích xã hội, nhà nước…
· Người quản lí giỏi phải biết nhìn xa, có khả năng nhạy bén trong thị trường, biết tận dụng thời cơ và môi trường kinh doanh
Người quản lí luôn bị giám sát bởi người khác (đối thủ, đối tác, thanh tra…) vì vậy người quản lí phải thận trọng khi đưa ra bất cứ quyết định nào.

1.4.2 Phương pháp quản lí

- Là tổng hợp các phương thức, phương pháp tác động của chủ doanh nghiệp lên các đối tượng kinh doanh và khách thể.
- Phương pháp quản lí là biểu hiện mối quan hệ giữa con người với con người, với sự phức tạp bên trong và bên ngoài doanh nghiệp.
Yêu cầu của phương pháp quản lí:
· Tính khoa học.
· Tính nghệ thuật
































BÀI 2: CƠ CẤU SẢN XUẤT MAY CÔNG NGHIỆP

2.1 Các loại hình doanh nghiệp may
2.1.1 Doanh nghiệp cá thể
· Là loại hình DN đơn giản nhất, tự mình thành lập , chỉ cần có vốn và đầu óc kinh doanh là mở được DN
· Nhược điểm: chủ nhân hoàn toàn chịu trách nhiệm về bất cứ rủi ro hay thua lỗ nào.

2.1.2 Doanh nghiệp hợp doanh
Có từ 2 thành viên trở lên, đồng ý hùn vốn để kinh doanh, có quyền kiểm soát hoạt động của doanh nghiệp và chia lợi nhuận
· Ưu điểm: dễ thành lập
Nhược điểm: tài sản riêng của mỗi thành viên có thể bị chủ nợ sai áp khi doanh nghiệp không đủ khả năng chi trả nợ.

2.1.3 Doanh nghiệp cổ phần
Là hình thức DN phổ thông nhất. Công ty do  các cổ đông làm chủ, cổ đông bầu ra HĐQT và HĐQT thuê người điều hành DN.
-Ưu điểm: 
+ Các cổ đông không dính dáng đến DN, nếu công ty bị phá sản thì chủ nợ không thể đòi từ cổ đông
+ Khả năng gây vốn cao
Nhược điểm: bị đánh thuế 2 lần. Công ty là 1 pháp nhân phải đóng thuế thu nhập của công ty. Phần lời công ty chia lại cho các cổ đông (cổ tức) lại bị đánh thuế thu nhập cá nhân của mỗi cổ đông.
2.2 Đặc trưng của sản xuất may công nghiệp
· Gồm nhiều khâu nối tiếp nhau theo kiểu dây chuyền: mua/nhận nguyên liệu → chuẩn bị sản xuất → cắt → may → hoàn tất → đóng gói. 
· Sản xuất theo dây chuyền mang tính phức tạp cao, sản xuất hàng loạt với khối lượng lớn, số người tham gia sản xuất đông.
2.3 Chiến lược sản xuất kinh doanh ngành may 
· Phấn đấu nâng tỉ lệ hàng xuất khẩu FOB lên 50%.
· Quy hoạch, đầu tư có trọng điểm cho sản xuất NPL nhằm hạn chế nhập khẩu, tăng tỉ lệ nội địa hóa.
· Chiến lược đến năm 2020 là hướng vào nâng cao năng lực cạnh tranh của DN, của sản phẩm thay cho gia tăng số lượng và giá trị xuất khẩu bằng gia công.
· Triển khai tích cực phát triển cây bông để có thể chủ động nguyên liệu trong nước.



















BÀI 3: CÁC NỘI DUNG CỦA QUẢN LÝ SẢN XUẤT

3.1 Quản lí lao động
· Lao động trực tiếp:
Là người trực tiếp sản xuất sản phẩm, lao động của họ gắn liền trực tiếp với việc sản xuất sản phẩm, sức lao động của họ hao phí trực tiếp cho sản phẩm được sản xuất.
Vd: công nhân, nông dân…
· Lao động gián tiếp:
Là phần lao động không trực tiếp liên quan đến sự sản xuất nhưng cần thiết.
Vd: ban giám đốc, kỹ sư, quản lý…
Để quản lý nguồn lực tốt trước tiên phải đảm bảo tốt môi trường làm việc , không ngừng kiểm tra, đo đạc môi trường để cải thiện các điều kiện này.

3.2 Quản lí kỹ thuật
· Đây là khâu quản lý vô cùng quan trọng, trực tiếp ảnh hưởng đến chất lượng của sản phẩm, đem lại doanh thu và uy tín của DN.
· Quản lý kỹ thuật nhằm đảm bảo các vấn đề trong kỹ thuật để không làm ảnh hưởng đến chất lượng, năng suất Sx của các công đoạn công việc nối tiếp nhau.
Bao gồm các bước:
· Tiếp nhận các yêu cầu: tất cả các tài liệu từ phòng kế hoạch thị trường, phòng KD hoặc từ khách hàng.
· Nghiên cứu và kiểm tra: tính đồng nhất giữa: mẫu gốc, mẫu rập, tài liệu góp ý…
· Thiết kế 1 size yêu cầu và tính định mức tạm thời.
· Cắt và may mẫu: mẫu counter, mẫu fit,mẫu PP, mẫu size set ( full size)
· Kiểm tra mẫu may hay duyệt mẫu của khách hàng
· Nhảy mẫu rập
· Tính định mức 
· Lập TCKT may
· Hoàn chỉnh các tiêu chuẩn cắt, lập quy trình đánh số

3.3 Quản lí vật tư
Không gì mang lại lợi nhuận cho DN nhiều như 1 hệ thống hoạch định và quản lí vật tư tốt.
Hoạch định: Tính toán đặt mua vật tư cho sản xuất
  Kiểm soát tiến độ nhận NPL.
Quản lý: 
· Kiểm tra chất lượng NPL: …
· Quản lý kho và kiểm soát tồn kho

3.4 Giá thành sản phẩm và hạch toán hoạt động sản xuất
3.4.1 Phân loại chi phí

3.4.1.1 Chi phí trực tiếp
Chi phí trực tiếp: chi phí liên quan đến sx quần áo:
· Chi phi NPL trực tiếp
· Chi phí công lao động trực tiếp

3.4.1.2 Chi phí gián tiếp
Chi phí gián tiếp: là chi phí dành cho hoạt động của xí nghiệp
· Chi phí NPL gián tiếp:
· Chi phí công lao động gián tiếp
Chi phí gián tiếp khác: chi phí máy móc sử dụng, chi phí nhà xưởng, chi phí bán hàng và phân phối, chi phí quản lý,chi phí tài chính
Phân biệt chi phí trực tiếp và chi phí gián tiếp
Hầu hết các ước tính chi phí được chia thành chi phí trực tiếp và chi phí gián tiếp.
Chi phí trực tiếp có thể trực tiếp quy cho đối tượng và khả thi về mặt tài chính thực hiện việc này. Trong xây dựng, chi phí vật liệu, lao động, thiết bị, vv, và tất cả các chi phí liên quan trực tiếp các đối tượng là chi phí trực tiếp. Trong sản xuất hoặc các ngành công nghiệp phi xây dựng khác, chi phí hoạt động được gán trực tiếp cho một sản phẩm hoặc quy trình cụ thể là chi phí trực tiếp. Chi phí trực tiếp là chi phí gắn liền với hoạt động hoặc dịch vụ có lợi cho các dự án cụ thể, ví dụ tiền lương cho nhân viên dự án và tài liệu cần thiết cho dự án đó. Bởi vì các hoạt động này có dễ dàng xác định được liên quan đến dự án nào, chi phí của chúng thường được tính cho các dự án trên cơ sở từng mặt hàng.
Chi phí gián tiếp là những chi phí không nhất thiết, không trực tiếp quy cho một đối tượng cụ thể. Nó sẽ không khả thi về mặt tài chính để làm như vậy. Chi phí gián tiếp thường được phân bổ cho một đối tượng trên một số cơ sở. Trong xây dựng, tất cả các chi phí được yêu cầu để hoàn thành việc cài đặt, nhưng không trực tiếp quy cho đối tượng là chi phí gián tiếp, chẳng hạn như chi phí chung. Trong sản xuất, chi phí không thể chuyển nhượng trực tiếp cho sản phẩm hoặc quy trình cuối cùng là chi phí gián tiếp. Ví dụ: chi phí cho quản lý, bảo hiểm, thuế hoặc bảo trì.
Chi phí gián tiếp là những chi phí cho các hoạt động hoặc dịch vụ có lợi cho nhiều hơn một dự án. Lợi ích chính xác của chúng đối với một dự án cụ thể thường khó hoặc không thể theo dõi được. Ví dụ, có thể khó xác định chính xác vai trò của giám đốc một tổ chức có lợi cho một dự án cụ thể như thế nào. Chi phí gián tiếp không thay đổi đáng kể khi khối lượng sản xuất thay đổi , và do đó đôi khi chúng có thể được coi là chi phí cố định. 

3.4.2 Cơ cấu tổng quát của chi phí
· Chi phí cơ bản (giá gốc) = CP lao động trực tiếp + CP NPL trực tiếp
· Chi phí sản xuất= CP cơ bản + CP NPL gián tiếp + CP lao động gián tiếp + CP khấu hao thiết bị + CP nhà xưởng
· Tổng chi phí = CP Sx + CP bán hàng + CP quản lý + CP tài chính.

3.4.3 Cách tính giá thành
3.4.3.1 Phương pháp tính giá thành cơ bản
Giá bán = Giá vốn  + mức tổng lợi nhuận
3.4.3.2  Hệ thống giá thành biên tế
Chi phí biên là mức thay đổi trong tổng chi phí khi hãng tăng sản lượng thêm một đơn vị. Ở đây, chúng ta giả thiết là trang thiết bị sản xuất của hãng không thay đổi. Chi phí biên chính bằng đạo hàm của tổng chi phí theo sản lượng. Gọi tổng chi phí là TC, sản lượng là Q, còn chi phí biên là MC. Khi đó:
{\displaystyle MC={\frac {dTC}{dQ}}}
Biểu diễn bằng hình vẽ, chi phí biên là đường có dạng hình chữ U.
Hãng có thể thực hiện được tối đa hóa lợi nhuận khi làm cho chi phí biên, doanh thu biên và giá thành sản phẩm bằng nhau.
Nếu doanh thu biên lớn hơn chi phí biên thì nó sẽ cho phép tăng sản lượng vì điều đó sẽ làm tăng thêm tổng lợi nhuận. Tương tự, nếu doanh thu biên nhỏ hơn chi phí biên thì lợi nhuận có thể tăng lên bằng cách giảm sản lượng.

3.4.4  Cơ cấu tổng quát hạch toán lãi lỗ
· Tổng lợi nhuận = Giá bán – CP trực tiếp
· Lợi nhuận ròng = Tổng lợi nhuận – CP gián tiếp
· Lợi nhuận trước thuế và lãi = Lợi nhuận ròng – CP khấu hao
· Lợi nhuận ròng trước thuế = Lợi nhuận trước thuế và lãi – CP tài chính (lãi)
BÀI 4: TỔ CHỨC SẢN XUẤT CÁC BỘ PHẬN NGÀNH MAY CÔNG NGHIỆP

4.1 Tổ chức sản xuất bộ phận cắt
Việc tổ chức quản lý xưởng cắt ảnh hưởng lớn tới năng suất và chất lượng của xưởng may.
· Định mức lao động là cơ sở cho việc điều độ và kiểm soát sx
· Công việc trải vải
· Công việc cắt vải
· Công việc thay thân
· Công việc ép keo
· Công việc đánh số
· Điều độ cho xưởng cắt: phải đảm bảo các yêu cầu:
· Số lượng hàng đồng bộ các chi tiết để cung cấp cho công 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
· Kiểm soát tiến độ cắt:
Lượng BTP trên chuyền phụ thuộc vào :
· Đặc điểm sp
· Sản lượng cần cung cấp cho các chuyền may trong mỗi đơn vị thời gian
· Số thiết bị có trong xưởng cắt
· Thời gian định mức cho từng công việc.
· Số lượng và năng lực của công nhân. 

4.2 Tổ chức sản xuất bộ phận may
· Xác định bậc thợ, loại máy, thời gian định mức, cữ gá cho từng BCV và điền vào bảng QTCN
· Tính số lượng lao động cần thiết, máy móc…

4.2.1 Lập bảng quy trình công nghệ
Lập bảng quy trình công nghệ:
Mã hàng: …………………..
Khách hàng:……………….
Chuyền: ………………

4.2.2 Vẽ sơ đồ nhánh cây
4.2.3 Cân đối chuyền
4.2.3.1 Mục đích
· 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 sx
Tận dụng hợp lý tay nghề công nhân
· Giúp chuyền may diễn ra trôi chảy, không bị ách tắc tại bất kì công đoạn nào.
· 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 sp
· Số lần hướng dẫn kỹ thuật và  thao tác giảm xuống.

4.2.3.2 Cách lập bảng cân đối chuyền
Bước 1: Từ bảng quy trình công nghệ may của sp, chọn BCV có hệ số lao động từ 0.9 đến 1.1 để giao cho 1 công nhân.
Bước 2: Tách và ghép các BCV còn lại sao cho số lượng lao động tổng cộng nằm trong khoảng 0.9 đến 1.1 .
Bước 3: Điền đầy đủ vào bảng cân đối chuyền.
Các lưu ý khi cân đối chuyền: 
· Cân đối dựa trên số lượng công nhân hiện có trên chuyền.
·  Có công nhân dự trữ trên chuyền để bù đắp cho những trường hợp có vấn đề xảy ra.
· Với những BCV sử dụng thiết bị chuyên dụng có hệ số lao động từ 1.2 đến 1.4,cần có thêm thợ phụ: cắt chỉ, xếp hàng…để tận dụng tối đa công suất máy.
Bước 4: Bố trí cụm máy móc và công nhân lên mặt bằng sản xuất.
Bước 5: Kiểm soát và duy trì cân đối chuyền:
· Kiểm soát số lượng hàng ra chuyền.
· Đưa ra biện pháp khắc phục khi có sự cố xảy ra.

4.2.4 Thiết kế và bố trí chuyền may
4.2.4.1 Cách bố trí chuyền may trong nhà máy
Bố trí theo sp: 
· Đặc điểm: Máy móc được sắp xếp theo dòng chảy của các BCV.
+ Ưu điểm:
-  Ít sự trì hoãn và di chuyển vật liệu.
· Hệ thống kiểm soát sản xuất đơn giản hơn
· Chi phí sản xuất thấp nếu tỉ lệ sx cao.
· Công nhân được chuyên môn hóa, năng suất cao
Lưu ý khi tách và ghép các BCV:
· Cần tận dụng tối đa công suất máy
· Giảm việc di chuyển bán thành phẩm
· Ưu tiên ghép BCV có cùng loại máy, cùng cụm chi tiết.
· Ưu tiên ghép BCV có cùng loại máy, khác cụm chi tiết.
· Ghép BCV khác loại máy nhưng cùng 1 chi tiết
· Cố gắng ghép các BCV là ít nhất cho 1 công nhân để tận dụng chuyên môn hóa của công nhân.
· Nên ghép các BCV có cùng bậc thợ

4.2.4.2 Các điểm cần lưu ý khi thiết kế chuyền.
· Chuyền thiết kế phải thuận lợi cho người quản lí 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 và 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.

4.3 Tổ chức sản xuất bộ phận kiểm soát chất lượng sản phẩm.
4.3.1 Khái niệm
Chất lượng được hiểu theo 3 khía cạnh
· Chất lượng là thỏa mãn hay vượt hẳn mong đợi của khách hàng.
- Chất lượng áp dụng cho hàng hóa, dịch vụ,con người, quá trình và môi trường
chất lượng được hiểu theo 3 khía cạnh
· Chất lượng là thỏa mãn hay vượt hẳn mong đợi của khách hàng.
- Chất lượng áp dụng cho hàng hóa, dịch vụ,con người, quá trình và môi trường
4.3.2 Các loại công cụ
Một trong những kỹ thuật cải tiến chất lượng sản phẩm là kiểm soát quá trình bằng phương pháp thống kê
4.4 Tổ chức sản xuất bộ phận hoàn thành sản phẩm

[bookmark: _GoBack]4.4.1 Các công việc của bộ phận hoàn thành 
· Làm sạch các vết bẩn do quá trình di chuyển từ bộ phận kiểm thành phẩm sang bộ phận hoàn tất.
· Gắn thẻ bài, gấp xếp sản phẩm và bao gói theo đúng yêu cầu của khách hàng, tránh nhầm lẫn màu sắc, size…
· Đưa sản phẩm vào thiết bị để rà soát kim loại.
· Đóng thùng, phối kiện theo yêu cầu tác nghiệp của khách hàng hay của bộ phận kỹ thuật.
· Chịu trách nhiệm kiểm tra và sắp xếp hàng lên xe giao hàng, đảm bảo đúng số lượng và yêu cầu khi xuất hàng.

4.4.2 Các vấn đề quan trọng

Ngày nay, hơn một nửa số hàng dệt may xuất khẩu của thế giới và khoảng 70% xuất khẩu quần áo may sẵn đến từ các nền kinh tế đang phát triển. Ở châu Á, khoảng 43 triệu người làm việc trong ngành may mặc, dệt may và giày dép, với phụ nữ chiếm ba phần tư lực lượng lao động. Từ Trung Quốc đến Bangladesh, sản xuất hàng dệt may đã tạo điều kiện trao quyền cho phụ nữ và đưa cả một thế hệ thoát ra khỏi đói nghèo. Nói một cách đơn giản, chấm dứt những công ăn việc làm này sẽ có tác động tàn phá.
Nhưng việc giữ chúng sẽ không hề dễ dàng. Để hiểu những gì các doanh nghiệp tại Nam bán cầu đang phải chống lại, hãy xem xét sự cạnh tranh mà họ phải đối mặt.
















BÀI 5: HỢP LÝ HÓA SẢN XUẤT MAY CÔNG NGHIỆP

5.1 Tầm quan trọng của hợp lý hóa trong sản xuất
XN may luôn bận rộn với các hoạt động sx các sp may mặc. Việc duy trì, cải tiến chất lượng sp, tăng năng suất , giảm giá thành và giao hàng đúng tiến độ là vấn đề vô cùng quan trọng của XNM. 
Sự khác biệt của các yếu tố đầu vào sẽ dẫn tới sự chênh lệch giữa các công ty.
Chất lượng của sản phẩm ra chuyền quyết định nhiều đến thời gian, nhân lực của bộ phận hoàn tất.
· Định mức lao động: 
· Tẩy bẩn, chặm bụi
· Gắn thẻ bài.
· Gấp xếp sản phẩm
· Đóng thùng
Vì vậy: việc thúc đẩy hợp lý hóa sx luôn xoáy sâu vào phương pháp và các giai đoạn quản lý để tạo ra giá trị thặng dư.
Hợp lý hóa chỉ có thể thúc đẩy bằng cách nâng cao sự nhận thức về giá trị và vấn đề phát sinh cũng như hiểu rõ được phương pháp sx thực tế.

Sự tăng trưởng xuất khẩu Việt Nam gắn liền với các Hiệp định thương mại tự do, đặc biệt là ngành Dệt May. Đầu tiên có thể kể đến Hiệp định thương mại Việt Nam - Hoa Kỳ, sau 5 năm đàm phán, Hiệp định đã đi vào hiệu lực từ tháng 12/2001. Nhờ đó từ mức kim ngạch xuất khẩu Dệt May Việt Nam đạt 2 tỷ USD trong năm 2001, trong các năm sau đó, kim ngạch xuất khẩu Dệt May Việt Nam đã tăng trưởng trung bình gần 1 tỷ USD/năm, đạt hơn 7 tỷ USD vào năm 2006. Tiếp đó, nhờ có việc Việt Nam gia nhập WTO năm 2007, tham gia vào các FTA ASEAN - Nhật Bản năm 2008, ASEAN - Hàn Quốc năm 2009, kim ngạch xuất khẩu dệt may Việt Nam tăng trung bình 2 tỷ USD/năm, kể cả trong giai đoạn suy thoái kinh tế 2008 - 2009, đạt mức 24,7 tỷ USD vào năm 2014. Ngành Dệt May Việt Nam đang đứng trước thách thức và cơ hội lớn khi các FTA liên tục được ký kết, là tiền đề cho ngành Dệt May tăng trưởng mạnh tại thị trường quốc tế.
5.2 Các dạng hợp lý hóa trong sản xuất chuyền may
· Hợp lý hóa quy trình sx thông qua cải tiến cách bố trí phân xưởng và di chuyển nguyên vật liệu, bao gồm: 
· Bố trí dây chuyền sx
· Sắp xếp lại công việc trong quy trình nhằm loại bỏ hay liên kết các công việc.
· Quá trình di chuyển vật liệu trong nhà máy, phân xưởng.

5.3 Các nguyên tắc hợp lý hóa nơi làm việc

5.3.1 Sắp xếp nguyên vật liêu
1. Sắp xếp nguyên vật liệu:
1 số nguyên tắc ứng dụng trong sắp xếp, di chuyển vật liệu an toàn, hiệu quả:
· Giữ vật liệu tại chiều cao mà nó được xử lý: giảm thời gian nâng lên và hạ xuống.
· Không đặt vật liệu lên sàn. Sử dụng các pallet hay kệ để lưu giữ.
· Luôn giữ sao cho quãng đường di chuyển là ngắn nhất. 

5.3.2 Những nguyên tắc liên quan đến thiết kế nơi làm việc 
5.3.3 Những nguyên tắc liên quan tới thiết kế công cụ, thiết bị
Những nguyên tắc liên quan đến thiết kế nơi làm việc:
· Tất cả dụng cụ và NVL nên được bố trí cố định ở 1 khu vực nào đó.
· Dụng cụ, NVL, các công cụ kiểm soát nên đặt gần nhau.
· Nên sử dụng công cụ phân phối để hỗ trợ nếu có thể.
· NVL và dụng cụ nên nên bố trí sao cho dễ dàng thực hiện chuỗi hành động.
· Việc cung cấp NVL phải phù hợp với tầm nhìn.
· Độ cao của bàn làm việc và ghế ngồi nên đồng bộ để có thể đứng hoặc ngồi làm việc dễ dàng.
· Nên cung cấp cho công nhân loại ghế có chiều cao  thích hợp với động tác của họ.
· Sử dụng miếng đệm chống mỏi cho công nhân đứng vận hành.
· Những công cụ nên đặt cố định, hoặc điều khiển bằng chân 
· Nên kết hợp 2 hay nhiều công cụ lại với nhau nếu có thể.
· Đối với tay cầm hoặc tua vít lớn nên thiết kế sao cho nắm được bằng cả bàn tay khi sử dụng.
Cần điều khiển, những thanh ngang, tay vặn nên bố trí gần nhau và gần công nhân để có thể thao tác thuận lợi và dễ dàng
5.4 Hợp lý hóa thao tác
5.4.1 Mục đích
· Sử dụng sức lực cơ bắp 1 cách hiệu quả nhất để giảm hao tổn sức lực con người
· Liên kết, loại bỏ những thao tác không hợp lí trong quá trình thực hiện công việc.
· Nghiên cứu cách thực hiện 1 công việc mà trước đó chưa thực hiện

Khái niệm về thao tác
Mỗi chuyển động cơ bản của con người trong quá trình thực hiện 1 công việc.
Vd: các thao tác trong việc may lá bâu cổ áo sơ mi:
1. Lấy lá bâu trên và dưới ,úp mặt phải vào nhau
2. Đặt lá bâu vào bàn máy
3. May lộn 2 lá bâu
4. Lộn lá bâu
5. Diễu lá bâu
6. Cắt chỉ
7. Lấy dấu tra bâu
5.4.2.1 Thao tác thừa
Là những hoạt động không tạo ra giá trị gia tăng.
Nguyên nhân:
· Do thói quen
· Do môi trường làm việc
· Bị hướng dẫn sai
· Những đặc điểm cá nhân của người công nhân
Khả năng và trình độ tiếp thu khác nhau của mỗi công nhân

5.4.2.2 Thao tác tạo nên giá trị sản phẩm
Hợp lý hóa thao tác phải đảm bảo:
· Thời gian thực hiện nhỏ
· Nỗ lực làm việc của công nhân nhỏ
- Giảm thiểu những ảnh hưởng lâu dài đến người công nhân.
· Sử dụng chu kỳ làm việc ,nghỉ ngắn, hoặc 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
· Nên sắp xếp công việc để thực hiện nhịp nhàng và tự nhiên
Để cải thiện những thao tác này thì chuyền trưởng có những biện pháp khuyến khích, tác động lại, đôi khi phải tái thiết lại công việc.
Một số nguyên tắc sử dụng cơ bắp trong hợp lý hóa
· Cải tiến công việc cho phù hợp với từng loại công việc, phương pháp thực hiện, tư thế làm việc, sức khỏe người lao động.
· Cải tiến công việc phù hợp với giới tính, tuổi, kỹ năng….để hầu hết công nhân có thể làm được.
·  Sử dụng bàn tay là liên tục theo đường cong hơn là hoạt động theo đường zic-zac 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 1 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.


