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ĐỀ THI GIỮA KỲ HỌC PHẦN LÝ THUYẾT

Bậc đào tạo:  Cao đẳng 
HỌC PHẦN:    TỔ CHỨC VÀ QUẢN LÍ QUẢN LÍ  MAY CÔNG NGHIỆP
HỌC KỲ: I                      NĂM HỌC :  2015 - 2016
Lớp: 13 CĐMAY            Ngày thi: ____/____/2015
Thời gian thi: 90 phút

Câu 1: 5 điểm
Quản lí sản xuất bao gồm những nội dung gì? 
Trình bày những cách thức  đặt mua vật tư ? 
Phân tích những vấn đề có thể gặp phải khi đặt mua vật tư thừa hoặc thiếu?

Câu 2: 2 điểm

Em hãy phân tích ý nghĩa câu: “ năng suất là làm đúng ngay từ đầu”
Câu 3: 3 điểm
Trình bày các bước lập bảng cân đối chuyền may.
.

                                                                                                            Ngày 28 tháng 10 năm 2015
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 TP.HCM
                             Độc lập – Tự do – Hạnh phúc 
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ĐÁP ÁN ĐỀ THI GIỮA KỲ HỌC PHẦN LÝ THUYẾT

Bậc đào tạo:  Cao đẳng 
HỌC PHẦN:   TỔ CHỨC VÀ QUẢN LÍ MAY CÔNG NGHIỆP 
HỌC KỲ: I                      NĂM HỌC :  2015 - 2016
Lớp: 13 CĐMAY            Ngày thi: ____/_____/2015
Thời gian thi: 90 phút

Câu 1: 5 điểm

Quản lí sản xuất bao gồm những nội dung :
· Quản lí lao động










0,25đ
· Quản lí kỹ thuật










0,25đ
· Quản lí vật tư











0,25đ
· Giá thành và hạch toán hoạt động sản xuất.






0,25đ
Cách thức  đặt mua vật tư :
· Đặt mua theo đơn hàng:









0,5đ
 Người mua tính toán nhu cầu vật tư cho từng đơn hàng, so sánh số lượng cần mua với số lượng hàng tồn kho thực tế có thể sử dụng, lập đơn đặt mua hàng để đáp ứng nhu cầu sản xuất cho đơn hàng.












0,5đ
· Đặt mua hàng tồn kho:









0,5đ
Nguyên vật liệu được đặt mua theo chu kỳ hoặc khi số lượng hàng tồn kho giảm xuống dưới số lượng tồn kho tối thiểu được quy định trước.







0,5đ
Những vấn đề có thể gặp phải khi đặt mua vật tư thừa hoặc thiếu:
· Mua thừa: chi phí tồn kho cao, chi phí NPL cao nếu phải bán hàng thanh lý


1đ
· Mua thiếu: giảm năng suất chuyền, đứt chuyền, không kịp tiến độ giao hàng; chi phí đặt hàng, chi phí vận chuyển cao.










1đ
Câu 2: 2 điểm

              “ Năng suất là làm đúng ngay từ đầu”
Quản lí kỹ thuật tốt nhẳm đảm bảo vấn đề trong khâu kỹ thuật không làm ảnh hưởng đến chất lượng, năng suất sản xuất của các công đoạn nối tiếp nhau: 





0,5đ
· Thiết kế mẫu rập, chỉnh sửa chính xác rồi mới đưa vào sản xuất.



0,25đ
· Tính định mức NPL









0,25đ
· Lập các tiêu chuẩn kỹ thuật may







0,5đ
· Kiểm tra NPL 










0,25đ
· Tác nghiệp giác sơ đồ









0,25đ
Câu 3: 3 điểm

Các bước lập bảng cân đối chuyền may.
· Bước 1: Từ bảng qui trình công nghệ may của sản phẩm, chọn bước công việc có hệ số lao động từ 0,9 đến 1,1 để giao cho 1 công nhân.






0,5đ
· Bước 2: Tách và ghép các bước công việc còn lại sao cjo số lượng lao động tổng cộng nằm trong khoảng 0,9 đến 1,1, bên cạnh đó cũng có 1 số trường hợp nằm ngoài khoảng này vẫn được cho phép.











0,5đ
Lưu ý khi tách và ghép các bước công việc:







+ Cần tận dụng tối đa công suất máy.

+ Giảm việc di chuyển bán thành phẩm.







+ Ưu tiên ghép bước công việc có cùng loại máy, cùng cụm chi tiết.


0,5đ
+ Ưu tiên ghép bước công việc có cùng loại máy, khác cụm chi tiết.

+ Cố gắng ghép các bước công việc là ít nhất cho 1công nhân để tận dụng chuyên môn hóa của công nhân

+ Nên ghép bước công việc có cùng bậc thợ.







· Bước 3: Điền đầy đủ vào bảng cân đối chuyền.





0,5đ
Các lưu ý khi cân đối chuyên:

+ Cân đối dựa trên số lượng công nhân có trong chuyền.

+ Dành lại 1 số công nhân dự trữ trong chuyền để bù đắp cho những trường hợp có vấn đề xảy ra.

+ Với các bước công việc sử dụng thiết bị chuyên dụng có hệ số từ 1.2 đến 1.4, nếu không thể hợp lý hóa hơn nữa thì có thể chuyển giao cho 1 công nhân, nhưng có them 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.


0,5đ
· Bước 5: Kiểm soát và duy trì cân đối chuyền.





0,5đ





+ Kiểm soát số lượng hàng ra chuyền.

+ Đưa ra biện pháp khắc phục khi có sự cố xảy ra.

                                                                                                            Ngày   tháng    năm 2015
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

























































































































































































































































































































































































































































