CÂU HỎI
Câu 1: (1.5 điểm)
Nghiên cứu mẫu là gì? Hãy nêu các phương pháp nghiên cứu mẫu?
Câu 2: (1.5 điểm)
Hãy trình bày các phương pháp trải vải?
Câu 3: (2 điểm)
Các bước tiến hành giác sơ đồ?
Câu 4: (1điểm)
Nguyên tắc kiểm tra chất lượng sản phẩm? 
Câu 5: (1điểm)
Đánh số là gì? Hãy nêu mục đích và nguyên tắc đánh số?
Câu 6: (2điểm)
Một mã hàng quần jean có số lượng các size, các màu theo bảng sau: 

	Màu    Size
	XS
	S
	M
	L
	XL
	XXL
	∑

	Màu 1
	385
	410
	525
	570
	465
	290
	2645

	Màu 2
	280
	420
	460
	505
	460
	325
	2450

	∑
	665
	830
	985
	1075
	925
	615
	5095


a. Hãy ghép cỡ vóc cho mã hàng trên và mỗi sơ đồ tối đa là 3 sản phẩm
b. Tính số bàn cắt cho các sơ đồ trên biết mỗi bàn cắt trải tối đa là 120 lớp
Câu 7: (2điểm)
Một mã hàng quần jean có số lượng các size, các màu theo bảng sau: 

	Màu    Size
	XS
	S
	M
	L
	XL
	XXL
	∑

	Màu 1
	320
	410
	525
	490
	465
	310
	2520

	Màu 2
	280
	430
	460
	550
	390
	240
	2350

	∑
	600
	840
	985
	1040
	855
	550
	4870


a. Hãy ghép cỡ vóc cho mã hàng trên và mỗi sơ đồ tối đa là 3 sản phẩm
b. Tính số bàn cắt cho các sơ đồ trên biết mỗi bàn cắt trải tối đa là 100 lớp

Câu 8 : (1.5 điểm)
Một mã hàng áo sơ mi có sản lượng là 5000 sản phẩm, lượng chỉ tiêu hao trên từng loại máy như sau
	Stt
	Thiết bị
	Chiều dài đường may (m)
	Hệ số đường may

	1
	MB1K
	20.5
	2.5

	2
	MB2K
	8
	5

	3
	VS5C
	4.5
	15

	4
	VS3C
	2
	13



Tính số m chỉ tiêu hao cho 1 sản phẩm biết % hao hụt là 2%. Nếu 1 cuộn chỉ là 5000m thì đơn hàng này cần bao nhiêu cuộn chỉ? 
Câu 9: (1.5 điểm)
Một mã hàng quần jean có sản lượng là 5340 sản phẩm, lượng chỉ tiêu hao trên từng loại máy như sau
	Stt
	Thiết bị
	Chiều dài đường may (m)
	Hệ số đường may

	1
	MB1K
	7.5
	2.5

	2
	MB2K
	20
	5

	3
	VS5C
	8.5
	15

	4
	VS3C
	3
	13



Tính số m chỉ tiêu hao cho 1 sản phẩm biết % hao hụt là 2%. Nếu 1 cuộn chỉ là 5000m thì đơn hàng này cần bao nhiêu cuộn chỉ? 

Câu 10 : (2 điểm)
Một mã hàng áo sơ mi nam có sản lượng là 5630 sản phẩm, thời gian thực hiện các công đoạn của mã hàng như sau
	Stt
	Thiết bị
	Thời gian (giây)

	1
	MB1K
	1020

	2
	MB2K
	720

	3
	VS5C
	240

	4
	VS3C
	160

	5
	Bàn ủi
	360

	6
	Công việc phụ
	290



Kế hoạch sản xuất công ty giao cho chuyền may là 26 ngày. Biết rằng, thời gian làm việc trong ngày bắt đầu từ 8 giờ  đến 17 giờ, trong đó nghỉ trưa 60 phút, thời gian giành cho chuẩn bị sản xuất là 30 phút/ ngày.
a. Tính năng suất của 1 người/ ca, số công nhân cần để may kịp tiến độ, nhịp độ sản xuất
b. Nếu chỉ có 20 công nhân thì năng suất của 1 người / ca là bao nhiêu?					
Câu 11: (2 điểm)
Một mã hàng quần short có sản lượng là 6330 sản phẩm, thời gian thực hiện các công đoạn của mã hàng và lượng chỉ tiêu hao trên từng loại máy như sau
	Stt
	Thiết bị
	Thời gian (giây)

	1
	MB1K
	960

	2
	MB2K
	720

	3
	VS5C
	340

	4
	VS3C
	160

	5
	Bàn ủi
	260

	6
	Công việc phụ
	300



Kế hoạch sản xuất công ty giao cho chuyền may là 30 ngày. Biết rằng, thời gian làm việc trong ngày bắt đầu từ 8 giờ  đến 17 giờ, trong đó nghỉ trưa 60 phút, thời gian giành cho chuẩn bị sản xuất là 30 phút/ ngày.
a. Tính năng suất của 1 người/ ca, số công nhân cần để may kịp tiến độ, nhịp độ sản xuất
b. Nếu chỉ có 20 công nhân thì năng suất của 1 người / ca là bao nhiêu?


ĐÁP ÁN

NỘI DUNG
	Câu
	Ý
	Nội dung
	Điểm

	1
1.5 điểm
	1
	Khái niệm nghiên cứu mẫu 
	0.25 điểm

	
	
	· Là quá trình nghiên cứu xác định các điều kiện để sản xuất theo phương thức công nghiệp. Tiến hành nghiên cứu mẫu phải đối chiếu với điều kiện kỹ thuật, phương tiện thiết bị của xí nghiệp để lên kế hoặc sản xuất từ khâu chuẩn bị đến khâu kết thúc.
	0.25 đ

	
	2
	Các phương pháp nghiên cứu mẫu
	1.25 điểm

	
	
	· Theo thị hiếu người tiêu dùng
        +  Muốn nghiên cứu mẫu hợp thời trang và hiện đại cần có quá trình nghiên cứu mẫu trên thế giới, cách pha màu hoặc sử dụng nguyên phụ liệu theo phong tục tập quán từng nước
        +  Mẫu nghiên cứu phải đạt hai tiêu chuẩn: phù hợp kiểu mẫu và mang tính chất công nghiệp
	

0.25 đ



0.25 đ

	
	
	· Theo đơn đặt hàng
+  Phải tiến hành nghiên cứu kỹ mẫu, so sánh đối chiếu với điều kiện kỹ thuật, phương tiện xí nghiệp để lên kế hoạch từ khâu chuẩn bị đến khâu sản xuất
+  Nếu phát hiện có mẫu thuẫn giữa mẫu chuẩn, tài liệu kỹ thuật với điều kiện thực tế của xí nghiệp thì cần phải làm việc lại với khách hàng để đi tới thống nhất
Tóm lại: nghiên cứu mẫu cần chú ý
· Kết cấu của sản phẩm, số lượng chi tiết của sản phẩm
· Qui cách lắp ráp của sản phẩm
· Thông số kích thước
· Nguyên phụ liệu
	

0.25 đ



0.25 đ




0.25 đ

	2
1.5 điểm
	1

	Các phương pháp trải vải
	1.5 điểm

	
	
	-  Trải vải Ziczăc: 
		+  Phương pháp này các lớp vải được xếp chồng lên nhau phải úp phải, trái úp trái, hoa văn mỗi lớp ngược nhau.
Ưu điểm: 
      +  Thích hợp vải trơn, vải hoa văn tự do, vải có hai mặt phải trái giống nhau
 +  Tận dụng được công suất của vải
Nhược điểm: 
       +  Không thích hợp vải nhung hay vải có hoa văn một chiều
+  Tiêu hao cho vải lớn
	

0.25 đ



0.25 đ







	
	
	-  Trải vải cắt đầu bàn có chiều:
			+  Các lớp vải được xếp chồng lên nhau, mặt phải và mặt trái các lớp vải chập vào nhau và có cùng 1 chiều hoa văn nhất định. Mỗi lớp vải trải xong được cắt đầu bàn.
Ưu điểm: 
+  Thích hợp với mọi loại vải có một chiều
+  Tiêu hao cho vải là ít
Nhược điểm: lớp vải được cắt xong phải cắt đầu bàn, không tận dụng được công suất trải vải
	

0.25 đ



0.25 đ

	
	
	-  Trải vải cắt đầu bàn không chiều:
			+  Mỗi lớp vải trải xong được cắt đầu bàn, nhưng hoa văn không theo 1 chiều nhất định. Các lớp vải được xếp chồng lên nhau từng cặp phải úp phải, trái úp trái.
        +  Ưu nhược điểm của phương pháp này là tổng hợp ưu nhược điểm của hai phương pháp trên
         +  Đặc biệt kiểu trải vải này thích hợp cho những sản phẩm có tính đối xứng cao. Khi giác sơ đồ ta chỉ cần giác phân nửa số chi tiết của sản phẩm (như áo jacket)
	

0.25 đ



0.25 đ



	3
2 điểm


	1
	Các bước tiến hành giác sơ đồ
	2 điểm

	
	
	Chuẩn bị:
			- Nhận kế hoạch giác mẫu tại phòng kỹ thuật cần biết rõ loại nguyên liệu, màu sắc hoa văn, số lượng mẫu giác, số cỡ vóc, số lượng sản phẩm, định mức sơ đồ.
			- Nhận mẫu cứng: Khi nhận mẫu cứng cần kiểm tra có đúng mẫu không, số lượng chi tiết, ký hiệu sản phẩm, ký hiệu canh sợi.
			- Chuẩn bị các dụng cụ cần thiết.

	

0.25 đ

0.25 đ


	
	
	Tiến hành:
			- Trải giấy lên bàn vải.
			- Kẻ khung sơ đồ thật thẳng góc.
				+ Dài sơ đồ: Dựa vào định mức đã cho ta vẽ một đầu cố định, một đầu không cố định.
				+ Khổ sơ đồ: Dựa vào định mức, chọn một cạnh dài sơ đồ làm biên chuẩn đo vào trong kéo dài bằng định mức khổ đã quy định.
			- Cách đặt mẫu:
				+ Khi giác chúng ta các chi tiết lớn trước như thân áo, tay áo… Sau đó đến những chi tiết nhỏ như cổ, túi, bát tay,… lần lượt ta đưa vào những khoảng trống cố định.
				+ Khi giác nên giác các đường nẹp áp về phía biên chuẩn vì trên thân áo có đường nẹp, nếu đặt phía biên không chuẫn lúc cắt xong phải bắt biên vai.
				+ Ngoài ra, trong quá trình giác tùy theo cách nhìn và sự nhạy bén của người giác mà chúng ta có hướng giác khác nhau. Thực tế giác sơ đồ còn nhiều phức tạp phải xoay trở theo mẫu thực tế mới thấy rõ sự ăn khớp giữa các chi tiết với nhau thì giác sẽ dễ dàng.
				+ Sau khi đặt mẫu xong, phải kiểm tra lại các chi tiết có đủ hay không, có bị đổi chiều lệch canh sợi hay không rồi mới kẻ mẫu và ghi kí hiệu từng chi tiết lên sơ đồ.
	

0.25 đ





0.25 đ


0.25 đ





0.25đ

	
	
	Kết thúc quá trình giác sơ đồ:
			- Sau khi vẽ các chi tiết mẫu cứng xong, người giác phải kiểm tra một lần nữa trước khi đưa vào sản xuất và kí tên chịu trách nhiệm người giác mẫu.
				+ Kiểm tra số lượng, ký hiệu chi tiết.
				+ Kiểm tra các chi tiết có đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật hay không.
				+ Ghi kết quả thực tế định mức giác sơ đồ, số lượng chi tiết, số lượng sản phẩm.
	
0.25 đ



0.25 đ

	4
1 điểm

	1
	Nguyên tắc kiểm tra chất lượng sản phẩm
	1 điểm

	
	
	· Căn cứ vào tiêu chuẩn kỹ thuật, qui trình công nghệ và mẫu hiện vật
· Kiểm tra phải giữ nguyên hiện trường ban đầu của sản phẩm, không tác động làm thay đổi tình trạng chất lượng sản phẩm như co rút đầu chỉ, tháo gở đường may, nhàu nát, dơ sản phẩm
· Kiểm tra từ khâu đầu đến khâu cuối theo một chu trình khép kín từ nhận vải, cắt bán thành phẩm, may bao bì, đóng gói
· Số lượng hàng phải kiểm tra ở các công đoạn sản xuất được thực hiện 3 chế độ kiểm tra như sau:
+ Công nhân tự kiểm 100% số chi tiết
+ Tổ trưởng và phụ kiểm hoá100% các sản phẩm thành phẩm
+ KCS kiểm tra từ 10 – 20%
	0.25 đ



0.25đ


0.25đ



0.25đ



	5
2 điểm

	1
	Khái niệm đánh số
	0.25 điểm

	
	
	Đánh số là sử dụng các dụng cụ đánh số lên các chi tiết sản phẩm theo một thứ tự nhất định
	0.25đ

	
	2
	Mục đích và nguyên tắc đánh số
	0.75 điểm

	
	
	· Mục đích:
· Kiểm tra số lớp vải trên bàn vải
· Tránh sự khác biệt màu sắc giữa các chi tiết
· Để dễ điều động rải chuyền
· Nguyên tắc: đánh số vào các nơi qui định theo văn bản của phòng kỹ thuật, có thể đánh ở mặt trái hay mặt phải của sản phẩm tùy theo yêu cầu của khách hàng
	

0.25đ

0.25đ


0.25đ


	6
2 điểm

	1
	Ghép cỡ vóc
	1.5 điểm

	
	
	- Sơ đồ 1: XS + XXL   (1) : 290 lớp
                                     (2)  : 280 lớp
                                            :  570 lớp  x  2  =  1140 sản phẩm
- Sơ đồ 2:  S +  XL        (1) : 410 lớp
                                      (2)  : 420 lớp
                                            :  830 lớp  x  2  =  1660 sản phẩm
- Sơ đồ 3:   M +  L        (1)  : 525 lớp
                                      (2)  : 460 lớp
                                            :  985 lớp  x  2  =  1970 sản phẩm
- Sơ đồ 4:  XS + XL      (1) :  55 lớp   x  2  =  110 sản phẩm
- Sơ đồ 5 :  XS + L        (1) :  45 lớp   x  2  =  90 sản phẩm ( dư 5 sản phẩm size XS màu 1)
- Sơ đồ 6:  L + XL  + XXL    (2) :  45 lớp   x  3  =  135 sản phẩm ( dư 5 sản phẩm size XL màu 2)
Kết luận: Mã hàng áo sơ mi với yêu cầu sản lượng 5095 sản phẩm. Ta đã ghép được 6 sơ đồ với tổng sản lượng sau khi ghép là 5105 sản phẩm
Số sản phẩm dư sau khi ghép cụ thể là:
· Dư 5 sản phẩm size XS màu 1
· Dư 5 sản phẩm size XL màu 2
	
0.25 đ


0.25 đ

0.25 đ

0.25 đ


0.25 đ



0.25 đ

	
	2
	Số bàn cắt
	0.5
điểm

	
	
	· Sơ đồ 1 = 570/120  = 4,75 ≈ 5 bàn
· Sơ đồ 2 = 830/120  = 6,92 ≈ 7 bàn
· Sơ đồ 3 = 983/120  = 8,21 ≈  9 bàn
· Sơ đồ 4 =  1 bàn
· Sơ đồ 5 =  1 bàn
· Sơ đồ 6 =  1 bàn
	0.25 đ


0.25 đ

	7
2 điểm

	1
	Ghép cỡ vóc
	1.5 điểm

	
	
	- Sơ đồ 1: XS + XXL   (1) : 310 lớp
                                     (2)  : 240 lớp
                                            :  550 lớp  x  2  =  1100 sản phẩm
- Sơ đồ 2:  S +  XL        (1) : 410 lớp
                                      (2)  : 390 lớp
                                            :  800 lớp  x  2  =  1600 sản phẩm
- Sơ đồ 3:   M +  L        (1)  : 490 lớp
                                      (2)  : 460 lớp
                                            :  950 lớp  x  2  =  1900 sản phẩm
- Sơ đồ 4:  M + XL      (1) :  35 lớp   x  2  =  70 sản phẩm
- Sơ đồ 5 :  XS + XL  + XL       (1) :  10 lớp   x  3  =  30 sản phẩm
- Sơ đồ 6:  XS  +  S  +  L (2) :  40 lớp   x  3  =  120 sản phẩm 
- Sơ đồ 7 : L + L        (2)     :   25  x 2   = 50 sản phẩm
Kết luận: Mã hàng quần jean với yêu cầu sản lượng 4870 sản phẩm. Ta đã ghép được 7 sơ đồ với tổng sản lượng sau khi ghép là 4870 sản phẩm
	0.25 đ


0.25 đ

0.25 đ

0.25 đ


0.25 đ



0.25 đ

	
	2
	Số bàn cắt
	0.5 điểm

	
	
	· Sơ đồ 1 = 550/100  = 5,5  ≈ 6 bàn
· Sơ đồ 2 = 800/100  =  8 bàn
· Sơ đồ 3 = 950/100  = 9,5  ≈  10 bàn
· Sơ đồ 4 =  1 bàn
· Sơ đồ 5 =  1 bàn
· Sơ đồ 6 =  1 bàn
· Sơ đồ 7 =   1 bàn
	0.25 đ


0.25 đ

	8
1.5 điểm

	1
	Số m chỉ tiêu hao cho 1 sp, số cuộn chỉ cần cho cả đơn hàng
	1.5
điểm

	
	
	· Số m chỉ tiêu hao cho MB1K =  20,5  x 2.5  = 51,25 m
· Số m chỉ tiêu hao cho MB2K =  8  x  5  = 40 m
· Số m chỉ tiêu hao cho VS5C  =  4,5  x 15  = 67,5 m
· Số m chỉ tiêu hao cho VS3C  =  2  x 13  =   26 m
   Số m chỉ tiêu hao cho 1 sp = ( 51,25 + 40 + 67,5  + 26)  x  1,02 = 188,445m
· Số cuộn chỉ cần cho cả đơn hàng = (188,445 x 6000)  / 5000  = 226,134 ≈ 227 cuộn
	
0.25 đ

0.25 đ

0.5 đ

0.5 đ

	9
1.5 điểm

	1
	Số m chỉ tiêu hao cho 1 sp, số cuộn chỉ cần cho cả đơn hàng
	1.5
điểm

	
	
	· Số m chỉ tiêu hao cho MB1K =  7,5  x 2.5  = 18,75 m
· Số m chỉ tiêu hao cho MB2K =  20  x  5  = 100 m
· Số m chỉ tiêu hao cho VS5C  =  8,5  x 15  = 127,5 m
· Số m chỉ tiêu hao cho VS3C  =  3  x 16  =   39 m
   Số m chỉ tiêu hao cho 1 sp = ( 18,75 + 100 + 127,5  + 39)  x  1,02 = 290,955m
· [bookmark: _GoBack]Số cuộn chỉ cần cho cả đơn hàng = (290,955 x 5340)  / 5000  = 310,74  ≈ 311 cuộn
	
0.25 đ

0.25 đ

0.5 đ

0.5 đ

	10
2 điểm
	1

	Năng suất người/ca, số công nhân, nhịp độ sản xuất
	1.5 điểm

	
	
	- Thời gian làm việc trong 1ca  = 7,5  x  3600  =  27000 giây
- Thời gian hoàn thành 1 sản phẩm  =  1020 + 720 + 240 + 160 + 360 + 290  =  2790 giây
- Năng suất 1 người / ca  = 27000/2790  = 9,68 sản phẩm
- Sản lượng 1 tổ / ca  = 5630 / 26 = 216,54 sản phẩm
- Số công nhân cần cho sản xuất = 216,54/ 9,68  = 22,37 ≈ 23 người
- Nhịp độ sản xuất  = 2790/ 22,37 = 124,7
	0.25 đ
0.25 đ

0.25 đ
0.25 đ
0.25 đ
0.25 đ

	
	2
	Nếu chỉ có 20 công nhân thi năng suất người/ ca là:
	0.5 điểm

	
	
	Năng suất 1 người / ca  =  216,54/ 20 = 10,83 sản phẩm
	0.5 đ

	11
2 điểm
	1

	Năng suất người/ ca, số công nhân, nhịp độ sản xuất
	1.5 điểm

	
	
	- Thời gian làm việc trong 1ca  = 7,5  x  3600  =  27000 giây
- Thời gian hoàn thành 1 sản phẩm  =  960 + 755 + 340 + 215 + 260 + 3000  =  2830 giây
- Năng suất 1 người / ca  = 27000/2830  = 9,54 sản phẩm
- Sản lượng 1 tổ / ca  = 6330 / 30 = 211  sản phẩm
- Số công nhân cần cho sản xuất = 211/ 9,54  = 22,12 ≈ 23 người
- Nhịp độ sản xuất  = 2830/ 22,12 = 127,94
	0.25 đ
0.25 đ

0.25 đ
0.25 đ
0.25 đ
0.25 đ

	
	2

	Nếu chỉ có 20 công nhân thì năng suất
	0.5 điểm

	
	
	Năng suất 1 người / ca  =  211 / 20 = 10,55 sản phẩm
	0.5 đ




      








