


		UBND THÀNH PHỐ HỒ CHÍ MINH
	CỘNG HÒA XÃ HỘI  CHỦ NGHĨA VIỆT NAM

	TRƯỜNG CAO ĐẲNG LÝ TỰ TRỌNG
	Độc lập - Tự do - Hạnh phúc

	THÀNH PHỐ HỒ CHÍ MINH
	

	
	




	


ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT
 HỌC KỲ:  I  		NĂM HỌC:  2018 – 2019
	
	Bậc đào tạo: TRUNG CẤP CHUYÊN NGHIỆP  
	Học phần:  THIẾT KẾ DÂY CHUYỀN MAY CÔNG NGHIỆP
	Lớp:  16TC – MTT     Ngày thi:  ____ / ____ / 201 	
	Thời gian thi: 90 phút (không kể thời gian phát đề)

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


Câu 1: (3 điểm)
              Ưu và nhược điểm của dây chuyền Lean?             	
Câu 2: (2.5 điểm)
             Khái niệm quản lý chuyền may? Nhiệm vụ của KCS chuyền may?              
Câu 3: (2.5 điểm)
             Ưu và nhược điểm của dây chuyền cụm? 	
Câu 4: (2 điểm)
             Một chuyền may có 30 công nhân may trực tiếp nhận kế hoạch sản xuất đơn hàng 5000 sản phẩm, một ngày làm việc 8 h. Tổng thời gian hoàn thành một sản phẩm là 3355 s, trong đó:
                      -Tổng thời gian thực hiện trên máy 1K : 1560 s
                      -Tổng thời gian thực hiện trên máy 2K : 330 s
                      -Tổng thời gian thực hiện trên máy VS1K3C : 165 s
                      -Tổng thời gian thực hiện trên máy đính bọ : 180 s
	Hãy tính: Nhịp độ sản xuất, số thiết bị từng loại nêu trên, năng suất đầu người, năng suất chuyền, thời gian sản xuất đơn hàng với thời gian sản xuất bó sản phẩm đầu tiên là một ngày?

     
_______Hết_______

GHI CHÚ: CÁN BỘ COI THI KHÔNG ĐƯỢC GIẢI THÍCH GÌ THÊM.

            TRƯỞNG KHOA		  TRƯỞNG BỘ MÔN	GIẢNG VIÊN RA ĐỀ
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ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT
 HỌC KỲ:  I  		NĂM HỌC:  2018 – 2019
	
	Bậc đào tạo: TRUNG CẤP CHUYÊN NGHIỆP  
	Học phần:  THIẾT KẾ DÂY CHUYỀN MAY CÔNG NGHIỆP
	Lớp:  16TC – MTT     Ngày thi:  ____ / ____ / 201 	
	Thời gian thi: 90 phút (không kể thời gian phát đề)

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


 Câu 1: (3 điểm)
             Khái niệm hệ thống Lean? Nguyên nhân lãng phí trong dây chuyền Lean?                                                            Câu 2: (2.5 điểm)
Nhiệm vụ của kỹ thuật chuyền?                           
Câu 3: (2.5 điểm)
             Khái niệm quy trình may? Cơ sở và phương pháp xây dựng quy trình may? 
Câu 4: (2 điểm)
      Một công ty may nhận kế hoạch sản xuất 10000 sản phẩm áo sơ mi nam trong 25 ngày (không tính ngày nghỉ và thời gian sản xuất ra bó sản phẩm đầu tiên), một ngày làm việc 8 h. Tổng thời gian hoàn thành một sản phẩm là 2255 s, trong đó:
                -Tổng thời gian thực hiện trên máy 1K : 1356 s
                -Tổng thời gian thực hiện trên máy VS2K5C : 144 s
                -Tổng thời gian thực hiện trên máy thùa khuy thẳng : 70 s
                -Tổng thời gian thực hiện trên máy đính nút : 64 s
                -Tổng thời gian thực hiện trên máy lộn cổ : 33 s
Hãy tính nhịp độ sản xuất, số công nhân trực tiếp một chuyền cần thiết sản xuất lô hàng, số thiết bị cần thiết cho mỗi loại, năng suất đầu người?

	
_______Hết_______

GHI CHÚ: CÁN BỘ COI THI KHÔNG ĐƯỢC GIẢI THÍCH GÌ THÊM.

            TRƯỞNG KHOA		  TRƯỞNG BỘ MÔN	GIẢNG VIÊN RA ĐỀ
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ĐÁP ÁN ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT
 HỌC KỲ:  I   		NĂM HỌC:  2018 – 2019
	
                            Bậc đào tạo: TRUNG CẤP CHUYÊN NGHIỆP 
	Học phần: THIẾT KẾ DÂY CHUYỀN MAY CÔNG NGHIỆP
	Lớp:  16TC – MTT     Ngày thi:  ____ / ____ / 201 	
	Thời gian thi: 90 phút (không kể thời gian phát đề)
Đề số 1

      (Thí sinh không được sử dụng tài liệu)
	

	Câu
	Ý
	Đáp án
	Điểm

	1
	
	Ưu và nhược điểm của dây chuyền Lean?
	3

	
	a
	Ưu điểm:
- Làm giảm các lãng phí và dần dần triệt tiêu các lãng phí không cần thiết.
- Cải tiến liên tục ở tất cả các vị trí.
- Tạo ra một dòng chảy lý tưởng, khoa học.
- Giảm bớt công việc cho người điều chuyền.
- Giảm được lượng hàng trên chuyền.
- Môi trường làm việc ngăn nắp, sạch sẽ thoáng mát, tâm lý công nhân được thoải  mái.
- Tăng năng suất và đảm bảo chất lượng trên từng vị trí làm việc.
	1.75
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25

0.25
0.25

	
	b
	 Nhược điểm: 
- Mất nhiều thời gian làm sơ đồ máy.
- Sơ đồ máy phải hợp lý tránh đứt chuyền.
- Phải giáo dục ý thức, phương pháp làm việc cho công nhân.
- Tay nghề công nhân phải có sự tương đương nhau.
- Phải có sự chuẩn bị các công việc chính xác nếu không sẽ gây ra gián đoạn trong quá  trình sản xuất.
	1.25
0.25
0.25
0.25
0.25

0.25

	2
	
	Khái niệm quản lý chuyền may? Nhiệm vụ của KCS chuyền may?                        
	2.5

	
	a
	Khái niệm quản lý chuyền may: 
     Người quản lý chuyền may là người điều hành tất cả mọi công việc trong một dây chuyền sản xuất và là người chịu trách nhiệm mọi hoạt động của chuyền trước ban lãnh đạo.	0.25 điểm
	0.5



	
	b
	Nhiệm vụ của KCS chuyền may:
-Nắm vững tiêu chuẩn kỹ thuật, quy trình công nghệ, các nội quy, quy chế quản lý chất lượng sản phẩm.
-Phổ biến, hướng dẫn đến từng vị trí làm việc về các yêu cầu chất lượng sản phẩm trong từng công đoạn, để phát hiện những sai hỏng từ đó có biện pháp sửa chữa.
-Kiểm tra toàn bộ chất lượng sản phẩm trong tất cả các công đoạn sản xuất.
-Lập biên bản các trường hợp sai quy trình kỹ thuật, gây thiệt hại kinh tế cho xí nghiệp quy rõ trách nhiệm thuộc về ai. Đồng thời kết hợp chặt chẽ với cán bộ kỹ thuật và phân xưởng sản xuất để xác định rõ nguyên nhân sai hỏng và có biện pháp khắc phục. 
	2.0

0.5


0.5

0.5



0.5

	3
	
	  Ưu và nhược điểm của dây chuyền cụm?	

	2.5

	
	a
	Ưu điểm:
-Tay nghề công nhân cao vì được làm nhiều công đoạn.
-Sự vắng mặt của một công nhân không làm đứt chuyền vì có người trong cụm vẫn đang làm việc đó.
-Thiết bị sử dụng tối đa vì lượng hàng nhiều không phải chờ đợi.
-Không bắt buộc phải tuân thủ trình tự lắp ráp sản phẩm vì độc lập giữa các vị trí làm việc.
-Công nhân vắng mặt cũng không ảnh hưởng nhiều đến hàng ra của chuyền.
-Có hàng dự trữ nhiều. 
	1.5
0.25

0.25
0.25

0.25

0.25
0.25

	
	b
	Nhược điểm:
-Vì lượng hàng trên chuyền nhiều khó theo dõi.	
-Phải có người đi lấy hàng riêng.
-Kiểm tra chất lượng khó vì hàng ra nhiều ở mỗi nhóm, cần có nhiều bàn cho từng cụm để hàng.
-Thời gian ra hàng trong từng cụm chậm.
	1.0
0.25
0.25

0.25
0.25

	4
	
	
	2

	
	
	· Nhịp độ sản xuất :
              TGHTSP : SCN = 3355 : 30  ≈ 111,8 s 	(0.5 đ)
· Số thiết bị = Tổng thời gian làm việc trên thiết bị / NĐSX
· Máy 1 kim : 1560 : 111,8 ≈ 14 máy	(0.25 đ)	
· Máy 2K : 330 : 111,8 ≈ 3 máy	(0.25 đ)
· Máy VS1K3C : 165 : 111,8 ≈ 2 máy	(0.25 đ)
· Máy đính bọ : 180 : 111,8 ≈ 2 máy	(0.25 đ)
· Năng suất đầu người :
TGLVTN : TGHTSP = 8 x 3600 : 3355 ≈ 8,58 sản phẩm / người / ngày	(0.5 đ)
· Năng suất chuyền :
NSĐN * SCN = 8,58 x 30  = 257 sản phẩm / chuyền / ngày	(0.25 đ)	(0.25 đ)	(0.25 đ)
· Thời gian sản xuất đơn hàng:
 (Số sản phẩm đơn hàng : năng suất chuyền) + Thời gian sản xuất bó sản phẩm đầu tiên = 5000 : 257 + 1 ≈ 20,5  ngày	(0.25	(0.25 đ)
	
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25


0.25

	
	
	
	



_______Hết_______
           TRƯỞNG BỘ MÔN		     			      GIẢNG VIÊN RA ĐỀ
            




        Phạm Thị Thanh Thúy                                                              Nguyễn Ngọc Thọ	            				                	
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ĐÁP ÁN ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT
 HỌC KỲ:  I   		NĂM HỌC:  20178 – 2019
	
                            Bậc đào tạo: TRUNG CẤP CHUYÊN NGHIỆP 
	Học phần: THIẾT KẾ DÂY CHUYỀN MAY CÔNG NGHIỆP
	Lớp:  16TC – MTT     Ngày thi:  ____ / ____ / 201 	
	Thời gian thi: 90 phút (không kể thời gian phát đề)
Đề số 2

      (Thí sinh không được sử dụng tài liệu)
	

	Câu
	Ý
	Đáp án
	Điểm

	1
	
	Khái niệm hệ thống Lean? Nguyên nhân lãng phí trong dây chuyền Lean?                                                                                                                           
	3

	
	a
	Khái niệm hệ thống Lean:
     Lean là một hệ thống sản xuất tinh gọn, trong một môi trường an toàn, tập hợp một nhóm phương pháp công cụ nhằm liên tục cải tiến để loại bỏ lãng phí, những bất hợp lý trong quy trình sản xuất để hạ thấp chi phí, thời gian sản xuất và nâng cao hiệu quả, sức cạnh tranh cho các doanh nghiệp.
	0.5


	
	b
	Nguyên nhân lãng phí trong dây chuyền Lean:
   -Sắp sơ đồ chuyền không hợp lý.
   -Thay đổi mã hàng liên tục.
   -Thiết bị cũ hỏng hóc nhiều, thiếu thiết bị.
   -Thiếu đào tạo và ghi chép phương pháp bồi dưỡng công nhân.
   -Bán thành phẩm đưa vào chuyền quá nhiều.
   -Phương pháp tổ chức quản lý không khoa học
   -Phân tích số liệu không trung thực.
   -Kế hoạch không đúng, không phù hợp.
   -Nơi làm việc không gọn gang (không thực hiện 5S).
   -Bán thành phẩm đưa lên chuyền không đạt chất lượng.
	2.5
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25

	2
	
	Nhiệm vụ của kỹ thuật chuyền?                           
	2.5

	
	
	-Kỹ thuật chuyền nhận:
       +Áo mẫu, rập thành phẩm, bán thành phẩm từ Phòng kỹ thuật.
       +Nhận lại tiêu chuẩn kỹ thuật, hướng dẫn kỹ thuật và góp ý khách   hàng (nếu có) từ chuyền trưởng.
-Nghiên cứu mẫu đối, tài liệu kỹ thuật, hướng dẫn kỹ thuật và góp ý khách hàng.
-Kiểm tra lại rập thành phẩm bán thành phẩm, may mẫu đối
-Chuyển mẫu đã may xong về cho Trưởng phòng kỹ thuật và Trưởng phòng KCS góp ý.
-Phải chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ cải tiến trước khi triển khai như: cử gá lắp, chân vịt cải tiến, mẫu thành phẩm, mẫu lấy dấu.
-Hướng dẫn chuyền thực hiện theo qui trình công nghệ may.
-Thường xuyên kiểm tra công nhân thực hiện theo sự hướng dẫn.
-Thực hiện ngay hành động khắc phục khi KCS thông báo có sự cố.
-Báo cáo cho Phó quản đốc kỹ thuật khi sự cố không xử lý được
	[bookmark: _GoBack]
0.25

0.25

0.25
0.25

0.25

0.25
0.25
0.25
0.25
0.25

	3
	
	Khái niệm quy trình may? Cơ sở và phương pháp xây dựng quy trình may? 
	2.5

	
	a
	Khái niệm quy trình may:
     Quy trình may là bảng liệt kê tất cả các bước công việc cần thiết theo trình tự hợp lý nhất dẫn đến hoàn chỉnh một sản phẩm, các bước công việc tương ứng với từng cấp bậc thợ đảm nhiệm, thiết bị thực hiện và thời gian chế tạo.
	0.5

	
	b
	Cơ sở xây dựng quy trình may:
-Căn cứ vào sản phẩm mẫu.
-Căn cứ vào tài liệu kỹ thuật
-Căn cứ vào kinh nghiệm chuyên môn.
	0.75
0.25
0.25
0.25

	
	c


	Phương pháp xây dựng quy trình may:
-Phân tích trình tự các công đoạn lắp ráp sản phẩm.
-Xác định thời gian thực hiện các công đoạn.
-Ghi rõ thiết bị, dụng cụ cần thiết để thực hiện các công đoạn may.
-Dựa vào độ phức tạp của công việc ghi rõ cấp bậc công việc thực hiện các công đoạn may.
-Xác định mức năng suất lao động thực hiện trên mỗi công đoạn.
	1.25
0.25
0.25
0.25

0.25
0.25

	4
	
	
	2


	
	a
	· Năng suất chuyền trong ngày : 
Số sản phẩm đơn hàng : số ngày sản xuất = 10000 : 25 
                                                        = 400 sản phẩm / chuyền / ngày
· Nhịp độ sản xuất : 
        TGLVTN : NSC = 8 x 3600 : 400 = 72 s	(0.5 đ)
· Số công nhân trực tiếp:
         TGHTSP : NĐSX = 2255 : 72 ≈ 32 công nhân	(0.25 đ)
· Số thiết bị = Tổng thời gian làm việc trên thiết bị / NĐSX
· Máy 1 kim :    1356 : 72  ≈ 19 máy	(0.25 đ)	
· Máy vắt sổ 2K5C : 144 : 72 = 2 máy	(0.25 đ)
· Máy thùa khuy thẳng : 70 : 72 ≈ 1 máy	(0.25 đ)
· Máy đính nút : 64 : 72 ≈ 1 máy	(0.25 đ)
· Máy lộn cổ : 33 : 72 ≈ 1 máy	(0.25 đ)
· Năng suất đầu người : 
NSC : SCN = 400 : 32 = 12,5 sản phẩm / người / ngày	(0.5 đ)	(0.25	(0.25 đ)
	

0.25



0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25




_______Hết_______
           TRƯỞNG BỘ MÔN		     			      GIẢNG VIÊN RA ĐỀ
            




        Phạm Thị Thanh Thúy                                                              Nguyễn Ngọc Thọ	            				                	





