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CHƯƠNG 1: CÔNG ĐOẠN TRẢI CẮT VẢI
1.1 Mục tiêu:
1.1.1 Về kiến thức:
Sinh viên biết được những công việc ở công đoạn trải cắt vải.
1.1.2 Về kỹ năng:
Sinh viên làm được những công việc của công đoạn cắt như trải vải, cắt, bóc tập, đánh số, phối kiện, và kiểm tra chất lượng ép dán. Sinh viên vận dụng được vào thực tế sản xuất ở xí nghiệp.
1.1.3 Về thái độ:
Sinh viên nhận thức tầm quan trọng của công việc trải và cắt nguyên phụ liệu.
2.1 Giới thiệu quy trình công nghệ công đoạn cắt:
2.1.1 Dụng cụ và thiết bị cần thiết:
2.1.1.1 Dụng cụ dùng để cắt:
			- Máy cắt tay, lưỡi dao tròn.
			- Máy cắt tay, lưỡi dao thẳng.   
			- Máy cắt vòng.
			- Máy dùng sức ép để dập mẫu.
[image: IMG_0110]











Hình 1.1: Hình ảnh sử dụng máy cắt tay
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Hình 1.2: Hình ảnh máy cắt vòng
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Hình 1.3: Hình ảnh máy cắt tinh


2.1.1.2 Dụng cụ để giữ các lớp mẫu không bị xô lệch:
			- Vật nặng bằng kim loại để chặn.
			- Kẹp để giữ tập vải khi cắt vòng.
			- Kim gút.
2.1.2 Phương pháp cắt:
		- Những chi tiết lớn ta cắt hoàn chỉnh bằng máy cắt tay, những chi tiết nhỏ cắt phá từng mảnh bằng máy cắt tay rồi chuyển qua máy cắt vòng.
		- Khi cắt bằng máy cắt tay, bản vải phải đứng yên và ta lách máy theo hình mẫu, như thế khó thao tác, máy bị rung; do đó khó cắt được chính xác, ta chỉ dùng để cắt chi tiết lớn.
		- Dùng máy cắt vòng để cắt gọt các chi tiết nhỏ như: cổ áo, thép tay, bát tay, chèn tay,… Đặt mẫu bằng kẽm cứng lên tập vải, dùng kẹp giữ chân để tránh bị xô lệch trong lúc cắt. Cắt theo mẫu kẽm.
		- Mỗi chi tiết cắt xong đều phải kiểm tra xem có cân đối, đúng mẫu, đường cắt có gọt sạch hay không. Nếu cần phải sửa lại cho tốt.
		- Cắt bằng máy vòng chình xác hơn và êm hơn vì máy đứng yêu, không tạo độ rung.
		- Sau khi cắt xong phải ghi ký hiệu từng bàn, ký hiệu từng lô hàng, cỡ vóc, buộc vào 1 tập thể để chuyển qua bộ phận ép (nếu có). Sau đó tất cả các chi tiết của sản phẩm cùng 1 bàn vải được bó lại thành từng bó hay còn gọi là phối kiện.
a. Cắt phá: sử dụng máy cắt tay để chia bàn vải ra những phần nhỏ. Mỗi phần này bao gồm rất nhiều chi tiết
b. Cắt thô: sử  dụng máy cắt tay để cắt các chi tiết lớn, các chi tiết này có độ chính xác không cao
c. Cắt tinh (cắt gọt): sử dụng máy cắt vòng hay cắt dọc để cắt lại các chi tiết cho chính xác
2.1.3 Tiến hành cắt:
· Quan sát bàn vải
· Cắt phá bàn vải ra những phần nhỏ (máy cắt tay)
· Cắt thô những chi tiết lớn (máy cắt tay)
· Cắt tinh các chi tiết nhỏ (máy cắt vòng)
BẢNG  QUI  ĐỊNH CẮT
Mã Hàng: # 100288
Nguyên Liệu: Vải kate
Sản Lượng: 1750 sản phẩm                                                  Cỡ Vóc: S , M , L










 Thông tin về nguyên phụ liệu: Sản phẩm có 1750 sản phẩm
 Thông tin về trảii vải: Trải vải cắt đầu bàn có chiều 
 Thông tin về sơ đồ: Tên chi tiết
	Stt
	Tên chi tiết
	Số lượng /sp
	Dụng cụ cắt
	Yêu cầu kỹ thuật

	1
	Thân trước
	2
	Máy cắt tay
	Canh dọc

	2
	Đô thân trước
	2
	Máy cắt tay
	Canh dọc

	3
	Thân sau
	1
	Máy cắt tay
	Canh dọc

	4
	Đô thân sau
	2
	Máy cắt tay
	Canh ngang

	5
	Tay áo
	2
	Máy cắt tay
	Canh dọc

	6
	Nẹp lai áo
	2
	Máy cắt tay
	Canh dọc

	7
	Nẹp khuy nút
	2
	Máy cắt tay
	Canh dọc

	8
	Bâu áo
	2
	Máy cắt vòng
	Canh dọc

	9
	Chân bâu
	2
	Máy cắt vòng
	Canh dọc



 Thông tin về cắt chi tiết có sử dụng phụ liệu
	Stt
	Tên chi tiết
	Số lượng sp
	Dụng cụ cắt
	Yêu cầu kỹ thuật

	1
	Keo lá bâu
	1
	Máy cắt vòng
	Canh ngang

	2
	Keo chân bâu
	1
	Máy cắt  vòng
	Canh  ngang

	3
	Nẹp khuy nút
	2
	Máy cắt tay
	Canh dọc


· Quy trình công nghệ tại xưởng cắt:
[image: ]
2.2 Công đoạn trải vải:
2.2.1 Khái niệm:
	- Trải vải là xếp chồng lên nhau nhiều lớp vải giống nhau về khổ và chiều dài.
		- Mục đích của việc trải vải nhằm nâng cao năng suất cắt.
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Hình 1.4: Hình ảnh máy trải vải


2.2.2 Các phương pháp trải vải:
		- Dựa vào đặc tính của từng loại vải mà ta áp dụng 1 trong những phương pháp sau:
2.2.2.1 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
2.2.2.2 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
2.2.2.3 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)


	Tên phương pháp
	Cách trải
	Ký hiệu mặt vải
	Ứng dụng

	Zigzac
	

	

	-Vải uni
-Vải hoa văn tự do

	Cắt đầu bàn có chiều
	

	

	- Vải hoa văn một chiều
- Các loại vải khác

	Cắt đầu bàn 
không chiều
	

	

	- Vải uni
- Vải hoa văn tự do
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Hình 1.5: Hình ảnh trải vải canh sọc



2.2.3 Dụng cụ trải vải:
		- Bàn trải vải: Kích thước tuy theo yêu cầu của xí nghiệp, phụ thuộc vào mặt hàng mà xí nghiệp sản xuất. Thông thường bàn trải vải dài tối thiểu là 6m, tối đa là 10m, rộng từ 1 – 1,6m, bề mặt của bàn phẳng để lúc cắt không bị vấp.
		- Cây thước dài nhỏ bằng gỗ được chuốt láng dung để gạt vải (có thể dùng ống nhựa tròn).
		- Thanh kim loại nặng, nhẵn bóng dùng chặn vải ở 2 đầu bàn sau mỗi lần trải.
		- Kéo tốt để cắt đầu lớp vải không bị xô lệch.
* Ngoài ra còn có những thiết bị và dụng cụ trải vải, đảm bảo kỹ thuật bàn vải hơn, như:
		- Bàn trải vải, mặt ngoài bàn trơn nhẵn 2 bên thành có đường ray để cho xe đẩy bằng tay chạy qua chạy lại. Xe đẩy có 4 bánh xe, cây vải cuốn ống được dặt trên giàn cây ngang của xe.
		- Máy tự động trải vải: Gồm có xe đẩy hoạt động tự do, bàn trải vải láng trơn có thể điều khiển được chiều dài. Các mép vải được trải bằng phẳng và được theo dõi bằng điện quang. Đầu bàn vải được cắt bằng dao chém.
2.2.4 Các yêu cầu kỹ thuật khi trải vải:
		- Chiều dài bàn vải được xác định bằng: chiều dài vải + hao phí trải vải (hao phí đầu bàn).
		- Hao phí trải vải được xác định tùy theo loại vải được trải khoảng 0,6 – 1% chiều dài sơ đồ.
		- Trong lúc trải vải, người trải vải kéo nhẹ đều 2 bên mép vải (phải chú ý khi trải vải các loại hàng như xoa, len, dạ, nhung). Dùng thước gạt thẳng, sát, giữ mép vải 2 bên chồng khít vào nhau, mép vải đứng thành. Cắt đầu vải thẳng, chính xác theo yêu cầu để tránh hao phí vải.
		- Chiều dài của bàn vải phụ thuộc vào chất liệu vải. Để cắt được chính xác thì bàn vải không được dày quá.
			+ Vải may áo sơ mi dày tối đa khoảng 200 lớp.
			+ Vải quần jean, len, da dày tối đa 100 lớp.
2.3 Công đoạn kiểm tra cắt:
[image: ]
2.4 Công đoạn đánh số:
Đánh số là sử dụng các dụng cụ cần thiết đánh số trên vị trí qui định ( phần đường may) của chi tiết nhằm các mục đích:
+ Tránh khác màu
+ Kiểm tra số lớp vải
+ Dễ bóc tập và rải chuyền
+ Phân biệt mặt trái, phải.
[image: ]
[image: ]Hình 4.7: Hình ảnh đánh số trên chi tiết sản phẩm
Hình 4.7: Hình ảnh đánh số trên chi tiết sản phẩm
Hình 1.6 : Hình ảnh đánh số trên chi tiết sản phẩm
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2.5 Công đoạn ủi ép:
[image: ]
[image: ]
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Hình 1.7 : Máy ủi ép trục liên tục
[image: ]
Hình 1.8 : Máy ủi ép keo

[image: ]
[image: ]
2.6 Công đoạn in thêu:
Hiện nay có nhiều đơn hàng may mặc có nhu cầu in/ thêu trên sản phẩm:
+ In/ thêu bên ngoài:
[image: ]
[image: ]
+ Trang bị in/ thêu trong chính doanh nghiệp:
[image: ]
[image: ]
Kiểm tra chất lượng in/ thêu: kiem tra nghiêm ngặt về màu sắc, loại chỉ, mực in, vị trí in/ thêu, …không được bỏ mũi, nổi mũi,…
2.7 Công đoạn bóc tập, phối kiện:
2.7.1 Công đoạn bóc tập: 
Là công việc chia số chi tiết đã cắt thành nhiều nhóm nhỏ theo yêu cầu của mã hàng để tiện cho việc điều động rải chuyền sau này. Khi tiến hành bóc tập xong, cần ghi phiếu bóc tập và buộc vào từng tập vải, làm cơ sở kiểm tra các chi tiết sau này.
	PHIẾU BÓC TẬP
Mã hàng:
Tên chi tiết:
Bàn cắt số:
Màu:
Số lớp bóc/ nhóm:
Size:
Số lượng:
Từ lá số … đến lá số …
      Ngày …. Tháng … năm …
                 Người bóc tập
                        Ký tên


                        [image: ]

           Hình 1.8 : Hình ảnh minh họa công đoạn bóc tập các chi tiết trên sản phẩm
Hình 4.11: Hình ảnh minh họa công đoạn bóc tập các chi tiết trên sản phẩm
Hình 4.11: Hình ảnh minh họa công đoạn bóc tập các chi tiết trên sản phẩm


2.7.2 Phối kiện:
Là công tác kết hợp các nhóm chi tiết đã bóc tập vào thành 1 sản phẩm hoàn chỉnh, chuẩn bị cho việc điều động rải chuyền. Sau khi kiểm tra đầy đủ các chi tiết, các kiện hàng mới được cho nhập bán thành phẩm, chờ gửi xuống chuyền may.
Cần đọc kỹ Bảng hướng dẫn phối kiện, buộc các chi tiết có trong 1 size vào thành 1 kiện, tránh nhầm lẫn.
	PHIẾU PHỐI KIỆN
  Mã hàng:
  Bàn cắt số:
  Màu:
  Cỡ vóc:
  Số lớp/ nhóm:
  Size:
  Số lượng:


                          [image: ]
                                         Hình 1.9: Hình ảnh phối kiện mã hàng
2.8  Kiểm tra bán thành phẩm, nhập kho:
2.8.1 Kiểm tra bán thành phẩm:
Kiểm tra ngẫu nhiên 1 số bán thành phẩm đã đánh số, in/thêu, ủi ép, bóc tập, phối kiện,… để đảm bảo các yêu cầu được trình bày trong tài liệu qui định cho phân xưởng cắt đã được tuân thủ.
Bán thành phẩm sau khi ép keo, bóc tập, phối kiện, cần ghi sổ và báo cáo để nhân viên KCS và thống kê xưởng theo dõi tình hình sản xuất.
2.8.2 Kiểm tra nhập kho bán thành phẩm:
Sau khi kiểm tra, bán thành phẩm đạt yêu cầu sẽ được bỏ vào các khay nhựa màu( mỗi size 1 màu riêng), xếp ngay ngắn lên kệ trong kho bán thành phẩm, chờ xuất cho xưởng may.
Hàng hóa trong kho bán thành phẩm cần được xếp đặt gọn gàng, từng đơn hàng, theo khu vực riêng, nhằm thuận lợi khi cấp phát cho phân xưởng may sau này.

Câu hỏi:
1/ Trình bày các phương pháp trải vải?
2/ Nêu mục đích – yêu cầu của công việc đánh số, bóc tập, phối kiện?
3/ Trình bày trình tự các công việc thực hiện ở công đoạn cắt?
















CHƯƠNG 2: CÔNG ĐOẠN RÁP NỐI
1.1 Mục tiêu:
1.1.1Về kiến thức:
Sinh viên biết mô hình sản xuất ở giai đoạn may và biết cách triển khai một số công việc ở giai đoạn này một cách hợp lý.
1.1.2 Về kỹ năng:
Sinh viên triển khai được các công đoạn may ở xí nghiệp.
1.1.3 Về thái độ:
Sinh viên nhận thức tầm quan trọng của công đoạn may.
2.1 Giới thiệu công đoạn ráp nối:
Đây là công đoạn quan trọng nhất trong quá trình sản xuất 1 sản phẩm may: lắp ráp có chỉ và lắp ráp không có chỉ.
[image: ]
Hình 2.1 : Các phương pháp lắp ráp sản phẩm may
2.2 Công đoạn ủi trong quá trình may:
Ủi( là) là 1 quá trình tác động lên vải đồng thời 4 yếu tố: nhiệt độ, áp suất, độ ẩm và thời gian. Là khâu quan trọng trong sản xuất sản phẩm may. 
- Bàn ủi điều chỉnh bằng điện
- Bàn ủi hơi
- Bàn ủi điều khiển bằng điện tử
- Bàn để ủi
- Tay đòn bằng gỗ
2.3 Lắp ráp bằng phương pháp có chỉ:
Mối liên kết may được tạo thành do quá trình phối hợp giữa kim may, chỉ may và vật liệu may.
Mỗi kiểu đường may được thực hiện bằng phương pháp khác nhau nhưng đều dựa trên những tiêu chuẩn đánh giá chung chất lượng như sau:
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· Đường may can:
[image: ]

· Đường may can rẽ
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· Đường may can rẽ diễu đè 2 đường:
[image: ]

· Đường may can kê xẻ:
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· Đường may can kê giáp:
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· Đường may can kê mí:
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· Đường may diễu:
[image: ]

· Đường may lộn:
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· Đường may ép:
[image: ]

2.4 Các công nghệ hỗ trợ cho quá trình sản xuất may:
Là phương pháp lắp ráp không chỉ, giúp hoàn thiện và nâng cao chất lượng sản phẩm may
+ Công nghệ dán
+ Công nghệ hàn
+ Công nghệ tổng hợp

Câu hỏi:
1/ Liệt kê các phương pháp ráp nối?
2/ Các tiêu chuẩn đánh giá chất lượng phương pháp ráp nối có chỉ?
3/ Trình bày các dạng đường may?



CHƯƠNG 3: CÔNG ĐOẠN HOÀN TẤT SẢN PHẨM
1.1 Mục tiêu:
1.1.1 Về kiến thức:
Sinh viên biết các công việc cần làm ở giai đoạn hoàn thành sản phẩm và tầm quan trọng của công đoạn hoàn thành đối với chất lượng sản phẩm.
1.1.2 Về kỹ năng:
Sinh viên thực hện các công việc hoàn chỉnh sản phẩm.
1.1.3 Về thái độ:
Sinh viên nhận thức tầm quan trọng của công việc hoàn thành.
2.1 Giới thiệu về công đoạn hoàn tất sản phẩm:
Công đoạn hoàn tất sản phẩm giữ một vai trò đặc biệt trong quá trình sản xuất may công nghiệp, vì nó có ảnh hưởng rất lớn đến việc chấp nhận hoặc bác bỏ 1 lô hàng.
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                                   Hình 3.1: Qui trình công nghệ công đoạn hoàn tất

2.2 Các công nghệ xử lý hoàn tất đặc biệt:
Trong quá trình hoàn tất, tùy yêu cầu của từng loại sản phẩm sẽ được xử lí với những công nghệ đặc biệt. Công nghệ này có vai trò hỗ trợ giúp tạo dáng hoàn chỉnh, tạo sự phong phú cho sản phẩm, và đảm bảo được sự an toàn cho người mặc.
- Công nghệ gia công nhiệt ẩm định hình sản phẩm
- Công nghệ in trên sản phẩm hoàn tất
- Công nghệ luồn thun.
- Công nghệ nhuộm quần áo may sẵn.
- Công nghệ giặt mài.
- Công đoạn xử lý chống thấm.
- Công đoạn xử lý chống cháy.
2.3 Công đoạn vệ sinh sản phẩm:
Vệ sinh sản phẩm là 1 công đoạn có 1 vai trò quan trọng trong việc đem lại chất lượng và thẩm mỹ của sản phẩm may. Sản phẩm may sau khi hoàn tất, cần kiểm tra kỹ về vệ sinh công nghiệp:
+ Sản phẩm phải sạch
+ Sản phẩm phải được ủi phẳng
+ Sản phẩm phải được cắt chỉ sạch
+ Sản phẩm phải được dò kim
- Công đoạn tẩy
- Công đoạn giặt
- Công đoạn hút chỉ, dò kim
Để đảm bảo tốt vệ sinh công nghiệp, tránh dơ bẩn, nhằm đảm bảo tốt chất lượng hàng hóa cần thực hiện theo những quy định chung cho tất cả các bộ phận sản xuất phải tuân thủ những quy định sau:
Sản phẩm may xong phải cho vào hòm ngay tránh để bừa bãi ở sàn nhà, sàn ghế,… Trước khi may phải lau chùi máy sạch sẽ.
Không được ngồi hoặc dẫm chân lên bán thành phẩm.
Không để lẫn lộn các màu, không dùng khâu khác màu để buộc bán thành phẩm.
Bán thành phẩm, nguyên liệu trong quá trình vận chuyển phải được che đậy cẩn thận.
Hàng hóa sản xuất dở dang trên chuyền phải sắp xếp thứ tự gọn gàng, không để rơi vãi bừa bãi. Khi hết giờ sản xuất phải được che đậy kỹ càng, tránh bụi bậm hoặc mưa dột. 
Các vết bẩn thường gặp: có 2 loại chính
a) Vết bẩn trên mặt vải: 
			- Nhựa đường, phấn, chì, mỡ: Dùng dao cạo đi rồi tẩm hóa chất vào.
     b)  Vết bẩn ăn sâu vào lòng vải: 
			- Thường do các chất gây nên như: dầu máy, cà phê,… Dùng vải lót phía dưới, cho hóa chất vào vết bẩn, hóa chất sẽ hòa tan thấm vào vải lót.
2.4  Công đoạn ủi hoàn tất sản phẩm:
Trong công đoạn hoàn tất sản phẩm, ủi đóng vai trò quan trọng, giúp sản phẩm ổn định hình dạng, chống nhăn, chống nhàu, tạo độ thẩm mỹ cao. Là yếu tố quyết định cho phép lô hàng được chấp nhận và xuất hàng:
- Phương pháp ủi tạo hình/ ủi phẳng trên máy ủi dập
- Phương pháp ủi tạo hình/ ủi phẳng trên máy ủi phom
- Phương pháp ủi tự động
· Các yêu cầu khi ủi hoàn chỉnh sản phẩm
· Ủi hoàn chỉnh sản phẩm có tác dụng làm cho mặt phải của vải thêm phẳng và đẹp, đồng thời tạo dáng hoàn chỉnh cho sản phẩm đẹp
· Trước khi ủi sản phẩm phải nắm vững các tiêu chuẩn kỹ thuật của nguyên liệu, phụ liệu (vải, chỉ, nút)
· Nhiệt độ ủi cho mỗi loại nguyên phụ liệu là khác nhau
Qui định về ủi:
· Tất cả các chi tiết của sản phẩm phải được ủi
· Tất cả đường may phải được ủi thẳng không được nhăn nhún
Yêu cầu về ủi:
· Sản phẩm ủi xong không có các hiện tượng sau: vàng, trầy, ố bẩn mặt vải
· Các chi tiết của sản phẩm không bị phồng rộp hay bong
· Tất cả những điểm trên bề mặt của sản phẩm phải thẳng khi gấp vào và đảm bảo về yêu cầu thẩm mỹ của sản phẩm
2.5  Công đoạn bao gói, đóng kiện:
2.5.1 Công đoạn bao gói:
Công đoạn bao gói rất quan trọng. Bao bì không những bảo vệ sản phẩm mà còn mô tả, giới thiệu sản phẩm:
- Sự ấn tượng
- Sự nổi bật
-Sự hấp dẫn
-Sự đa dụng
-Chức năng bảo vệ
-Sự hoàn chỉnh
-Sự cảm nhận qua các giác quan
-Sự phối hợp nhất quán
2.5.2 Công đoạn đóng kiện:
Là thao tác cho nhiều thùng con vào 1 kiện hàng để chuẩn bị xuất hàng. Cần ghi rõ địa chỉ, ngày tháng năm đóng kiện, sắp xếp vẽ trang trí ngoài kiện theo đúng các yêu cầu của khách hàng:
+ Đóng bao
+ Đóng kiện bằng thùng gỗ hay thùng giấy
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STEP 2:
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STEP 4:
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Các qui định chung khi đóng kiện:
- Trong một kiện hàng phải được đóng theo cỡ vóc và màu sắc của phòng kỹ thuật qui định
- Các kiện hàng đóng xong phải được để cách mặt đất 20 cm, cách tường 50 cm.
· Kiện hàng xếp chồng lên nhau không quá 5 kiện, phân ra từng lô hàng, các mặt ghi địa chỉ phải quay ra ngoài và có đánh dấu mũi tên giới hạn từng lô hàng.
· Mỗi lô hàng phải xếp cách nhau một lối đi để tiện việc kiểm tra.
· Hàng để trong kho phải đảm bảo các yêu cầu phòng chống chuột bọ, mối mọt và phòng cháy chữa cháy.
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Hình 3.2: Qui trình cho công đoạn hoàn thành



Câu hỏi:
1/ Trình bày các hình thức gấp gói đóng kiện?
2/ Các yêu cầu khi ủi hoàn chỉnh sản phẩm?
3/ Nêu những yêu cầu chung khi gấp gói?


CHƯƠNG 4: CÔNG ĐOẠN KIỂM TRA CHẤT LƯỢNG  SẢN PHẨM
1.1 Mục tiêu:
1.1.1 Về kiến thức:
Sinh viên biết cách thức kiểm tra, nguyên tắc và nội dung kiểm tra chất lượng của một sản phẩm may ở các cấp 
1.1.2 Về kỹ năng:
Sinh viên hiểu được các cấp chất lượng của một sản phẩm may, thực hiện tốt, đầy đủ, đúng nguyên tắc và đúng những nôi dung kiểm tra chất lượng.
1.1.3 Về thái độ:
Sinh viên nhận thức trách nhiệm, quyền hạn, tầm quan trọng của công việc KCS.
2.1 Chuẩn bị vật liệu, dụng cụ:
Bút chì
Thước dây
Máy ảnh kỹ thuật số
Tem lỗi
Tem kiểm hàng đánh số
Báo cáo kiểm hàng trên chuyền
Tài liệu sản xuất
Mẫu đã duyệt và tiêu chuẩn
2.2 Quy trình thực hiện
· Chuẩn bị trước kiểm tra:
Sản phẩm mẫu PP
Tài liệu kỹ thuật đã duyệt
· Kiểm tra nguyên phụ liệu: 
Kiểm tra nguyên liệu: theo tiêu chuẩn 4 điểm, kiểm tra xác suất
Khổ vải, chiều dài
Hoa văn
Màu sắc
Chất liệu
Vệ sinh công nghiệp trên vải
Kiểm tra phụ liệu: kiểm tra xác suất hay kiểm 100%
Nút, chỉ, nhãn, dây kéo, bao PE, thùng carton, kim gút, bìa lưng, băng gai, dây luồn, thun...
· Kiểm tra yêu cầu kỹ thuật:
+Kiểm tra kỹ thuật may
Tiêu chuẩn lắp ráp
Mật độ mũi chỉ.
Kỹ thuật diễu, trang trí.
+Vệ sinh công nghiệp:
Sản phẩm phải được cắt sạch các đầu chỉ.
Sản phẩm không có vết bẩn.
Đối với sản phẩm hai lớp, vệ sinh công nghiệp phải đảm bảo chất lượng giữa hai lớp chính và lót.
Vị trí in – chất lượng in.
· Kiểm tra thông số.
Kiểm tra đầy đủ các thông số yêu cầu trong tiêu chuẩn kỹ thuật.
Căn cứ vào dung sai yêu cầu của sản phẩm.
2.2.1 Kiểm tra ở phân xưởng may:
a) Kiểm tra giữa các công đoạn may:
			- Kiểm tra đường may (quy định mật độ mũi may).
			- Kiểm tra các chi tiết: kích thước, tính đối xứng, bền đẹp.
b) Kiểm tra thành phẩm:
* Nội dung kiểm tra:
				- Thông số kích thước.
				- Quy cách lắp ráp.
				- Sự đối xứng, sự đồng màu.
				- Đường kim mũi chỉ.
* Cách tiến hành:
				- Đặt sản phẩm lên mặt bàn, trải rộng hết diện tích sản phẩm lên mặt bàn.
				- Quan sát tổng quát để đo thông số kích thước.
	- Lần lược kiểm tra từng bộ phận về quy cách lắp ráp, sự đối xứng, đường kim mũi chỉ, sự đồng màu. Mỗi sản phẩm có 1 phiếu ghi nhận xét lỗi của sản phẩm để giao lại sửa chữa.
2.3  Nguyên nhân sai hỏng và biện pháp phòng ngừa:
	Nguyên nhân sai hỏng
	Biện pháp phòng ngừa

	Tài liệu do khách gửi và mẫu gốc không giống nhau.
Sai thông số, kích thước sau khi wash
	Tham khảo ý kiến khách hàng, tìm cách khắc phục chung.
Tham khảo ý kiến khách hàng, chỉnh lại rập.

	Nguyên phụ liệu thiếu hoặc hư hingr nhiều.
Có sự không trùng khớp giữa nguyên phụ liệu và bảng màu.
	Báo phòng kế hoạch hoặc phòng Mer

Báo phòng kế hoạch hoặc phòng Mer liên hệ nhà cung cấp.

	Vải khác màu, lỗi( nhăn, xước,...)

Lỗi in, thêu
	Báo phòng kế hoạch hoặc phòng Mer: có hướng giải quyết.
Thống kê số lượng, báo phòng kế hoạch hoặc phòng Mer

	Phát sinh thêm thông số khi kiểm hàng.

	Báo phòng kỹ thuật làm việc với khách hàng

	Sản phẩm bỏ mũi, nhăn, vặn, lệch...
	Sửa lỗi: trả hàng tại công đoạn hỏng

	Hàng lỗi: thiếu nút, thiếu nhãn,...
	Sửa lỗi khu vực sửa hàng

	Sản phẩm dơ, lem màu...
	Xử lý bằng hóa chất



2.4  Bài tập:
a) Các bước chuẩn bị dụng cụ trước khi kiểm tra chất lượng sản phẩm?
b) Nêu qui trình kiểm tra phân xưởng may?
c) Thực hành kiểm tra các sản phẩm thực tế : áo somi, quần tây...
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Ty dong Chinh xc, 6& thy hién, khong nham 55, knong nhdy s5 B do, kho xir ty khi mudn hdy s6.

WMay dénh 56

Dénss Chinh xic, 62 thyc hién, khéng nham 53, knong nhay s§,  Kha ton kém, ki keo dinh qua chit vao val
C8 thé e khi can thigt.




image22.png
!

i§ 8 11

Tay theo nguyén liéu m quy dinh vidc dinh s6 trén m3t trdi hay mit phi cia chi tiét,

Danh 56 trong dién tich dudng may coa chi tiét

Quan sit 14 gidy trén mit d& pht hién s ban, ¢& voc ¢6 ding voi phiéu hach toin ban cit hay

khong

Danh s6 theo tht i tir 1 cho dén hét cac 14 vii cia timg mau, 56 phai to, 13, khong nhdy s6.
khéng nhim s6, ding vi tri, dong 56 thi ty tip, ding ban, ding chiéu cao (chiéu cao cia s

khong vwot qui 213 d6 rong dubng may)

Cén co ban v& quy dinh vi tri danh 56 va vi trf ép mex
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* Uiépco cong dyng dé tgo ding cho sin phim, dir dimg cde chi tiét nhu ngp do, nep
niit, bdu do..... tao dd mo nguc do.

+  Khau iii ép 1a khau rit quan trong anh hudng truc tiép dén chit lugng nguyén ligu.
Néu lam khong 16t s& din dén hiu qua nghiém trong lam bién chit nguyén li¢u nhu co
nit, ddi mau . chdy cde chi tiét...... keo khong bao dam d dinh s gdy thiét hai cho sin
phim hodic 1am giam chéit lugng sin phim.
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Miy ii ép phiing khong lién tyc. Neoi ding miy phii chiu dung shiét 40 cao cia miy vi
céc ditu kién bit 1gi nhu hoi hoa chit tan chy, .., vi phii ding gin mat bing kim viéc cia miy
Cic thong sb cita qu trinh i ép do thy co khi diéu chinh,
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My i ép tryc lién tye.
L logi méy hién dgi thong dung trong céng nghitp may. Cic thing sb i ép

e diéu chinh t dang bing céc nit bim diéu khién nhiét 9, the gan hec nén. M
danglién tyc khong phai ngirng khi djt céng nhin djt céc chi
i divh diém vio my, céc chi tiét chuyén dong qua cde truc ép trong budng shiét &y
theo mdt khodng tring nhit dinh. Do d6 tho gian ciing cb dinh. O diu khi mdt nguoi cong
shin khic ly cic chi tit da i & ra. Phuong php nay i ép duge nbanh va sé huomg nhiéu

bio dim k§ thust

Hy céc chi iét, Ngu

/111 NANNN

\
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Muc dich:
~Pé cho san pham dep va cirng, phing
~Pinh hinh dung may gitip cho qua trinh may d& dang hon.

- Sir dung dyng dinh gitip rit ngdn qua trinh san xuat va nang cao ning sut lao dong.
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Dung dinh cén duoc goi 1 mex duoc tao thanh ti hai bo phan: b phan dé va nhua dinh. M3t G cla mex duoc phd I6p nhua
dinh. Kni 12 ép, strc nong 1am cho I6p nhira nay chdy ra va dinh vao mat trai cla vai may. Tuj thudc vao loai dé mé ta c6 mex vai
hay mex gidy 1ir méng Gén day.

Mex vai

Nguyén liéu ding 1am vai dé thuéng 1a coton (vai bong) hodc vixco.

Vi Gé c6 thé 12 vai dét thoi hay vai dét kim c6 khdi Irong vao khodng 50-150g/m2. Néu vai dé 12 vai dét kim thuéng ding dé gia
cé nhitng san pham c6é d¢ bai gi&n I&n nhr vai thun, vai nhung.

Mex vai khi giat thiréng c6 a6 co doc tir 1,5-2,5%, co ngang tir 1-2%

Mex gidy

Vi dé cla mex gidy 12 loai vai knong dét. Mex gidy thudng dwoc st dung Gé 1am tang thém @6 clng cho nhitng san pham cn cé
d6 cirng vira phi (nep 40, nep cd, nap 1di...). Nhiét ¢ i ép cla mex gidy khodng tir 120-1600C, théi gian ép tir 8-10 gidy, 4p lyc
ir 2,5-3kg Ie/ cm2
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Phurong phap pht keo én vai
8

Phi chét nhiét déo & dang hat Phun 1én vii dé chét keo dinh dang

1éng
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Thudc nhiém vu cla nhén vién phong ké hoach.

Phan xudng cat chon nhirng chi tiét ban thanh phdm cd y&u cau cho in/théu,
kiém tra s lwong, chat lrong k¥, roi lam phiéu xuat ra khdi phan xudng, giao cho

phong k& hoach dua di in/théu
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Tuy theo quy md, may théu cé thé duoc dit & phan xudng ct hodc cé xudng

théu riéng

Doanh nghiép can cé nhan sy dugc dao tao chuyén va thiét k& mau, van hanh

méy, kiém soat va xtr ly cac phat sinh trong qué trinh théu
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Tiéu chuan ém phang

Khdéng bung, vénh van va khéng gang
Dam bao dd mo, Ié can thiét.

Tiéu chuan dang quy
cach

Duang cy ly & mat phai.
Pung d6 dw dwdong may cho phép

Tiéu chuan dwong may

DPuwong may xong phai gilr dung dang va phom.
Tao dang cho cac duong lwon tron khong gay khuc, cac
dwdng vudng goc phai vuéng thang sac canh.
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Phwong phap may

Yéu cau ky thuat Pham vi (rng dung

B1: 2 mat phai tp vao
nhau

B2: May 1 duwdng
may

- DBudng may ém, - May swon ao, vai ao...
phang, thang, déu
- Buang mat dé mii may

Hinh : Pwong may can
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Phwong phap may

Yéu cau ky thuat

Pham vi rng dung

B1: 2 mat phai tp vao
nhau

B2: May 1 dwdng may
B3: Ui phdng dwong
may

buwong may ém
phéng, thang, déu
Buang mat dé mii may
Khong Ui chay, nhan
nhdm san pham

- May swon 4o, swon quan

B1+B2

B3

Hinh : Pwong may can ré
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Phwong phap may | Yéu cau ky thuat Pham vi trng dung

B1: 2 mat phaiupvao |- Dupng may ém, - May swon do, swdn quan...
nhau phang, thang, déu - May trén cac loai vai day.
B2: May 1) dwong may |- Duang mat dé mai - .
B3: Ui phang dwong may
may - Khong Ui chay, nhan
B4:Diéu 2 duong theo nhim san pham
yéu cau ky thuét - 2 dwong diéu song

song

' &
_______ g
B1+B2 B3

Hinh : Puwong may can diéu dé hai dwong
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Phwong phap may

Yéu cau ky thuat

Pham vi (rng dung

B1: 2 mat phai cung huwéng
may, cach mép theo tiéu
chuén

B2: May 1 dwdng may

- buong may ém,
phang, thang, deu
- DBdng mat dé mai may

- May dung cb 4o, bat tay..
- Ché néi khong qua day.

ey

4

R

I

Hinh : DPuwong may can ké xé
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Phwong phap may

Yéu cau ky thuat

Pham vi &rng dung

B1: 2 1&p vai béng va
phéng, 2 mép vai song
song nhau.

B2: May 2 dwong cach
mép theo tiéu chudn +
may zic zac

Budng may ém
phéng, théng, déu

Dbung mat dé mdi
may
Puwong diéu dung
cw li.

- May dwng ngwc 4o veston.
- Cac loai vai day, hang len, da

r’ -

Hinh : Bwong may can ké gidp
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Phwong phap may

Yéu cau ky thuat

Pham vi (rng dung

B1: 2 mat phai Up vao
nhau

B2: May 1 dwdng may
B3: Ui phang dwéng may
B4: May 1 dwong theo
yéu cau k¥ thuat

BPuwdng may ém , - May d6 4o, tui 6p vao than...

phéng, théng, déu
Bang mat dé mai
may

Khéng Ui chay,
nhan nhdm san
pham

B3

Hinh : Bwong may can ké mi
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Phwong phap may

Yéu cau ky thuat

Pham vi &rng dung

B1: 2 mat phai Gp vao nhau
B2: May 1 dwdng may

B3: Lon mat phai ra ngoai
B4: Diéu dé mi vai

BPuwong may ém
phéng, thdng, déu
Bidng mat d6 mdi
may

Khdéng nhan nhum.

May bau so mi, bat tay,...

Hinh : Buwéng may diéu

N
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Phwong phap may Yéu cau ky thuat Pham vi rng dung

B1: 2 mat trai up vao nhau, - DPuwdng may ém, - May swon quan, swon o khi
may dwong thiy 1 phéang, thang, déu khong vat sd

B2: Lon mat trai ra ngoai, may |- Bung mat dé mdi may

dwong thir 2 - Khdéng nhan nham, 16i } }
B3: Lon tiep mat phaira vai thtra

ngoai, vubt ém.

e

Hinh : Bwong may I16n
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Phwong phap may Yéu cau ky thuat Pham vi trng dung

B1: 2 mat tréi vao nhau, vai - BPuwdng may ém, - May cudn swon do, swon tay
trén hut vai dudi 0,6cm, gap phéng, thang, déu

mép - Bung mat dé mii

B2: Gap mép dwaoi 1én may

B3: Gap 1 1an+ may 1 dwong |- Mat trén va duéi

may cubn kin

B4: May dwong may thir 2

P A
T

Hinh : Bwong may ép
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Nhan thanh phim sau may

Nhén yéu cau san xuat

Nhén phu li¢u bao géi

v

Trién khai cic cong nghé dic biét

Vé sinh cong nghép

Kiém tra
phu li¢u

Ui san phim hoan tit

Khong dat

,l, Dat

Treo nhan

l

Bao goi — dong kién

Pat

Khong dat

Kiém tra

hoan tit

Nhap kho thanh phim
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STEP 3:
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San pham hoan (hanﬂ

L

Ui thanh pham
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Gap xép
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Gén thé bai
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