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ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT

Bậc đào tạo : Trung cấp Chuyên nghiệp 

HỌC PHẦN: CÔNG NGHỆ MAY VÀ SẢN XUẤT HÀNG THỜI TRANG
HỌC KỲ:       II         NĂM HỌC :  2014 - 2015
Lớp:    14TC-MT     Ngày thi: ____/_____/201
Thời gian thi:    90 phút

NỘI DUNG

Câu 1: (2 điểm) Nêu quy trình thực hiện dây chuyền Lean?
Câu 2: (2 điểm) Trình bày khái niệm và ưu điểm của dây chuyền cụm?

Câu 3: (2 điểm) Nêu nhiệm vụ của KCS chuyền may? Nêu tiêu chuẩn kỹ thuật của túi hàm ếch?
Câu 4: (2 điểm) Viết quy trình may dạng sơ đồ nhánh cây cụm cổ áo sơ mi nam mã hàng SM-68 dựa vào quy trình may dạng bảng sau:
	STT
	Bước công việc
	Thời gian (s)
	Thiết bị + dụng cụ

	1
	Gọt chân cổ
	8
	Máy xén

	2
	May bọc chân cổ
	13
	MB 1K

	3
	May lộn lá cổ
	25
	MB 1K + rập mica

	4
	Xén + bấm lá cổ
	10
	Máy xén

	5
	Lộn lá cổ + ép nhiệt
	22
	Máy lộn cổ

	6
	Diễu lá cổ
	30
	MB 1K + cữ chặn 5 ly

	7
	Xén đường chân lá cổ
	5
	Máy dập

	8
	May cặp lá ba
	40
	MB 1K

	9
	Gọt lộn lá ba
	10
	Kéo

	10
	Mí sóng chân cổ
	25
	MB 1K

	11
	Ủi cổ hoàn chỉnh
	5
	Bàn ủi

	12
	Xén lót chân cổ để tra
	8
	Máy xén

	13
	Thùa khuy cổ
	8
	Máy thùa

	14
	Thùa nút cổ
	7
	Máy đính


Câu 5: (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?
Lưu ý: Thí sinh không được sử dụng tài liệu.
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ĐÁP ÁN ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT

Bậc đào tạo : Trung cấp Chuyên nghiệp 

HỌC PHẦN: CÔNG NGHỆ MAY VÀ SẢN XUẤT HÀNG THỜI TRANG
HỌC KỲ:       II         NĂM HỌC :  2014 - 2015
Lớp:    14TC-MT     Ngày thi: ____/_____/201
Thời gian thi:    90 phút

NỘI DUNG

	Câu
	Nội dung
	Thang điểm

	1

(2đ)
	Quy trình thực hiện dây chuyền Lean:

1. Chọn chuyền cần thí điểm
2. Thành lập nhóm kaizen
3. Huấn luyện nghiệp vụ nhóm kaizen
4.Thu thập số liệu khi ứng dụng lean
5. Xác định bước công việc
6. Bấm giờ
7. Xác định và kiểm tra thiết bị
8. Phổ biến công nghệ - quy chế cho công nhân
9. Xác định tay nghề của công nhân
10. Tính toán ghép bước công việc và thiết kế chuyền
11. Chuẩn bị siêu thị nguyên phụ liệu, biển báo công cụ trực quan
12. Xếp chuyền theo sơ đồ
13. Hướng dẫn công nhân

14. Kaizen hàng ngày


	0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

	2
(2đ)
	Dây chuyền cụm là dây chuyền được chia thành từng nhóm theo từng loại công việc cùng một lúc từ 2 đến 4 máy (hàng  ngang), từ 6 đến 10 cụm để thực hiện công việc đó.
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 công việc đó.
· Thiết bị sử dụng tối đa vì lượng hàng trong cụm 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 đến ra hàng của chuyền.
· Có hàng dự trữ nhiều.

	0.25

0.25

0.25

0.25

0.25
0.25

0.25

0.25

	3
(2đ)
	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 và hướng dẫn đến từng vị trí làm việc về các yêu cầu của 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, qui 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 biện pháp khắc phục.

Nêu tiêu chuẩn kỹ thuật của túi hàm ếch
	0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

	4
(2đ)
	Sơ đồ nhánh cây quy trình cụm cổ áo sơ mi nam mã hàng 
SM-68

· Vẽ đủ tên, bán thành  phẩm, phụ liệu

· Vẽ đúng kí hiệu bán thành  phẩm, thành phẩm

· Vẽ đúng đường đi bán thành phẩm từ công đoạn số 1 đến 7

· Vẽ đúng đường đi bán thành phẩm từ công đoạn số 8 đến 14

· Vẽ đúng, đầy đủ kí hiệu công đoạn, STT, tên công đoạn, 
thiết bị + dụng cụ, thời gian định mức từ công đoạn số 1 đến 3

· Vẽ đúng, đầy đủ kí hiệu công đoạn, STT, tên công đoạn, 
thiết bị + dụng cụ, thời gian định mức từ công đoạn số 4 đến 7

· Vẽ đúng, đầy đủ kí hiệu công đoạn, STT, tên công đoạn, 
thiết bị + dụng cụ, thời gian định mức từ công đoạn số 8 đến 10

· Vẽ đúng, đầy đủ kí hiệu công đoạn, STT, tên công đoạn, thiết bị + dụng cụ, thời gian định mức từ công đoạn số 11 đến 14
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	0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25



	5

(2đ)
	· 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
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ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT

Bậc đào tạo : Trung cấp Chuyên nghiệp 

HỌC PHẦN: CÔNG NGHỆ MAY VÀ SẢN XUẤT HÀNG THỜI TRANG
HỌC KỲ:       II         NĂM HỌC :  2014 - 2015
Lớp:    14TC-MT     Ngày thi: ____/_____/201
Thời gian thi:    90 phút

NỘI DUNG

Câu 1: (2 điểm) Trình bày khái niệm và nhược điểm của dây chuyền cụm?
Câu 2: (2 điểm) Thiết kế dây chuyền may công nghiệp là gì? Để thiết kế chuyền may công nghiệp căn cứ vào đâu, yêu cầu và nguyên tắc gì?
Câu 3: (2 điểm) Nêu nhiệm vụ của chuyền trưởng trong xưởng may.
Câu 4: (2 điểm) Viết quy trình may dạng sơ đồ nhánh cây cụm cổ áo sơ mi nam mã hàng SM-68 dựa vào quy trình may dạng bảng sau:
	STT
	Bước công việc
	Thời gian (s)
	Thiết bị + dụng cụ

	1
	Gọt chân cổ
	8
	Máy xén

	2
	May bọc chân cổ
	13
	MB 1K

	3
	May lộn lá cổ
	25
	MB 1K + rập mica

	4
	Xén + bấm lá cổ
	10
	Máy xén

	5
	Lộn lá cổ + ép nhiệt
	22
	Máy lộn cổ

	6
	Diễu lá cổ
	30
	MB 1K + cữ chặn 5 ly

	7
	Xén đường chân lá cổ
	5
	Máy dập

	8
	May cặp lá ba
	40
	MB 1K

	9
	Gọt lộn lá ba
	10
	Kéo

	10
	Mí sóng chân cổ
	25
	MB 1K

	11
	Ủi cổ hoàn chỉnh
	5
	Bàn ủi

	12
	Xén lót chân cổ để tra
	8
	Máy xén

	13
	Thùa khuy cổ
	8
	Máy thùa

	14
	Thùa nút cổ
	7
	Máy đính


Câu 5: (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?
Lưu ý: Thí sinh không được sử dụng tài liệu.
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                                                  GV RA ĐỀ 
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ĐÁP ÁN ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT

Bậc đào tạo : Trung cấp Chuyên nghiệp 

HỌC PHẦN: CÔNG NGHỆ MAY VÀ SẢN XUẤT HÀNG THỜI TRANG
HỌC KỲ:       II         NĂM HỌC :  2014 - 2015
Lớp:    14TC-MT     Ngày thi: ____/_____/201
Thời gian thi:    90 phút

NỘI DUNG

	Câu
	Nội dung
	Thang điểm

	1

(2đ)
	Dây chuyền cụm là dây chuyền được chia thành từng nhóm theo từng loại công việc cùng một lúc từ 2 đến 4 máy (hàng  ngang), từ 6 đến 10 cụm để thực hiện công việc đó.
Nhược điểm: 

· Lượng hàng trong mỗi chuyền nhiều.

· Độc lập giữa các vị trí làm việc, do đó không cần trình tự lắp ráp sản phẩm, bắt buộc phải bố trí thêm người lấy hàng đi.

· Không thể cân đối tương xứng giữa các vị trí làm việc trong nhóm.

· Kiểm tra các công đoạn khó.

· Cần có nhiều bàn để nhận số hàng may xong và phân bố nhóm khác.

· Thời gian hàng ra chuyền tương đối chậm vì lượng hàng trên chuyền nhiều.

· Thời gian giao hàng ít chính xác vì năng suất biến động của công nhân.

· Cần thời gian dài để đào tạo công nhân. Công nhân có trình độ cao và không chuyên môn hoá.

Đòi hỏi người quản đốc giỏi về kỹ thuật.                                
	0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

	2
(2đ)
	Thiết kế chuyền may là bảng phương án tính toán, sắp xếp chuyển tiếp bước công việc may một sản phẩm 
sao cho sử dụng tay nghề công nhân và thiết bị máy móc hợp lý đạt năng suất cao, chất lượng tốt. 

Những cơ sở để thiết kế chuyền: 

· Quy trình may sản phẩm.

· Sản lượng mã hàng.

· Trang thiết bị xí nghiệp. 

· Tay nghề công nhân.

· Thời gian hoàn thành một sản phẩm.

· Thời gian ngày làm việc
Yêu cầu của thiết kế chuyền:

· Nắm vững tiêu chuẩn kỹ thuật sản phẩm, qui trình may và thiết bị sử dụng.

· Phải đo thời gian thực hiện từng công việc được chính xác để ghép công việc một cách hợp lý.

Nguyên tắc thiết kế chuyền

· Tất cả các vị trí làm việc phải được cân đối nhau về sức làm.

· Bố trí công việc một cách hợp lý, chọn đường đi ngắn nhất để hoàn thành sản phẩm

· Không đưa công việc có tính chất khác nhau vào cùng một vị trí làm việc.
	0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

	3
(2đ)
	Nhiệm vụ của chuyền trưởng trong xưởng may:

· Nhận kế hoạch sản xuất từ phòng kế hoạch

· Nhận tài liệu kỹ thuật, mẫu gốc; bảng thiết kế chuyền, sơ đồ bố trí chuyền, bản góp ý khách hàng (nếu có)

· Nghiên cứu kỹ tài liệu kỹ thuật và mẫu gốc.

· Nhận và kiểm tra BTP.

· Kiểm tra lại tình trạng máy móc thiết bị và số lao động trên chuyền.
· Phân chia lao động trên chuyền.

· Phổ biến nhiệm vụ của từng người và yêu cầu kỹ thuật của từng công đoạn mà công nhân chịu trách nhiệm.

· Điều động rải chuyền.

· Kiểm tra, đôn đốc nhân viên KCS kiểm tra và giải quyết các sự cố trong quá trình sản xuất.

· Chịu trách nhiệm trước Quản đốc xưởng may về việc nhận và tổ chức thực hiện hoàn thành kế hoạch được giao.
	0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

	4
(2đ)
	Sơ đồ nhánh cây quy trình cụm cổ áo sơ mi nam mã hàng 
SM-68

· Vẽ đủ tên, bán thành  phẩm, phụ liệu

· Vẽ đúng kí hiệu bán thành  phẩm, thành phẩm

· Vẽ đúng đường đi bán thành phẩm từ công đoạn số 1 đến 7

· Vẽ đúng đường đi bán thành phẩm từ công đoạn số 8 đến 14

· Vẽ đúng, đầy đủ kí hiệu công đoạn, STT, tên công đoạn, 
thiết bị + dụng cụ, thời gian định mức từ công đoạn số 1 đến 3

· Vẽ đúng, đầy đủ kí hiệu công đoạn, STT, tên công đoạn, 
thiết bị + dụng cụ, thời gian định mức từ công đoạn số 4 đến 7

· Vẽ đúng, đầy đủ kí hiệu công đoạn, STT, tên công đoạn, 
thiết bị + dụng cụ, thời gian định mức từ công đoạn số 8 đến 10

· Vẽ đúng, đầy đủ kí hiệu công đoạn, STT, tên công đoạn, thiết bị + dụng cụ, thời gian định mức từ công đoạn số 11 đến 14
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	5

(2đ)
	· 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)
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