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KHOA CƠ KHÍ 
BỘ MÔN DỆT MAY 
 
 

ĐÁP ÁN MÔN THI CUỐI KỲ 
MÔN THI : THIẾT KẾ CHUYỀN MAY 

HỌC KỲ 1, NĂM HỌC 2010-2011 
 

1/ Cho bảng qui trình may sản phẩm áo thun tay dài raglan 
 

Stt Nội dung bước công việc Bậc 
thợ 

Thời gian 
đm (s) 

Thiết bị Hệ số ld 
X bcv 

1 May ráp tay vào thân 3 54 Máy vắt sổ 4c 2,14 
2 May diễu đường ráp tay 4 42 Máy mũi chần 2k 1,67 
3 May đường sườn tay và thân + nhãn 3 45 Máy vắt sổ 4c 1,79 
4 May ráp bo tay 3 16 Máy vắt sổ 4c 0,63 
5 Lộn ra bề mặt 3 15  0,6 
6 May ráp bo tay vào tay 4 37 Máy vắt sổ 4c 1,47 
7  May diễu đường ráp bo và tay 3 33 Máy mũi chần 2k 1,31 
8 May ráp bo lai  3 10 Máy vắt sổ 4c 0,40 
9 Lộn ra bề mặt 3 12  0,48 
10 May ráp bo lai vào áo 4 28 Máy vắt sổ 4c 1,11 
11 May diễu đường ráp bo và áo 3 20 Máy mũi chần 2k 0,79 
12 May ráp nẹp cổ  3 9 Máy vắt sổ 4c 0,36 
13 Lộn ra bề mặt 3 10  0,4 
14 May ráp nẹp cổ vào áo 4 24 Máy vắt sổ 4c 0,95 
15 May diễu đường ráp nẹp và cổ 4 18 Máy mũi chần 2k 0,71 
16 May nhãn cỡ vào nhãn hiệu 3 13 Máy 1 kim thắt 

nút 
0,52 

17 May nhãn hiệu và nhãn cỡ vào cổ áo 3 15 Máy 1 kim thắt 
nút 

0,6 

    Tính thời gian nhip độ sản xuất, hệ số công nhân, cân đối và tổng kết số 
lượng công nhân, số vị trí cho chuyền may áo thun tay dài. Cho trước thời 
gian thực sự sản xuất 1 ngày là 7 giờ, năng suất chuyền 1000 sp/ngày 
 
    Tổng thời gian may sản phẩm: 
          Ʃ Tdm  = 401 giây 
    Thời gian nhịp độ sản xuất :  
           Tsx   = 7 giờ  = 7 x 3600  giây 
           Hc   = 1000 sp/ ngày 
         TNDSX  = Tsx / Hc  =  7 x 3600  /  1000  =  25,2  giây 
     Hệ số lao động từng bước công việc 
         X bcv   =   TdmBCV      / TNDSX 

      X 1   =  54  / 25,2   =   2,14   
      Tính hệ số lao động cho các bước công việc còn lại, tập hợp số liệu vào 
cột hệ số lao động của bảng quy trình may 
    Tiến hành cân đối: 



 2 

Lập bảng cân đối 
 

Stt Nội dung BCV Hệ số 
ld 

BCV 

Hệ số 
ld vt 

Số 
công 
nhân 

Số vị 
trí 

Bậc 
thợ 

Thiết bị 

1 1. May ráp tay vào 
thân 

2,14 2,14/2 2 2 3 Máy vs4c 

2 2. May diễu đường 
ráp tay 

1,67 1,67/2 2 2 3 Máy mũi 
chần 2k 

3 3. May đ sườn tay 
và thân 

1,79 1,79/2 2 2 3 Máy vs4c 

4 4. May ráp bo tay 
6. May ráp bo tay 
vào tay 

0,63 
1,47 

2,0/2 2 2 3 Máy vs4c 

5 5. Lộn ra bề mặt 
7. May diễu đường 
ráp bo tay và tay 

0,6 
1,31 

1,91/2 2 2 3 Máy mũi 
chần 2 kim 

6 8. May ráp bo lai 
9. Lộn bo lai 

0,4 
0,48 

0,88 1 1 3 Máy vs4c 

7 10 May ráp bo lai 
vào áo 

1,11 1,11 1 1 3 Máy vs4c 

8 11 May diễu đường 
ráp bo lai và áo 
13. Lộn nẹp cổ ra 
bề mặt 

0,79 
 

0,4 

1,19 1 1 3 Máy mũi 
chần 2k 

9 12 May ráp nẹp cổ 
14 May diễu đường 
ráp nẹp cổ vào áo 

0,36 
0,71 

1,07 1 2 4 Máy vs4c 
Máy mũi 
chần 2k 

10  13 May ráp nẹp cổ 
vào áo 

0,95 0,95 1 1 4 Máy vs4c 

11 14 May nhãn cỡ 
vào nhãn hiệu 
15 May nhãn hiệu 
và nhãn cỡ vào cổ 

0,52 
 

0,6 

1,12 1 1 3 Máy 2KTN 

                                       16 CN      17 vị trí 
 

Tổng cộng Số lượng công nhân : 16 CN 
                   Số vị trí                   : 17 vị trí 

 
2/ Nêu đặc điểm các loại dây chuyền may lý thuyết (2 đ) 

- Dây chuyền hàng dọc: 
Aùp  duïng may nhöõng saûn phaåm ñôn giaûn nhö haøng deät kim. may muõ giaøy… Trong 
chuyeàn naøy, maùy saép xeáp theo thöù töï laép raùp vaø theo haøng doïc khoâng coù söï quay lui 
cuûa saûn phaåm. 
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- Dây chuyền nhiều hàng: 
Daây chuyeàn goàm nhieàu haøng rieâng bieät daãn ñeán moät vò trí taäp trung laøm caùc böôùc 
coâng vieäc hoaøn thaønh . Trong nhöõng haøng, coâng nhaân phuï thuoäc ngöôøi naøy vôùi 
ngöôøi khaùc. Nhöõng haøng phaûi saûn xuaát ñoàng boä vôùi nhau ñeå ñeán vò trí taäp trung 
cuøng moät luùc. Daây chuyeàn nhieàu haøng aùp duïng ñeå saûn xuaát nhöõng saûn phaåm ñoái 
xöùng baèng caùch chia caùc chi tieát ra thaønh hai haøng, ba haøng hay nhieàu haøng. Thí duï 
may quaàn aâu, aùo sô mi… 
- Dây chuyền nhóm đồng bộ: 

Daïng daây chuyeàn naøy aùp duïng cho phaân xöôûng saûn xuaát nhieàu maët haøng khaùc nhau 
hoaëc maët haøng phöùc taïp. Phaân xöôûng ñöôïc chia thaønh nhoùm chuûng loaïi hoaëc nhoùm 
maùy hoaëc nhoùm coâng vieäc. TD : nhoùm maùy 1 kim coù theå coù boä phaän may nhöõng chi 
tieát coù ñöôøng may ngaén , nhoùm may chi tieát coù ñöôøng may daøi, hoaëc boä phaän may tuùi, 
hoaëc boä phaän may tay, boä phaän may coå… 

Vai troø cuûa nhoùm : laøm taát caû coâng vieäc cuûa moät loaïi. Coâng nhaân laøm nhieàu 
thao taùc hôn ôû daïng daây chuyeàn tröôùc nhö laø may hoaøn toaøn moät tuùi moå chöù khoâng 
may moät phaàn cuûa tuùi.Coâng nhaân ñoäc laäp laøm vieäc döôùi söï höôùng daãn cuûa nhoùm 
tröôûng, khoâng phuï thuoäc nhieàu vaøo coâng nhaân khaùc. 

Phaân boå coâng vieäc : baùn thaønh phaåm ñöôïc coät thaønh töøng boù nhoû. Coâng nhaân 
nhaän 1 boù töø 10 - 30 lôùp, khi may xong, coâng nhaân nhaän theâm boù khaùc. Heä thoáng daây 
chuyeàn naøy caàn coù xe nhoû hoaëc giaù ñaåy haøng ñeå ñem haøng ñeán baát kyø cho nhöõng vò 
trí laøm vieäc. 

Caân ñoái caùc vò trí laøm vieäc phaûi laøm daàn daàn theo NÑSX cuûa nhoùm. Chuyeàn 
tröôûng phoái hôïp tieán ñoä laøm vieäc cuûa caùc nhoùm ñeå ñaûm baûo tieán ñoä saûn xuaát caû 
chuyeàn ñoàng boä. Chuyeàn may daïng naøy thöôøng aùp duïng may aùo gioù. 

- Dây chuyền bó tiến dần: 
Coâng vieäc ñöôïc thöïc hieän theo boù, caùc lôùp chi tieát coù moät hay nhieàu thao taùc cuøng 
moät giaù trò thôøi gian ñöôïc coät thaønh moät boù. Nhöõng boù naøy ñöôïc phaân boå cho coâng 
nhaân tuøy theo thöù töï hôïp lyù cuûa qui trình may. Sao ñoù ñöôïc taäp trung laïi, kieåm tra vaø 
phaân boå tieáp. 
 Phaân chia coâng vieäc : caân ñoái ñöôïc thöïc hieän nhö daây chuyeàn doïc vaø theo boù. 
Coâng vieäc phaûi ñieàu hoøa vaø ñoàng boä trong nhöõng vò trí laøm vieäc ( söùc laøm cuûa nhöõng 
vò trí laøm vieäc phaûi baèng nhau, cheânh leäch 5% -10% ), coâng nhaân ñoäc laäp vôùi nhau. 
Coù ngöôøi kieåm tra ñeám nhöõng boù ñeán vaø mang ñeán cho nhöõng vò trí laøm vieäc khaùc. 
Coâng nhaân ñöôïc taäp trung thaønh nhöõng boä phaän theo loaïi coâng vieäc hoaëc theo chi tieát 
cuûa saûn phaåm. Soá ngöôøi kieåm tra tuøy theo soá coâng nhaân vaø soá nhoùm. Moät ngöôøi kieåm 
tra vaø phaân boå boù cho 4 - 10 coâng nhaân. Con soá naøy coøn tuøy thuoäc vaøo tính ñôn giaûn 
hay phöùc taïp cuûa saûn phaåm, soá maõ haøng ñöôïc may cuøng moät laàn. 
 Ngöôøi kieåm tra seõ giao nhöõng boù töø boä phaän tröôùc vaø sau khi kieåm tra, giao 
cho coâng nhaân tieáp theo. Coâng nhaân trong cuøng moät nhoùm khoâng baét buoäc phaûi nhaän 
nhöõng boù haøng cuøng moät laàn. Boù ñöôïc ñi töø nhoùm naøy sang nhoùm khaùc, coù teârn laø boù 
tieán daàn.  

Chuù yù moät boù ñöôïc may xong bôûi moät coâng nhaân, ñöôïc ngöôøi kieåm tra laáy ñi 
kieåm tra. Boù naøy coù theå giao cho coâng nhaân cuûa nhoùm tieáp theo hoaëc cho coâng nhaân 
cuûa nhoùm ñaõ thöïc hieän boù naøy. 
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3/ Hãy đánh số thứ tự và ghi chú từng vị trí làm việc trong chuyền may 
quần Jean thực hiện công việc gì theo hình sơ đồ bố trí chuyền ( hình cuối 
trang)? (2 đ) 
 
Hình sơ đồ bố trí chuyền may quần Jean ( câu 3) 

Vị trí Bước công việc Vị trí Bước công việc 
1 CB BTP, rãi chuyền 20 May tra túi vào thân sau 
2 May túi đồng hồ vào đáp túi 21 May tra túi vào thân sau 
3 Vắt sổ đáp túi 22 May ráp decoup vào thân sau 
4 May đáp túi vào túi lót 23 May ráp đáy thân sau 
5 May lót túi  24 May ráp thân trước và thân sau 
6 Vắt sổ lót túi 25 May ráp thân trước và thân sau 
7 Gia công thân trước 25 May ráp thân trước và thân sau 
8 Gia công thân trước 27 May diễu đường sườn ngoài 
9 Gia công thân trước 28 May diễu đường sườn ngoài 
10 Vắt sổ baget trái, phải 29 Cắt gọt ( dập đinh rive ) 
11 May dây kéo vào baget trái 30 May ráp lưng vào quần 
12 May 2baget vào 2thân trước 31 May 2 đầu lưng 
13 May miệng túi trước 32 May con đĩa vào lưng quần 
14 May ráp đáy thân trước 33 Thùa khuy 
15 May baget phải hoàn chỉnh 34 Đính bọ 
16 May con đĩa 35 May nhãn da vào lưng quần 
17 May lưng 36 May lai quần 
18 May miệng túi (Ủi túi) 37 Dập nút 
19 May trang trí túi sau(may mt) 38 Kiểm tra sản phẩm 

1 

2 

5 

3 4 

6 

7 

8 9 

10 12 11 
13 

14 15 

24 

16 
18 

17 20 21 19 22 
23 25 

26 27 28 29 31 30 32 33 34 35 36 37 

38 
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  4/ Vẽ hình bố trí theo tỉ lệ và tính diện tích chuyền may gồm 12 vị trí may: 
3 vị trí ngang, 4 vị trí dọc, + bàn bán thành phẩm và bàn sản phẩm. Các 
kích thước khác tự chọn.(2 điểm) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                          
 
      
 
 
 
 
 
 
 
 
Dvt = 1,6 m ;  Rvt = 1,2 m ;  Rb = 1,5m  ;   k1 = k2=  0,8 m ;  k3 =  1,5 m 
Chiều rộng chuyền: 
Rc     =  3 . Rvt  +  2. k1   =  3. 1,2  + 2. 0,8  =  5,2  m 
Chiều dài chuyền: 
     =  4 . Dvt  +  3. k2  + 2 Rb + 2. k3 =  
           4. 1,6  + 3. 0,8  + 2. 1,5  +  2. 1,5 =  14,8  m 
Diện tích chuyền: 
Sc  =   Dc . Rc   =   14,8  .   5,2  =  76,96 m2 

 
 
 
 
 
 CN Bộ Môn                                                                      Giáo viên ra đề 

Rc 
 

Dc 

k3 

Dvt 

Rb 

k1 

k2 

Rvt 


