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ĐẠI HỌC ĐÀ NẴNG 

TRƯỜNG ĐẠI HỌC BÁCH KHOA 

KHOA QUẢN LÝ DỰ ÁN 
 

CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM 

Độc lập – Tự do – Hạnh phúc 

    

NHẬN XÉT ĐỒ ÁN TỐT NGHIỆP 

 

I. Thông tin chung 

1.Họ và tên sinh viên: Đoàn Thị Vy Na 

2. Lớp: 20QLCN1    Mã số sinh viên:118200153 

3.Tên đề tài : “Áp dụng cân bằng chuyền và cải tiến các thao tác bằng thời gian tiêu 

chuẩn của GSD(General Sewing Data) tại xưởng may Công Ty TNHH Hi-Tech Apparel 

Việt Nam”. 

4.Người hướng dẫn: Hồ Dương Đông    Học hàm/ học vị: Thạc sĩ 

II. Nhận xét, đánh giá đồ án tốt nghiệp 

1. Về tính cấp thiết, tính mới, khả năng ứng dụng của đề tài: (điểm tối đa là 1đ). 

 ...................................................................................................................................... 

 ......................................................................................................................................  

2. Về kết quả giải quyết các nội dụng nhiệm vụ yêu cầu của đồ án: (điểm tối đa là 4đ). 

 ...................................................................................................................................... 

 ......................................................................................................................................  

3. Về hình thức, cấu trúc, bố cục của đồ án tốt nghiệp: (điểm tối đa là 2đ). 

 ...................................................................................................................................... 

 ......................................................................................................................................  

4. Đề tài có giá trị khoa học/ có bài báo/ giải quyết vấn đề đặt ra của doanh nghiệp 

 hoặc nhà trường: (điểm tối đa là 1đ). 

 ...................................................................................................................................... 

 ......................................................................................................................................  

5. Các tồn tại, thiếu sót cần bổ sung, chỉnh sửa. 

 ...................................................................................................................................... 

 ......................................................................................................................................  

 

III. Tinh thần, thái độ làm việc của sinh viên: (điểm tối đa là 2đ) 

 ...................................................................................................................................... 

 ......................................................................................................................................  

  



 
 

IV. Đánh giá 

1. Điểm đánh giá:................/10 (lấy đến 1 số lẻ thập phân) 

2. Đề nghị: ☐ Được bảo vệ đồ án  ☐ Bổ sung bảo vệ  ☐Không được bảo v ệ 

       Đà nẵng, ngày     tháng      năm 2025 

        Người hướng dẫn 

 

 

 

        ThS. Hồ Dương Đông 
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KHOA QUẢN LÝ DỰ ÁN  

CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM 

Độc lập – Tự do – Hạnh phúc 

   NHẬN XÉT PHẢN BIỆN ĐỒ ÁN TỐT NGHIỆP 

 

I. Thông tin chung 

1.Họ và tên sinh viên: Đoàn Thị Vy Na 

2. Lớp: 20QLCN1    Mã số sinh viên:118200153 

3.Tên đề tài : “Áp dụng cân bằng chuyền và cải tiến các thao tác bằng thời gian tiêu 

chuẩn của GSD(General Sewing Data) tại xưởng may Công Ty TNHH Hi-Tech Apparel 

Việt Nam”. 

4.Người hướng dẫn: Hồ Dương Đông    Học hàm/ học vị: Thạc sĩ 

II. Nhận xét, đánh giá đồ án tốt nghiệp 

1. Về tính cấp thiết, tính mới, khả năng ứng dụng của đề tài: (điểm tối đa là 1đ). 

 ...................................................................................................................................... 

 ......................................................................................................................................  

2. Về kết quả giải quyết các nội dụng nhiệm vụ yêu cầu của đồ án: (điểm tối đa là 4đ). 

 ...................................................................................................................................... 

 ......................................................................................................................................  

3. Về hình thức, cấu trúc, bố cục của đồ án tốt nghiệp: (điểm tối đa là 2đ). 

 ...................................................................................................................................... 

 ......................................................................................................................................  

4. Đề tài có giá trị khoa học/ có bài báo/ giải quyết vấn đề đặt ra của doanh nghiệp 

 hoặc nhà trường: (điểm tối đa là 1đ). 

 ...................................................................................................................................... 

 ......................................................................................................................................  

5. Các tồn tại, thiếu sót cần bổ sung, chỉnh sửa. 

 ...................................................................................................................................... 

 ......................................................................................................................................  



 
 

TT Các tiêu chí đánh giá Điểm tối đa Điểm đánh giá 

1 Sinh viên có phương pháp nghiên 

cứu phù hợp, giải quyết đủ nhiệm vụ 

đồ án được giao 

70 

 

1a - Tính mới (nội dung chỉnh sửa của 

ĐATN trước đây) 

-, Đề tài có giá trị khoa học, công nghệ, 

có thể ứng dụng thực tiễn 

10 

 

1b - Có kỹ năng vận dụng thành thạo phần 

mềm ứng dụng trong vấn đề nghiên cứu 

(thể hiện qua kết quả tính toán bằng phần 

mềm); 

- Có kỹ năng sử dụng tài liệu tiếng nước 

ngoài liên quan đến vấn đề nghiên cứu 

(thể hiện qua các tài liệu tham khảo); 

- Có kỹ năng làm việc nhóm (đánh giá 

đối với đề tia do nhóm SV thực hiện) 

50 

 

1c - Có kỹ năng vận dụng thành thạo phần 

mềm ứng dụng trong vấn đề nghiên cứu 

(thể hiện qua kết quả tính toán bằng phần 

mềm); 

- Có kỹ năng sử dụng tài liệu tiếng nước 

ngoài liên quan đến vấn đề nghiên cứu 

(thể hiện qua các tài liệu tham khảo); 

- Có kỹ năng làm việc nhóm (đánh giá 

đối với đề tìa do nhóm SV thực hiện) 

10 

 

2 Kỹ năng viết 
30 

 

2a - Bố cục hợp lý, lập luận rõ ràng, chặt 

chẽ, lời văn súc tích. 
20 

 

2b - Thuyết minh đồ án không có lỗi chính 

tả, in ấn, định dạng. 
10 

 

3 Tổng điểm đánh giá theo thang    

 Quy về thang 10 (lấy đến 1 số lẻ)   

- Câu hỏi đề nghị sinh viên trả lời trong buổi bảo vệ 

 ...................................................................................................................................... 

 ...................................................................................................................................... 

 ......................................................................................................................................  

- Đề nghị: ☐ Được bảo vệ đồ án  ☐ Bổ sung bảo vệ  ☐Không được bảo v ệ 

Đà nẵng, ngày     tháng      năm 2025 

        Người phản biện 

      

                                                     



 
 

TÓM TẮT 

 

Tên đề tài : “Áp dụng cân bằng chuyền và cải tiến các thao tác bằng thời gian 

tiêu chuẩn của GSD(General Sewing Data) tại xưởng may Công Ty TNHH Hi-Tech 

Apparel Việt Nam”. 

Sinh viên thực hiện :Đoàn Thị Vy Na 

Mã số sinh viên : 118200153                                           

 Lớp: 20QLCN1 

Đề tài nghiên cứu dây chuyền sản xuất quần short túi đắp của Công Ty TNHH 

Hi-Tech Apparel Việt Nam. Bằng phương pháp thu thập, tổng hợp và phân tích thông 

tin, số liệu phát hiện một số vấn đề mà công ty đang phải đối mặt trong quá trình sản 

xuất. Vấn đề đầu tiên là việc không đáp ứng đủ về yêu cầu sản xuất. Vấn đề thứ hai 

liên quan đến hiệu suất thấp của dây chuyền và việc bố trí mặt bằng xưởng may 

không hợp lý  

Dựa trên những phân tích và kiến thức về cân bằng dây chuyền cũng như mô 

phỏng để đề xuất một số giải pháp cải tiến. Thứ nhất, áp dụng phương pháp cân bằng 

dây chuyền nhằm tăng năng xuất của dây chuyền sản xuất.Thứ hai, cải tiến các thao tác 

may cắt giảm thời gian chờ bằng sử dụng thời gian tiêu chuẩn của GSD nhằm tăng năng 

suất ,tiết kiệm thời gian. Thứ ba, sắp xếp bố trí mặt bằng dây chuyền để đảm bảo tính 

hợp lý trong quá trình sản xuất. 

Những nội dung chính : 

- Chương 1 : Giới thiệu 

- Chương 2 : Cơ sở lý thuyết và phương pháp luận 

- Chương 3 : Tổng quan về Công ty TNHH Hi-Tech Apparel Việt Nam. 

- Chương 4 : Phân tích thực trạng 

- Chương 5 : Giải pháp cân bằng chuyền 

- Chương 6 : Kết luận, kiến nghị 

  



 
 

ĐẠI HỌC ĐÀ NẴNG 

TRƯỜNG ĐẠI HỌC BÁCH KHOA 
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NHIỆM VỤ ĐỒ ÁN TỐT NGHIỆP 

 

Họ và tên sinh viên : Đoàn Thị Vy Na  Số thẻ sinh viên : 118200153 

Lớp: 20QLCN1        Khoa: Quản Lý Dự Án Ngành: Quản Lý Công Nghiệp 

1. Tên đề tài đồ án :“Áp dụng cân bằng chuyền và cải tiến các thao tác bằng thời gian 

tiêu chuẩn của GSD(General Sewing Data) tại xưởng may Công Ty TNHH Hi-Tech 

Apparel Việt Nam.” 

2. Đề tài thuộc diện: ☐ Có ký kết thỏa thuận sở hữu trí tuệ đối với kết quả thực hiện  

3. Các số liệu và dữ liệu ban đầu : 

- Quy trình sản xuất 

- Thực trạng sản xuất của công ty  

4. Nội dung các phần thuyết minh và tính toán 

- Chương 1 : Giới thiệu 

- Chương 2 : Cơ sở lý thuyết và phương pháp luận 

- Chương 3 : Tổng quan về Công ty TNHH Hi-Tech Apparel Việt Nam. 

- Chương 4 : Phân tích thực trạng 

- Chương 5 : Giải pháp cân bằng chuyền 

- Chương 6 : Kết luận, kiến nghị 

5. Các bản vẽ, đồ thị (ghi rõ các loại và kích thước bản vẽ): 

6. Họ tên người hướng dẫn : ThS.Hồ Dương Đông 

7. Ngày giao nhiệm vụ đồ án: …….. 

8. Ngày hoàn thành đồ án :……. 

      Đà nẵng ngày    tháng   năm 2025 

Trưởng bộ môn quản lý công nghiệp     Người hướng dẫn  

 

 

 

Huỳnh Nhật Tố       Hồ Dương Đông 



Áp dụng cân bằng chuyền và cải tiến thao tác tại Công ty TNHH Hi-Tech Apparel Việt Nam 

 

SVTH: Đoàn Thị Vy Na i                         GVHD: ThS. Hồ Dương Đông 

LỜI CẢM ƠN 

 

Với 5 năm học tập tại trường Đại Học Bách Khoa Đà Nẵng, Đồ án tốt nghiệp là 

dấu mốc cuối cùng đánh dấu sự kết thúc của quá trình học tập, rèn luyện cả các kiến 

thức cơ bản lẫn kiến thức chuyên môn, đồng thời là bước đệm để bắt đầu con đường học 

tập làm việc cho cuộc sống trong tương lai. Trong quá trình làm đồ án, em đã được thu 

thập và tổng hợp lại những kiến thức đã học trong suốt những năm qua, từ đó rèn luyện 

khả năng tính toán và giải quyết các vấn đề thực tế. 

Đầu tiên, em xin gửi lời cảm ơn chân thành đến quý thầy cô Khoa “Quản lý Dự 

Án – Trường Đại Học Bách Khoa Đà Nẵng” là những thầy cô tận tâm chỉ dạy, giúp đỡ 

và truyền đại những kiến thức, kinh nghiệm quý báu để những sinh viên như em có được 

nhiều kiến thức phong phú, đầy đủ và hữu ích. Thầy cô đã tạo nhiều điều kiện cho em 

tiếp cận và học hỏi các anh chị cũng như các doanh nghiệp, nhờ đó mới có thể hoàn 

thành luận văn tốt nghiệp tốt nhất có thể. 

Đặc biệt, em xin gửi lời cảm ơn chân thành nhất đến giảng viên – Thạc Sĩ Hồ 

Dương Đông dù bận rộn nhưng thầy vẫn dành thời gian và sự nghiêm túc trong việc 

hướng dẫn em, chỉ bảo và đưa ra nhiều lời khuyên giúp em có thể định hướng và làm 

việc theo hướng đi đúng đắn. 

Em cũng xin chân thành cảm ơn đến Ban lãnh đạo Công ty TNHH Hi-Tech 

Apparel Việt Nam., ban quản lý bộ phận Quản Lý Sản Xuất đã tạo điều kiện cho em 

được thực tập trong suốt thời gian vừa qua và cung cấp đầy đủ các tài liệu, số liệu để em 

có thể thực hiện đồ án này. 

Vì lượng kiến thức và trình độ chuyên môn còn hạn chế nên trong quá trình làm 

bài báo cáo thực tập không tránh khỏi những sai sót, em rất mong nhận được những ý 

kiến đóng góp, nhận xét của quý thầy cô để giúp em hoàn thiện kiến thức của mình hơn. 

Em xin chân thành cảm ơn! 

Trân trọng,  

Đà Nẵng, ngày    tháng    năm 2025. 



Áp dụng cân bằng chuyền và cải tiến thao tác tại Công ty TNHH Hi-Tech Apparel Việt Nam 

 

SVTH: Đoàn Thị Vy Na ii                         GVHD: ThS. Hồ Dương Đông 

LỜI CAM ĐOAN 

 

Tôi tên là Đoàn Thị Vy Na, sinh viên lớp 20QLCN1 xin cam đoan: 

- Đồ án được thực hiện hoàn toàn mới, là thành quả của bản thân và không sao               

chép bất kì đồ án tương tự nào. 

- Đồ án tốt nghiệp là thành quả của sự nghiên cứu và học tập, kiến thức thực tế 

và được thực hiện dựa trên sự hướng dẫn của giáo viên hướng dẫn. 

- Mọi sao chép không hợp lệ, vi phạm quy chế trường tôi xin hoàn toàn chịu trách  

nhiệm. 

Đà Nẵng, ngày    tháng    năm 2025 

Sinh viên thực hiện 

 

 

Đoàn Thị Vy Na 



Áp dụng cân bằng chuyền và cải tiến thao tác tại Công ty TNHH Hi-Tech Apparel Việt Nam 

 

SVTH: Đoàn Thị Vy Na iii                         GVHD: ThS. Hồ Dương Đông 

MỤC LỤC 

 

CHƯƠNG 1: GIỚI THIỆU .......................................................................................... 1 

1.1. Lý do hình thành đề tài ............................................................................................. 1 

1.2. Mục tiêu của đề tài ................................................................................................... 2 

1.3. Ý nghĩa đề tài ............................................................................................................ 2 

1.4. Các bước thực hiện đề tài ......................................................................................... 2 

1.5. Bố cục của đồ án ....................................................................................................... 3 

CHƯƠNG 2: CƠ SỞ LÝ THUYẾT VÀ PHƯƠNG PHÁP LUẬN ........................... 4 

2.1. Cân bằng chuyền (Line Balancing) .......................................................................... 4 

2.1.1. Khái niệm ...................................................................................................... 4 

2.1.2. Mục tiêu của cân bằng chuyền ...................................................................... 4 

2.1.3. Lợi ích của cân bằng chuyền ........................................................................ 4 

2.1.4. Các nguyên tắc của cân bằng chuyền ........................................................... 5 

2.1.5. Các bước thực hiện cân bằng chuyền ........................................................... 5 

2.1.6. Các thuật ngữ trong cân bằng chuyền ........................................................... 5 

2.1.7. Các kỹ thuật nghiên cứu trong cân bằng chuyền .......................................... 6 

2.2. Lý thuyết GSD (General Sewing Data) .................................................................... 7 

2.2.1. Khái niệm GSD, thời gian tiêu chuẩn ........................................................... 7 

2.2.2. Ưu và nhược điểm khi thực hiện phương pháp thiết lập thời gian tiêu chuẩn 

cho cân bằng chuyền........................................................................................................ 8 

2.2.3. Các code của GSD sử dụng trong thao tác may công nghiệp (theo GSD) ... 8 

2.3. Lý thuyết mô phỏng .................................................................................................. 9 

2.3.1. Khái niệm ...................................................................................................... 9 

2.3.2. Ưu và nhược điểm của phương pháp mô phỏng ......................................... 10 

2.3.3. Mục đích và phạm vi ứng dụng .................................................................. 11 

2.3.4. Thành phần cần có trong mô hình mô phỏng ............................................. 11 

2.4. Bố trí mặt bằng sản xuất ......................................................................................... 12 

2.4.1. Phương pháp bố trí mặt bằng theo sản phẩm (Product Layout) ................. 12 

2.4.2. Phương pháp bố trí mặt bằng theo quá trình (Process Layout) .................. 12 

CHƯƠNG 3: GIỚI THIỆU VỀ CÔNG TY TNHH HI-TECH APPAREL VIỆT 

NAM .............................................................................................................................. 14 
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CHƯƠNG 1: GIỚI THIỆU 

 

1.1. Lý do hình thành đề tài 

May mặt là một trong những ngành công nghiệp có từ xưa nhất của con người. 

Ngày nay, thời kỳ công nghiệp 4.0, cùng với sự phát triển nhanh chóng của nền công 

nghiệp hóa, hiện đại hóa, thì nhu cầu về sử dụng các sản phẩm may mặc của người tiêu 

dùng cũng ngày càng đa dạng về mẫu mã, yêu cầu cao về chất lượng sản phẩm với giá 

bán sản phẩm phù hợp. Sự cạnh tranh của các doanh nghiệp may mặc nội địa và nước 

ngoài, cũng như sự cạnh tranh giữa các doanh nghiệp nội địa ngày càng trở nên gay gắt 

hơn, để đáp ứng tốt hơn nhu cầu của khách hàng. Đổi mới công nghệ, áp dụng hệ thống 

thông tin vào vận hành hay khai phá dữ liệu là một hướng đi đúng đắn và rất cần thiết 

cho ngành dệt may hiện nay, đổi mới trở thành nhân tố đặc biệt có ý nghĩa quyết định 

sự tăng trưởng và thành công mang tính chiến lược, nâng cao năng lực cạnh tranh. 

Nền công nghiệp thời hiện đại hóa đang trải qua một sự biến đổi nhanh chóng, điều 

này tạo ra một áp lực đối với các doanh nghiệp để cải thiện hiệu suất sản xuất và thích 

nghi với sự biến đổi của thị trường. Để đối mặt với tình hình này, không thể không nhắc 

đến những rủi ro và thách thức mà các nhà quản lý phải đối mặt. Đây là những thách 

thức đòi hỏi họ phải có khả năng nghiên cứu và khám phá. Mục tiêu của họ là tìm ra các 

giải pháp và hướng đi cụ thể để đảm bảo sự phát triển bền vững cho doanh nghiệp. 

Tình hình sản xuất hiện nay trong ngành công nghiệp đang chứng kiến sự biến đổi 

nhanh chóng do tác động của sự công nghiệp hóa và hiện đại hóa. Đây là thời kỳ mà số 

lượng nhà máy và xưởng sản xuất liên tục gia tăng để đáp ứng nhu cầu ngày càng cao 

của thị trường đối với sản phẩm và dịch vụ. Điều này đặt ra một áp lực lớn đối với các 

doanh nghiệp để không chỉ duy trì sản lượng ổn định mà còn nâng cao chất lượng và tối 

ưu hóa quy trình sản xuất. 

Trong bối cảnh này, Công ty TNHH Hi-Tech Apparel Việt Nam vẫn giữ được phần 

quan trọng của hệ thống sản xuất của công ty. Xưởng May tại đây đóng vai trò trọng 

yếu trong việc sản xuất các sản phẩm thời trang chất lượng cao. Tuy nhiên, như nhiều 

doanh nghiệp khác, công ty đang phải đối mặt với nhiều thách thức. Để đảm bảo rằng 

họ có thể cạnh tranh mạnh mẽ và duy trì mức sản xuất hiệu quả, quá trình sản xuất cần 

phải được tối ưu hóa. 

Để đối phó với sự biến đổi của thị trường và tăng cường hiệu suất sản xuất, việc 

nghiên cứu áp dụng cân bằng chuyền và tối ưu hóa được thời gian may sản phẩm trở 

nên cực kỳ cần thiết. Chức năng chính của hệ thống GSD là xác định thời gian định mực 

thực hiện các thao tác hay công đoạn trong nhành may công nghiệp, từ đó là cơ sở để 

chuẩn hóa thao tác, loại bỏ các thao tác thừa và thời gian lãng phí trong quá trình sản 
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xuất, tăng năng suất lao động. Đây là một bước quan trọng để đảm bảo rằng công ty có 

thể sản xuất sản phẩm chất lượng cao một cách hiệu quả và tận dụng tối đa nguồn lực 

và lao động. Vì những lý do này nên em đã lựa chọn đề tài: “Áp dụng cân bằng chuyền 

và cải tiến các thao tác bằng thời gian tiêu chuẩn của GSD (General Sewing Data) tại 

xưởng may Công Ty TNHH Hi-Tech Apparel Việt Nam” là vô cùng cần thiết.  

1.2. Mục tiêu của đề tài 

Tiến hành so sánh hiệu quả trước và sau khi thực hiện các biện pháp cân bằng và 

bố trí lại mặt bằng sản xuất cho xưởng may. Áp dụng phương pháp cân bằng chuyền để 

giải quyết những khó khăn đang tồn tại tại công ty và cải tiến các thao tác bằng thời gian 

tiêu chuẩn của GSD nhằm gia tăng hiệu suất của dây chuyền sản xuất và tận dụng nguồn 

nhân công một cách hiệu quả hơn, đồng thời giảm bớt các chi phí không đáng có cho 

công ty. 

1.3. Ý nghĩa đề tài 

* Đối với sinh viên: 

- Thông qua quá trình nghiên cứu và thực hiện đề cương, sinh viên có cơ hội áp 

dụng lý thuyết đã được học vào thực tế tại công ty. 

- Đây cũng chính là cơ hội giúp bản thân nâng cao khả năng thu thập dữ liệu, tổng 

hợp phân tích, cũng như khả năng sử dụng các kiến thức đã học vào việc giải quyết các 

vấn đề trong nhà máy. 

- Tổng hợp lại các kiến thức đã được học để làm hành trang vào môi trường làm 

việc thực tế. 

* Đối với công ty: 

- Tìm hiểu rõ thực trạng của nhà máy, chỉ ra những bất cập của nhà máy còn tồn 

tại, giúp các nhà quản lý có cái nhìn tổng quan về những góc nhìn về tình hình hoạt động 

hiện tại của công ty để có giải pháp phù hợp. 

1.4. Các bước thực hiện đề tài 

Đề tài được nghiên cứu theo 2 góc độ: 

- Góc độ lý thuyết: 

+ Tìm hiểu tài liệu liên quan đến đề tài thông qua sách, báo, luận văn tốt nghiệp... 

+ Tìm hiểu về lý thuyết bố trí mặt bằng, dây chuyền. 

+ Tìm hiểu về lý thuyết mô phỏng, thời gian tiêu chuẩn, GSD,.. 

+ Thu thập số liệu thực tế tại công ty thông qua quá trình thực tập tốt nghiệp tại 

doanh nghiệp. 

+ Phân tích thời gian và số liệu trong chuyền sản xuất của công ty. 

+ Ứng dụng kiến thức về cân bằng chuyền để giải quyết thực trạng của nhà máy. 

- Góc độ thực tế: 
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Quan sát trực tiếp các công việc tại trạm sản xuất ít nhất 10 lần. Mỗi lần quan sát, 

bấm giờ đồng hồ để ghi lại thời gian các công đoạn để có thông tin chính xác hơn. Dựa 

trên thông tin này, chúng ta có thể do thời gian từng công đoạn, thiết kế máy móc và sắp 

xếp công nhân một cách hợp lý để đáp ứng công suất dự tính. 

1.5. Bố cục của đồ án 

Chương 1: Giới thiệu 

Trình bày sơ lược về đồ án bao gồm các mục sau: lý do hình thành đề tài, mục tiêu, 

phạm vi của đề tài,các bước thực hiện và bố cục của đồ án. 

Chương 2: Cơ sở lý thuyết  

Trình bày các cơ sở lý thuyết liên quan đến phương pháp luận được sử dụng để 

giải quyết các vấn đề trong đồ án. 

Chương 3: Tổng quan về công ty và sản phẩm 

Trình bày các thông tin cơ bản về công ty, các sản phẩm, đối tượng sử dụng để 

thực hiện đồ án này. 

Chương 4: Phân tích thực trạng của xưởng sản xuất 

Tiến hành phân tích số liệu thu thập được từ công ty, bước đầu xác định được vấn 

đề. So sánh các thông số về thời gian gia công của các trạm làm việc và nhịp sản xuất, 

tính toán các chỉ số về hiệu suất của chuyền, phần trăm thời gian nhàn rỗi của chuyền. 

Chương 5: Giải pháp cân bằng chuyền 

Áp dụng các phương pháp nguyên tắc cân bằng chuyền và cải tiến các thao tác 

dựa trên thời gian tiêu chuẩn của GSD (General Sewing Data) để giải bài toán, đánh 

giá giải pháp. 

Chương 6: Kết luận, kiến nghị 

Tóm tắt toàn bộ nội dung bao gồm kết quả, các nhận xét chung cho đề tài thực 

hiện. Qua đó sinh viên đưa ra kiến nghị, đóng góp cá nhân cho doanh nghiệp. 
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CHƯƠNG 2: CƠ SỞ LÝ THUYẾT VÀ PHƯƠNG PHÁP LUẬN 

 

2.1. Cân bằng chuyền (Line Balancing) 

2.1.1. Khái niệm 

Trong việc bố trí sản xuất theo sản phẩm thì quá trình sản xuất được thiết kế theo 

dạng “mô hình dòng chảy” và được chia thành nhiều bước công việc khác nhau. Mỗi 

bước công việc này sẽ được hoàn thành bởi công nhân và máy móc thiết bị. 

Việc phân chia nhiệm vụ cho từng nơi làm việc được gọi là cân bằng chuyền (Line 

Balancing). 

2.1.2. Mục tiêu của cân bằng chuyền 

Tùy thuộc vào mô hình sản xuất và từng bài toán cân bằng khác nhau mà mục tiêu 

cân bằng khác nhau, phù hợp với từng loại mô hình sản xuất. Nhưng ở đây ta xét hai 

dạng cơ bản nhất của bài toán cân bằng dây chuyền đó là: 

- Thời gian chu kỳ cho trước, phân bổ công việc thành phần vào các trạm làm việc 

sao cho: Cực tiểu tổng thời gian lãng phí và phân bổ thời gian lãng phí cho các trạm 

càng đều càng tốt. Hay nói cách khác bài toán này là cực tiểu hóa số trạm làm việc trên 

dây chuyền mà vẫn đảm bảo thời gian chu kỳ cho trước. 

- Số trạm làm việc cho trước, phân bổ công việc vào các trạm sao cho cực tiểu thời 

gian lãng phí và phân bổ thời gian lãng phí này vào các trạm đều nhất có thể được. Hay 

nói cách khác cực tiểu hóa thời gian chu kỳ (cực đại hóa sản lượng đầu ra) nghĩa là tận 

dụng tối đa số trạm làm việc cho trước. 

Mục tiêu chính: là tạo ra những nhóm bước công việc có thời gian gần như bằng 

nhau hay còn gọi là tối ưu tốc độ sản xuất trên chuyền, loại bỏ tình trạng tắc nghẽn cổ 

chai, giảm lãng phí về thời gian và chi phí sản xuất. 

2.1.3. Lợi ích của cân bằng chuyền 

Khi phương pháp cân bằng chuyền sản xuất được triển khai một cách phù hợp và 

tối ưu sẽ đem lại rất nhiều lợi ích trong quá trình sản xuất: 

- Giảm thời gian nhàn rỗi, chờ đợi trong chuyền 

- Gia tăng tốc độ sản xuất 

- Tối ưu được năng lực sản xuất của máy móc và nhân lực 

- Tạo thuận lợi trong việc bố trí thiết bị, nguyên vật liệu, tạo ra mô hình dòng chảy 

ổn định, loại bỏ nút thắt trong sản xuất. 

- Giảm thiểu bán thành phẩm trên chuyền, giảm lưu kho bán thành phẩm 

- Tránh tình trạng sản xuất dư thừa, sản xuất theo lô lớn, giảm thiểu chi phí tồn kho 

- Tạo ra tính chuyên môn hóa cao cho người lao động 

- Ổn định nguồn lực, giúp máy móc và công nhân không bị quá tải, từ đó đảm bảo 
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an toàn lao động. 

2.1.4. Các nguyên tắc của cân bằng chuyền 

Một dây chuyền cân bằng đạt được hiệu quả cao khi có những nguyên tắc sau đây: 

- Công việc có thời gian dài nhất (Longest task time - LTT) : Chọn công việc có 

sẵn mà có thời gian thực hiện dài nhất. 

- Công việc có thời gian ngắn nhất (Shortest task time – STT) : Chọn công việc có 

sẵn mà có thời gian thực hiện ngắn nhất. 

- Công việc theo sau nhiều nhất (Most following tasks - MFT) : Chọn công việc 

mà có sẵn có số công việc theo sau là nhiều nhất. 

- Công việc theo sau ít nhất (Least following tasks - LFT) : Chọn công việc có sẵn 

mà có công việc theo sau ít nhất. 

- Công việc theo vị trí trọng số (Ranked positional weight – RPW) : Chọn công 

việc có sẵn mà tổng thời gian các công việc theo sau là dài nhất. 

Trong thực tế cần ít nhất là 2 nguyên tắc để thực hiện một bài toán cân bằng chuyền 

đạt hiệu quả. Trong đồ án này, ta sử dụng 4 nguyên tắc là “Công việc có thời gian  dài 

nhất (LTT)”, “Công việc có thời gian ngắn nhất (STT)” , “Công việc theo sau ít nhất 

(Least following tasks - LFT)” và “Công việc theo vị trí trọng số (RPW)”. 

2.1.5. Các bước thực hiện cân bằng chuyền 

- Bước 1: Xác định các mối quan hệ tuần tự giữa các công việc và vẽ sơ đồ ưu tiên. 

- Bước 2: Tính nhịp chuyền mục tiêu sử dụng. 

- Bước 3: Tính số nơi làm việc tối thiểu đảm bảo sản xuất đạt chỉ tiêu. 

- Bước 4: Lựa chọn nguyên tắc để thực hiện công việc cân bằng chuyền. Khi 

tiến hành phân giao công việc theo nguyên tắc đã chọn sẽ có trường hợp nguyên tắc 

bị phá vỡ, vì thế trong một bài toán cân bằng chuyền sẽ có nguyên tắc chính và 

nguyên tắc phụ. 

- Bước 5: Tiến hành phân giao công việc. Bắt đầu từ nơi làm việc đầu tiên, phân 

giao công việc đầu tiên cho đến khi mà tổng thời gian các công việc bằng với nhịp 

chuyền hoặc không có công việc nào có thời gian khả thi để bố trí tiếp. Lặp lại với 

nơi làm việc thứ 2, 3 và cứ thế cho đến khi tất cả công việc được giao xong. 

- Bước 6: Tính nhịp chuyền thực tế sau khi cân bằng. 

- Bước 7: Tính thời gian nhàn rỗi và hiệu suất của dây chuyền. 

- Bước 8: Nếu hiệu năng của dây chuyền không đạt yêu cầu. Sử dụng nguyên tắc 

khác và tiến hành cân bằng lại dây chuyền. 

 2.1.6. Các thuật ngữ trong cân bằng chuyền 

a. Công đoạn 

Để gia công một sản phẩm trên một dây chuyền sản xuất bao gồm nhiều trạm làm 
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việc thì cần chia nhỏ những công việc đến mức không thể chia nhỏ được nữa, các công 

việc được chỉ nhỏ này được gọi là công đoạn. 

b. Số trạm làm việc (Number of workstation) 

Trạm làm việc là nơi công nhân thực hiện một hoặc một nhóm các công đoạn gia 

công và lắp ráp cụ thể.Các trạm được bố trí liên tiếp nhau trên dây chuyền để tạo thành 

một quy trình liên tục 

Sản phẩm được chuyển từ trạm này sang trạm khác sau khi hoàn thành các công 

đoạn ở mỗi trạm 

𝑁𝑢𝑚𝑏𝑒𝑟 𝑜𝑓 𝑤𝑜𝑟𝑘𝑠𝑡𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 =
𝑇ℎờ𝑖 𝑔𝑖𝑎𝑛 𝑡𝑟ạ𝑚

𝐶ℎ𝑢 𝑘ỳ
 

c. Thời gian chu kỳ sản xuất(Cycle time) 

Là thời gian xử lý của công việc có thời gian cao nhất. Nó là khoảng thời gian giữa 

2 sản phẩm kề nhau được hoàn thành. 

Giá trị của Cycle time được xác định như sau : 

Cycle time =
𝑇ℎờ𝑖 𝑔𝑖𝑎𝑛 𝑠ả𝑛 𝑥𝑢ấ𝑡 𝑡ℎự𝑐 𝑡ế

𝑆ả𝑛 𝑙ượ𝑛𝑔 𝑡𝑟ê𝑛 𝑛𝑔à𝑦
 

d. Nhịp sản xuất (Takt time) 

Là thời gian để sản xuất ra một sản phẩm, đáp ứng được yêu cầu của khách hàng. 

Nhịp sản xuất được xác định như sau: 

Takt time =
𝑇ℎờ𝑖 𝑔𝑖𝑎𝑛 𝑠ả𝑛 𝑥𝑢ấ𝑡 𝑡ℎự𝑐 𝑡ế

𝑆ố 𝑙ượ𝑛𝑔 𝑠ả𝑛 𝑝ℎẩ𝑚 𝑡ℎ𝑒𝑜 𝑦ê𝑢 𝑐ầ𝑢 𝑐ủ𝑎 𝑘ℎá𝑐ℎ ℎà𝑛𝑔
 

e. Hiệu suất cân bằng chuyền 

Dùng để đánh giá mức độ phân bố hợp lý thời gian giữa các công đoạn trong một 

dây chuyền sản xuất. Chỉ số này phản ánh mức độ tận dụng thời gian làm việc của toàn 

bộ dây chuyền so với thời gian lý tưởng. 

Hiệu suất =
𝑇ổ𝑛𝑔 𝑡ℎờ𝑖 𝑔𝑖𝑎𝑛 𝑐ℎ𝑜 𝑛ℎ𝑖ệ𝑚 𝑣ụ

𝑆ố 𝑡𝑟ạ𝑚 𝑡ℎự𝑐 𝑡ế ∗ 𝑇ℎờ𝑖 𝑔𝑖𝑎𝑛 𝑠ả𝑛 𝑥𝑢ấ𝑡 𝑙ớ𝑛 𝑛ℎấ𝑡
 

f.  Thời gian nhàn rỗi (Idle time) 

Là thời gian nhàn rỗi của người hoặc máy trong chuyền do xảy ra các sự việc ngoài 

tầm kiểm soát như : máy móc bị hỏng,… 

𝑃ℎầ𝑛 𝑡𝑟ă𝑚 𝑡ℎờ𝑖 𝑔𝑖𝑎𝑛 𝑛ℎà𝑛 𝑟ỗ𝑖

=
𝑆ố 𝑡𝑟ạ𝑚 ∗ 𝑁ℎị𝑝 𝑠ả𝑛 𝑥𝑢ấ𝑡 − 𝑇ổ𝑛𝑔 𝑡ℎờ𝑖 𝑔𝑖𝑎𝑛 𝑛ℎ𝑖ệ𝑚 𝑣ụ

𝑆ố 𝑡𝑟ạ𝑚 ∗ 𝑁ℎị𝑝 𝑠ả𝑛 𝑥𝑢ấ𝑡
 

2.1.7. Các kỹ thuật nghiên cứu trong cân bằng chuyền 

a. Phân tích thời gian chuyển động (Motion time analysis) 

Phân tích các chuyển động của công nhân để xác định thời gian tiêu chuẩn cho mỗi 
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công việc. 

b. Đo thời gian (Time study) 

- Sử dụng đồng hồ bấm giờ để đo thời gian thực tế thực hiện các công việc. 

- Lặp lại đo nhiều lần để loại trừ sai số và lấy thời gian trung bình. 

- Tính toán hệ số thời gian chuẩn dựa trên tốc độ thực hiện của công nhân. 

c. Chuyên gia đánh giá (Expert rating) 

- Dựa trên kinh nghiệm của các chuyên gia có uy tín để ước tính thời gian công việc. 

- Thu thập các đánh giá độc lập từ nhiều chuyên gia khác nhau. 

- Lấy trung bình cộng các đánh giá để xác định thời gian chuẩn. 

d. Mô hình hóa (Modeling) 

- Xây dựng mô hình toán học để mô tả quy trình sản xuất và mối quan hệ giữa các 

thông số. 

- Sử dụng các phương pháp tối ưu như quy hoạch tuyến tính, lý thuyết hàng đợi... 

để tối ưu hóa mô hình. 

- Mô phỏng sản xuất trên máy tính để kiểm tra các phương án cân bằng chuyền. 

e. Phân tích giá trị (Value analysis) 

- Xác định các công đoạn không tạo ra giá trị và tìm cách loại bỏ chúng. 

- Đánh giá tỷ lệ giữa giá trị và chi phí của từng công đoạn. 

- Cắt giảm chi phí và không ảnh hưởng đến chất lượng sản phẩm. 

f. Quay video (Ghi hình) 

- Quay lại toàn bộ quy trình sản xuất thực tế. 

- Phân tích video để đo thời gian, đánh giá hiệu quả mỗi công đoạn. 

- Tìm ra các điểm chết, lãng phí để cải tiến. 

g. Phần mềm máy tính (Software) 

Sử dụng các phần mềm chuyên dụng như Arena simulation,… để mô phỏng và tối 

ưu hóa. 

2.2. Lý thuyết GSD (General Sewing Data) 

2.2.1. Khái niệm GSD, thời gian tiêu chuẩn 

- GSD là một kỹ thuật phân tích phương pháp và thiết lập tiêu chuẩn thời gian cho 

ngành sản phẩm may mặc. GSD được phát triển bằng cách sử dụng CODE MTM để 

cung cấp một kỹ thuật phân tích phương pháp và xác định tiêu chuẩn thời gian nhất 

quán, chính xác và dễ hiểu, dễ sử dụng 

- GSD phân tích tất cả các chuyển động có thể xảy ra trong quá trình may của công 



Áp dụng cân bằng chuyền và cải tiến thao tác tại Công ty TNHH Hi-Tech Apparel Việt Nam 

 

SVTH: Đoàn Thị Vy Na 8                         GVHD: ThS. Hồ Dương Đông 

nhân may theo quy trình vận hành của ngành may công nghiệp và sau đó hình thành thời 

gian tiêu chuẩn vận hành. 

- Thời Gian Tiêu Chuẩn (còn được gọi là “Giá Trị Một Phút Tiêu Chuẩn” hay 

“SMV”), là thời gian cần thiết để một công nhân đủ điều kiện làm việc tại “Hiệu Suất 

Tiêu Chuẩn” thực hiện một nhiệm vụ nhất định. 

2.2.2. Ưu và nhược điểm khi thực hiện phương pháp thiết lập thời gian tiêu 

chuẩn cho cân bằng chuyền 

- Ưu điểm: 

• Tự động hóa thiết lập thời gian tiêu chuẩn, giảm thiểu sự cần thiết phải đo lường 

thủ công, từ đó tiết kiệm thời gian và chi phí cho doanh nghiệp 

• Phần mềm GSD giúp người quản lý theo dõi và điều chỉnh tiêu chuẩn thời gian 

trong suốt quá trình sản xuất, giúp dễ dàng tối ưu hóa và điều chỉnh sản xuất sản phẩm 

dây chuyền. 

• Phần mềm GSD cung cấp các công cụ phân tích và báo cáo, giúp doanh nghiệp 

theo dõi hiệu suất làm việc của nhân viên và mức độ ưu tiên của quy trình. 

-  Nhược điểm: 

• Chi phí đầu tư cao. 

• Phụ thuộc vào công nghệ đầu vào phải chính xác và đầy đủ. 

2.2.3. Các code của GSD sử dụng trong thao tác may công nghiệp (theo GSD) 

GSD phân chia hoạt động trong ngành may công nghiệp thành thao tác may và vận 

hành máy móc được biểu thị bằng mã chuyển động dựa trên các tiêu chuẩn của ngành 

may như sau: 

Bảng 2.1. Ký hiệu mã chuyển động của các thao tác may 

STT Các thao tác chuyển động cơ bản 
Ký hiệu mã chuyển động 

(chữ cái đầu) 

1 Nhận và khớp các bộ phận M 

2 Căn chỉnh hoặc điều chỉnh A 

3 Gấp thành 1 hình F 

4 Cắt và sử dụng công cụ T 

5 Đặt qua một bên A 

6 Vận hành máy M 

7 Nhận hoặc đặt G hoặc P 

8 May S 
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Bảng 2.2. Phân tích sáu chuyển động cơ bản của nhận và kết hợp 

Tên Các chuyển động Diễn giải 
Thời gian 

chuẩn(TMU) 

Nhận và kết 

hợp các bộ 

phận khác 

Nhận và ghép hai mảnh cùng một 

lúc 
GGPGG 76 

Nhận và ghép hai mảnh riêng biệt GPGPGG 107 

Ghép các bộ phận và nhấn 

chân(không nhận)- đưa sản phẩm 

vào chân vịt 

PG 38 

Nhận và thêm các bộ phận bằng một 

tay(dễ dàng-lấy mác)-nhặt thêm 1 

mảnh và đặt vào chân vịt 

GPG 50 

Nhận và thêm các bộ phận bằng một 

tay-nhặt thêm 2 mảnh và đặt vào 

chân vịt 

GPG 56 

Nhận và thêm các bộ phận bằng hai 

tay-lớn 
GPGPG 69 

 

Bảng 2.3. Ký hiệu mã số độ khó của đường may 

STT Mã số Đường may Mức độ khó 

1 N Đường chắp thẳng Dễ 

2 L Đường mí, diễu (đường thẳng) Trung bình 

3 M Đường thẳng + cong (chắp, mí…) Hơi khó 

4 H Đường cong có giới hạn (chắp, mí…) Khó 

 

2.3. Lý thuyết mô phỏng  

2.3.1. Khái niệm 

Mô phỏng là một phương pháp biểu diễn một hệ thống thực tế thông qua máy tính 

và biểu diễn các đặc điểm của hệ thống đó thông qua máy tính cũng như thông qua việc 

điều chỉnh một tập hợp các biến theo thời gian để tạo ra một mô hình động của hệ thống. 

Kỹ thuật mô phỏng được ứng dụng khi việc mô hình hóa các hệ thống thực tế bằng cách 

sử dụng phân tích gặp khó khăn do không thể mô hình hóa đầy đủ các yếu tố ngẫu nhiên 

của hệ thống. 

Mô phỏng (Simulation) là một quá tình xây dựng một mô hình toán học hoặc logic 

của hệ thống hoặc vấn đề quyết định và sau đó tiến hành thử nghiệm trên mô hình đó để 
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hiểu rõ các trạng thái hoạt động của hệ thống hoặc giúp tìm ra lời giải cho các vấn đề 

quyết định. Lý thuyết và thực nghiệm đã chứng minh rằng, chỉ có thể xây dựng một mô 

hình gần đúng với đối tượng vì trong quá trình mô hình hóa, chúng ta phải chấp nhận 

một số giả định để giảm độ phức tạp của mô hình, để mô hình có thể ứng dụng thuận 

tiện trong thực tế. Tuy vậy, mô hình hóa luôn là một phương pháp hiệu quả để nghiên 

cứu đối tượng, nhận biết các quá trình và quy luật tự nhiên. 

Ngày nay, với sự hỗ trợ mạnh mẽ từ khoa học kỹ thuật, đặc biệt là khoa học máy 

tính và công nghệ thông tin, chúng ta đã phát triển các phương pháp mô hình hóa cho 

phép xây dựng các mô hình gần đúng hơn và đối tượng nghiên cứu. Việc thu thập, lựa 

chọn và xử lý thông tin về mô hình trở nên thuận tiện, nhanh chóng và chính xác. Mô 

hình hóa đã trở thành một công cụ quan trọng trong nghiên cứu và phát triển, giúp hiểu 

rõ và cải thiện các hệ thống và quy trình phức tạp trong nhiều lĩnh vực, từ kỹ thuật đến 

y tế và kinh doanh. 

2.3.2. Ưu và nhược điểm của phương pháp mô phỏng 

- Ưu điểm: 

• Có khả năng nghiên cứu về những hệ thống phức tạp, các yếu tố ngẫu nhiên, phi 

tuyến. 

• Góp phần đánh giá những đặc tính của một hệ thống làm việc trong các điều kiện 

mang tính chất dự kiến hoặc ngay cả khi các hệ thống còn đang trong giai đoạn thiết kế, 

khảo sát, hệ thống chưa tồn tại. 

• Giúp hiểu được quá trình vận hành của hệ thống. 

• Xác định được các điểm thắt cổ chai của hệ thống. 

• Là phương pháp mô phỏng trung thực, khách quan đơn giản và linh hoạt. Đôi khi 

đây là phương pháp duy nhất có thể áp dụng để nghiên cứu một vấn đề. 

•  So sánh và đánh giá được những phương án khác nhau của hệ thống đó. 

•  Nghiên cứu ra những giải pháp mới để điều khiển hệ thống. 

- Nhược điểm: 

• Đòi hỏi công cụ mô phỏng đắt tiền như máy tính, phần mềm chuyên dụng. 

• Sự thành lập mô hình đòi hỏi sự huấn luyện đặc biệt vì đây cũng là vấn đề về 

nghệ thuật và khoa học. 

• Sản sinh ra những khối lượng lớn khác nhau đối với những dữ liệu có tính chất 

thống kê về xác suất. 

• Gây mất thời gian và chi phí 

• Mô phỏng tuy không phải là công cụ tối ưu có thể hiệu quả nhưng lại có thể mang 

đến hiệu quả trong việc so sánh những mô hình thay đổi để lựa chọn. 
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2.3.3. Mục đích và phạm vi ứng dụng 

- Mô phỏng được thực hiện cho những mục đích sau: 

• Giúp con người có được cái nhìn sâu sắc nhất về những hoạt động của một hệ thống. 

• Có thể dễ dàng thay đổi về các nguyên tắc điều hành hoặc cũng có thể là các 

tài nguyên để có thể dễ dàng hơn trong việc cải thiện được hiệu năng vốn có của 

một hệ thống. 

• Kiểm tra dễ dàng những khái niệm mang tính chất mới mẻ hoặc là những hệ 

thống trước khi thực thi, những chi phí được sử dụng trong quá trình xây dụng, giúp 

việc điều chỉnh các thiết bị được lựa chọn trước khi đưa vào hoạt động. 

• Giúp con người có được những thông tin thiết thực mà không gây ảnh hưởng tới 

hệ thống thực tế. 

- Phạm vi ứng dụng: 

Mô phỏng được ứng dụng rộng rãi trong nhiều lĩnh vực như kinh doanh, sản xuất, 

phân phối, hệ thống y tế, giao thông vận tải, thông tin liên lạc. Một số ứng dụng trong 

lĩnh vực sản xuất có thể kể đến như: 

• Sản xuất dụng cụ bán dẫn. 

• Kỹ thuật xây dựng và quản lý dự án. 

•  Ứng dụng trong chuỗi cung ứng và phân phối. 

• Mô phỏng quá trình kinh doanh. 

• Hệ thống xử lý vật liệu tự động 

• Phân tích rủi ro: bảo hiểm, danh mục đầu tư. 

• Mô phỏng máy tính. 

2.3.4. Thành phần cần có trong mô hình mô phỏng 

- Thực thể (Entities): là các thành phần ban đầu được đề cập đến, và thực thể có 

thể hiểu là bất kỳ đối tượng hoặc sự kiện nào có khả năng thay đổi trạng thái của toàn 

bộ hệ thống. Thực thể có thể bao gồm các đối tượng có khả năng di chuyển, thay đổi 

trạng thái, tác động lẫn nhau và bị tác động bởi các thực thể khác và trạng thái của hệ 

thống. Tất cả những điều này có ảnh hưởng đến việc đo lường hiệu suất và kết quả cuối 

cùng của hệ thống. 

- Thuộc tính (Attributes): Để phân biệt giữa các thực thể, ta gắn cho chúng những 

thuộc tính. Một thuộc tính là đặc điểm riêng của mỗi thực thể và mang một giá trị riêng 

biệt để phân biệt chúng với các thực thể khác. 

- Biến số (Variables): Là một phần thông tin mô tả một số đặc điểm của hệ thống, 

mà không quan tâm đến số lượng hoặc loại thực thể xung quanh. Trong mô hình, có thể 

có nhiều biến số, nhưng mỗi biến số phải là duy nhất. 
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- Tài nguyên (Resources): Đại diện cho các thực thể liên quan đến quá trình mô 

phỏng về vật lý hoặc công việc. Trong mô hình, các thực thể thường cạnh tranh với nhau 

để sử dụng các nguồn tài nguyên như con người, thiết bị, hoặc không gian lưu trữ. 

- Hàng đợi (Queues): Là các thực thể thường phải chờ đợi trong hàng đợi cho đến 

khi đến lượt của họ để xử lý. Thông thường, một hàng đợi cần hai biến để mô tả: chiều 

dài của hàng đợi và thời gian một thực thể đã ở trong hàng đợi. 

- Biến đếm thống kê (Statistical Counters): Biến đếm thống kê là các biến số 

sửdụng để theo dõi và đo lường các sự kiện trong quá trình mô phỏng. Chúng phụ thuộc 

vào các thiết lập để thu thập thông tin theo ý muốn. Biến đếm thống kê không tham gia 

vào quá trình thực hiện mô phỏng, chúng chỉ dùng để quan sát và ghi lại dữ liệu. Khi 

quá trình mô phỏng kết thúc, các biến đếm thống kê được sửdụng để đánh giá kết quả 

cuối cùng của mô phỏng. 

2.4. Bố trí mặt bằng sản xuất 

2.4.1. Phương pháp bố trí mặt bằng theo sản phẩm (Product Layout) 

Bố trí sản xuất theo sản phẩm hay còn gọi là bố trí theo dây chuyền hoàn thiện. 

Thực chất đây là việc sắp xếp những hoạt động theo một dòng điện liên tục những việc 

cần thực hiện để hoàn thành một nhiệm vụ cụ thể. 

Máy móc thiết bị của bố trí sản xuất theo dây chuyền được sắp đặt theo một 

đường cố định hình thành các dây chuyền. Việc bố trí phụ thuộc vào rất nhiều yếu tố 

như: không gian nhà xưởng, lắp đặt thiết bị, vận chuyển nguyên vật liệu,… Căn cứ 

vào tính chất của quá trình sản xuất, đường di chuyển của nguyên liệu, bán thành 

phẩm và sản phẩm, người ta chia thành dây chuyền sản xuất hoặc lắp ráp. Dây chuyền 

có thể được bố trí theo đường thẳng hoặc có dạng chữ U, L, W, M,… Công nhân 

trong kiểu bố trí theo hướng sản phẩm thực hiện một dãy hẹp các động tác trên một 

vài thiết kế sản phẩm lặp đi lặp lại. Do đó không đòi hỏi kỹ năng, huấn luyện và giám 

sát hoạt động. Việc phối hợp các hoạt động lập lịch trình sản xuất và hoạch định theo 

kiểu bố trí này thì rất phức tạp nhưng thực hiện không thường xuyên và ít khi có sự 

thay đổi.  

2.4.2. Phương pháp bố trí mặt bằng theo quá trình (Process Layout) 

Bố trí mặt bằng theo quá trình hay còn gọi là bố trí chức năng theo sự đa dạng của 

thiết kế sản phẩm và các bước chế tạo. Kiểu bố trí này thường sử dụng nếu xí nghiệp 

sản xuất nhiều loại sản phẩm khác nhau với những đơn hàng nhỏ. Máy móc, thiết bị 

được trang bị mang tính chất đa năng để có thể dễ dàng chuyển đối việc sản xuất từ loại 

sản phẩm này sang loại sản phẩm khác một cách nhanh chóng. 

Công nhân trong kiểu bố trí này phải thay đổi và thích nghi nhanh chóng với nhiều 

nhiệm vụ khác nhau được hình thành từ những lô sản xuất riêng biệt. Các công nhân 
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này phải có kỹ năng cao đòi hỏi sự đào tạo chuyên môn sâu và sự giám sát công nghệ. 

Các sản phẩm trong hệ thống sản xuất có thời gian tương đối dài và lượng tồn kho bán 

thành phẩm lớn. Chức năng hoạch định của nhà quản lý được thực hiện liên tục, lập lịch 

trình và kiểm soát để bảo đảm khối lượng công việc tối ưu trong từng bộ phận, từng khu 

vực sản xuất. Các sản phẩm trong hệ thống sản xuất có thời gian tương đối dài và lượng 

tồn kho bán thành phẩm lớn.   
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CHƯƠNG 3: TỔNG QUAN VỀ CÔNG TY TNHH HI-TECH APPAREL 

VIỆT NAM 

 

3.1. Giới thiệu chung về công ty 

3.1.1. Tổng quan về công ty 

 

Hình 3.1. Công ty TNHH Hi-Tech Việt Nam Apparel 

- Tên công ty: Công ty TNHH Hi-Tech Việt Nam Apparel 

- Tên viết tắt: HTV 

 

Hình 3.2. Logo Công ty TNHH Hi-tech Apparel Việt Nam 

- Địa chỉ: Lô A3.2, Cụm Công Nghiệp Tây An, Xã Duy Trung, Huyện Duy Xuyên, 

Tỉnh Quảng Nam 

- Điện thoại: 05103727669 

- Mã số thuế: 4000820793 

- Người đại diện: Prasit Witanakorn 



Áp dụng cân bằng chuyền và cải tiến thao tác tại Công ty TNHH Hi-Tech Apparel Việt Nam 

 

SVTH: Đoàn Thị Vy Na 15                         GVHD: ThS. Hồ Dương Đông 

Công Ty TNHH Hi-Tech Việt Nam Apparel là doanh nghiệp tiêu biểu nhiều năm 

của Tỉnh Quảng Nam. Được cơ quan Bảo hiểm xã hội huyện Duy Xuyên và tỉnh Quảng 

Nam vinh danh là Doanh nghiệp tuân thủ chính sách tốt.  

Loại hình tổ chức doanh nghiệp: Vốn đầu tư 100% vốn nước ngoài từ Thái Lan, 

hoạt động từ năm 2012, ngành nghề sản xuất: Công ty sản xuất hàng may mặc quần áo 

thể thao xuất khẩu sang Mỹ và Châu Âu, Nhật Bản, Trung Đông,... Khách hàng của 

công ty là các thương hiệu lớn và nổi tiếng như Nike, Sanmar,... Được khách hàng Nike, 

Sanmar đánh giá là nhà máy tuân thủ tốt. 

Hiện nay công ty có hơn 1800 cán bộ công nhân viên với nhiều năm kinh 

nghiệm và hơn 1000 công nhân làm việc tại nhà máy có tay nghề cao cùng nhiều máy 

móc hiện đại được du nhập từ nước ngoài Bên cạnh việc tích cực tham gia sản xuất, 

công ty TNHH Hi - tech Apparel cũng rất coi trọng công tác trách nhiệm xã hội và 

bảo vệ môi trường, công ty đã kết hợp hài hòa giữa việc thực hiện các quy định của 

pháp luật, giữa lợi ích của doanh nghiệp và lợi ích của xã hội cũng như quyền lợi của 

người lao động. 

3.1.2. Tầm nhìn, sứ mệnh và giá trị cốt lõi. 

- Tầm nhìn: Năm 2026 trở thành tập đoàn đầu tư đa ngành uy tín tại Việt Nam và 

khu vực, mang đẳng cấp quốc tế, thể hiện tầm vóc trí tuệ Việt trên thế giới. 

- Sứ mệnh: 

+ Cung cấp các sản phẩm và dịch vụ giúp cho các ngành công nghiệp Việt Nam 

tham gia sâu hơn vào chuỗi giá trị toàn cầu. 

+ Luôn cải tiến sáng tạo, đồng hành cùng phát triển lớn mạnh với các doanh nghiệp, 

đối tác và khách hàng. 

+ Gần trách nhiệm doanh nghiệp với cộng đồng; Gầy dựng sự tin tưởng an tâm 

cho khách hàng, đối tác và nhân viên. 

- Giá trị cốt lõi: 

+ Chúng ta tin chắc rằng, đổi mới công nghệ là chìa khóa để biến thế giới của 

chúng ta trở thành một nơi tốt đẹp hơn và phát huy hết tiềm năng của con người. 

+ Chúng ta khát khao kiến thức và phát triển mạnh mẽ nhờ sự thay đổi tích cực khi 

chúng ta không ngừng tìm cách cải thiện. Tính ham hiểu biết, sự nhanh nhẹn và tạo bạo 

là những gì làm chúng ta trở nên khác biệt. 

+ Chúng ta hoạt động dựa trên nguyên tắc lấy con người làm trung tâm và áp dụng 

điều này cho cả đồng nghiệp và đối tác của chúng ta. 

+ Chúng ta đang trong hành trình không ngừng cải tiến và khám phá vì chúng ta 

tin rằng, chúng ta luôn luôn có thể làm mọi việc tốt hơn nữa để đóng góp tích cực cho 

xã hội. 
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 3.1.3. Cơ cấu tổ chức 

 

Hình 3.3. Sơ đồ cơ cấu tổ chức Công ty TNHH Hi-Tech Apparel Việt Nam 

- Nhiệm vụ của mỗi phòng ban: 

▪ Giám đốc vận hành COO: Người chịu trách nhiệm về hoạt động hàng ngày của 

doanh nghiệp. Họ làm việc trực tiếp với CEO để đảm bảo rằng các mục tiêu và chiến 

lược của công ty được thực hiện một cách hiệu quả. 

▪ Giám đốc nhà máy: Là người đứng đầu, chịu trách nhiệm chung về toàn bộ hoạt 

động sản xuất, kinh doanh của nhà máy 

▪ Phó giám đốc nhà máy: 

o Lập và duy trì mối quan hệ với khách hàng 

o Có trách nhiệm nâng cao hiệu quả của dây chuyền sản xuất nhằm đạt được mục 

tiêu sản lượng đề ra và đảm bảo giá trị cũng như chất lượng của thành phẩm làm ra luôn 

tốt nhất 

▪ BP. Kiểm soát vật liệu: Chịu trách nhiệm cho toàn bộ hoạt động liên quan trực 

tiếp đến hàng hóa trong kho như sắp xếp, xuất nhập kho, vận chuyển,.. 

▪ BP. Sản xuất:  

o Tổ chức và vận hành quy trình sản xuất. 

o Đảm bảo sản phẩm đạt tiêu chuẩn chất lượng. 

o Quản lý nhân sự và thiết bị sản xuất. 

▪ BP. Mua hàng: 
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o Lập kế hoạch và quản lý mua sắm nguyên vật liệu 

o Vận chuyển, lưu kho và phân phối hàng hóa 

▪ BP. QA: 

o Kiểm soát và cải tiến quy trình sản xuất. 

o Đảm bảo sản phẩm đạt tiêu chuẩn chất lượng trước khi xuất xưởng. 

▪ BP. R&D (nghiên cứu và phát triển): 

o Nghiên cứu phát triển sản phẩm mới 

o Cải tiến quy trình sản xuất, nâng cao hiệu quả 

▪ BP. Tài chính 

o Theo dõi và quản lý tài chính của nhà máy. 

o Đảm bảo các hoạt động tài chính tuân thủ pháp luật. 

▪ BP. Nhân sự 

o Tuyển dụng, đào tạo và phát triển nhân sự. 

o Quản lý lương, thưởng, chế độ phúc lợi. 

o Đảm bảo tuân thủ các quy định lao động 

▪ BP. Xuất nhập khẩu 

o  Thực hiện các thủ tục hải quan 

o Tìm kiếm khách hàng và nhà cung cấp 

o Đàm phán và ký kết hợp đồng 

o Theo dõi và quản lý đơn hàng 

3.1.4. Mặt bằng tổng thể của công ty 

Xem Phụ lục 1.  

3.2. Sản phẩm của công ty 

3.2.1. Các sản phẩm của công ty 

- Công ty sản xuất hàng may mặc quần áo thể thao bao gồm:áo, quần, áo khoác,..sử 

dụng những chất liệu co dãn tốt, thấm hút mồ hôi,. giúp người mặc dễ dàng di chuyển 

không bị gò bó. 

- Khách hàng của công ty là các thương hiệu lớn và nổi tiếng như Nike, Sanmar,.. 

- Mục tiêu hoạt động chính của doanh nghiệp: Sản xuất và gia công hàng may mặc 

để xuất khẩu sang Mỹ và Châu Âu, Nhật Bản, Trung Đông, và các nước khác. 
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- Các sản phẩm chủ lực của công ty: 

 

3.2.2. Quy trình sản xuất chung 

 

Hình 3.3. Quy trình sản xuất chung  

♦ Bước 1: QRS (tạo mẫu) 

Đây là quá trình thiết kế và cắt ra các mẫu giấy hoặc vải để làm khuôn cho việc cắt 

vải trước khi đưa vào sản xuất. Quá trình này được tạo và phê duyệt mẫu trước khi sản 

xuất hàng loạt. Quá trình được thực hiện qua các công đoạn như sau: nghiên cứu mẫu, 

thiết kế mẫu, may mẫu, ra mẫu cứng và rập. 

Công ty tiếp nhận tài liệu kỹ thuật, áo mẫu, nguyên phụ liệu, rập mẫu của khách 

hàng giao cho. Nhân viên phòng kỹ thuật sẽ tiến hành dịch tài liệu kỹ thuật (nếu tài 

liệu nước ngoài), kiểm tra tài liệu, áo mẫu, rập có khớp với nhau không, có ghi rõ quy 

cách may, có gắn nhãn, thùa khuy, đính nút... Sau đó triển khai may mẫu, duyệt mẫu 

khách hàng, thử nghiệm độ co rút của vải, keo. Điều tiết sơ đồ, làm hoàn chỉnh tiêu 

chuẩn kỹ thuật. Tiêu chuẩn kỹ thuật được sử dụng bảng photo ở phòng QA, kỹ thuật 
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chuyền, phòng rập, quy trình, may mẫu, duyệt mẫu ủi, kiểm hóa. Bảng chính thức được 

lưu phòng kỹ thuật. Mỗi mã hàng xuất đi phải giữ lại 1 áo mẫu tại phòng kỹ thuật để 

đối chứng. 

→ Sau khi khách hàng duyệt mẫu và đồng ý thì cho tiến hành sản xuất. 

♦ Bước 2: Tiến hành sản xuất 

Bao gồm chuẩn bị các nội dung như sau: 

• Kế hoạch sản xuất đã sẵn sàng chưa? 

o Nghiên cứu và phân tích nhu cầu sản xuất của từng line để dự báo sản lượng cần thiết. 

o Xác định các nguồn lực cần thiết cho quá trình sản xuất. 

o Lập lịch trình sản xuất chi tiết, bao gồm các công đoạn, thời gian và trách nhiệm 

đi đôi với chất lượng. 

• Vật liệu đã sẵn sàng chưa? 

o Chuẩn bị nguyên phụ liệu: là quá trình kiểm tra, phân loại, thống kê, bảo quản 

và chuyển giao nguyên phụ liệu cho sản xuất. Trong tình hình hiện nay, vì chất lượng 

vải và phụ liệu cho quá trình sản xuất chưa cao và không đồng đều nên quá trình nay 

chiếm một vai trò quan trọng. 

o Kiểm tra sơ bộ số lượng, màu sắc, ký hiệu và sắp xếp vải theo đúng quy định, 

kiểm tra khổ vải và kiểm tra số lượng vải. 

• Máy móc đã sẵn sàng chưa? 

o Là quá trình lập các tài liệu, tiêu chuẩn kỹ thuật đi kèm với mẫu thiết kế, xây 

dựng quy trình công nghệ cho sản xuất sản phẩm. Trong phần chuẩn bị về công nghệ, 

số lượng công nhân, thiết bị, bố trí vị trí làm việc và thiết kế mặt bằng cũng là những 

vấn đề được giải quyết. 

• Bộ phận ngoài đã sẵn sàng chưa? 

o Kiểm tra số lượng, vật liệu, máy móc của các bộ phận liên quan đến sản phẩm 

như là: thêu, in ngoài, in trong, đóng nút và tia laser. 

♦ Bước 3: Cắt 

Quá trình cắt: là quá trình biến đổi nguyên liệu từ dạng tấm sang dạng mảnh hay 

các chi tiết bán thành phẩm. Quá trình này bao gồm các công việc như: xả vải, trải vải, 

cắt vải, đánh số, phối hàng. Để quá trình cắt được hiệu quả thì điều quan trọng là phải 

nắm bắt được tính chất nguyên liệu, loại nguyên liệu để có thể đưa ra phương pháp trải 

vải; phương pháp cắt( chi tiết cắt, yêu cầu về canh sợi); chiều dài sơ đồ cắt; kỹ thuật ép 

dán( nhiệt độ, áp suất, thời gian); phương tiện đánh số, quy cách đánh số; lượng chi tiết 

trong một tập v.v sao cho phù hợp nhất. 
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♦ Bước 4: May 

Là quá trình gia công, ráp nối các chi tiết bán thành phẩm để tạo thành một sản 

phẩm hoàn chỉnh. Quá trình này bao gồm hai công đoạn là may chi tiết và may lắp ráp. 

♦ Bước 5: Đóng gói 

Sản phẩm sau khi hoàn chỉnh sẽ được gấp xếp, tùy theo chủng loại sản phẩm, cấp 

chất lượng yêu cầu kỹ thuật của từng mã hàng sẽ có cách gấp xếp khác nhau, khi gấp 

xếp phải đảm bảo tính thẩm mỹ. Sau khi gấp xếp sản phẩm sẽ được bao gói. Quy cách 

đóng gói được quy định trong tài liệu kỹ thuật của mã hàng. 

Tùy theo mặt hàng và giá trị sản phẩm mà có quy cách đóng thùng khác nhau. 

♦ Bước 6: Kiểm tra lần cuối 

Trong sản xuất công nghiệp may năng suất lao động và chất lượng sản phẩm bao 

giờ cũng được quan tâm và chú trọng cùng với việc phát triển sản xuất, tinh thần trách 

nhiệm và tính tự giác của người sản xuất góp phần nâng cao năng suất lao động và tiết 

kiệm nguyên vật liệu thúc đẩy sự phát triển sản xuất. 

Kiểm tra chất lượng sản phẩm là thước đo quan trọng của giá trị sản phẩm. Chất 

lượng sản phẩm những được đảm bảo bằng một công nghệ sản xuất tiên tiến mà còn 

được đảm bảo bằng một công nghệ sản xuất tiên tiến mà còn được đảm bảo bằng một 

quá trình kiểm tra chặt chẽ các công đoạn trong quá trình sản xuất theo đúng tiêu chuẩn 

kỹ thuật. Vì vậy kiểm tra chất lượng sản phẩm là khâu đóng vai trò quan trọng nhất trong 

quá trình sản xuất. Sau khi KCS kiểm tra chất lượng sản phẩm xong thì sản phẩm được 

chuyển đến kho thành phẩm. 

3.2.3. Chi tiết quy trình sản xuất quần thể thao 

Sản phẩm được chọn cho nghiên cứu là quần short túi đắp. Quần thể thao là chủng 

loại hàng lớn nhất của Hi-tech , chiếm 55% trên tổng số lượng.Để may hoàn thành một 

sản phẩm, cần trải qua rất nhiều công đoạn với nhiều loại máy khác nhau.Sau đây là quy 

trình sản xuất quần thể thao: 

         

Hình 3.4. Sản phẩm quần short mã hàng DX5382 của công ty 

Dưới đây là các bán thành phẩm chi tiết sản xuất ra sản phẩm: 
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  Bảng 3.1. Chi tiết bán thành phẩm sản xuất quần Short 

STT Chi tiết Số lượng 

I.Vải chính 

1 Thân trước trái 1 

2 Thân trước phải 1 

3 Thân sau trái 1 

4 Thân sau phải 1 

5 Túi bên 2 

6 Túi sườn 2 

7 Đáp nẹp trái 1 

8 Đáp nẹp phải 1 

9 Túi đắp 2 

10 Nắp túi đắp 2 

II.Vải lót 

1 Lót túi 2 

III.Keo 

1 Keo ép thun 1 

IV.Phụ liệu 

1 Dây rút 1 

2 Thun 2 

3 Nhãn ID 1 

4 Chỉ may chính 1 

5 Chỉ tơ 1 

6 Chỉ cotton 1 

• Quy trình sản xuất mã hàng DX5382: 

 

Hình 3.5. Quy trình sản xuất mã hàng DX5382 
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Thuyết minh quy trình may: 

- Thân sau trái: Phần vải phía bên trái của quần khi mặc, chỉ có các đường may ráp 

ở sườn và đáy quần. 

- Thân sau phải: Phần vải phía bên phải của quần khi mặc, chỉ có các đường may 

ráp ở sườn và đáy quần. 

- Đáp nẹp túi x2: đầu vào là đáp và nẹp túi, may vào vải lót tạo thành phẩm túi 

trước cung cấp cho cụm thân trước. 

- Thân trước trái: đầu vào là bán thành phẩm thân trước trái, thành phẩm thân trước 

phải, đáp túi và túi sườn trái. Sau khi thực hiện một số công đoạn sẽ cung cấp thành 

phẩm cho cụm lắp ráp. 

- Thân trước phải: đầu vào là bán thành phẩm thân trước phải, thành phẩm thân 

trước phải, đáp túi và túi sườn phải. Sau khi thực hiện một số công đoạn sẽ cung cấp 

thành phẩm cho cụm lắp ráp. 

- Túi sườn x2: đầu vào là bán thành phẩm túi sườn, sau khi qua một vài công đoạn 

và may ráp sẽ cung cấp thành phẩm túi sườn cho cụm thân trước. 

- Thun lưng: đầu vào là bán thành phẩm thun lưng, sau khi thực hiện một số công 

đoạn cung cấp thành phẩm cho cụm lắp ráp. 

- Dây rút: đầu vào là bán thành phẩm dây rút và thành phẩm cụm thun dây luồn. 

Sau khi đính dây rút vào thun tạo thành phẩm dây rút cho cụm lắp ráp. 

- Túi đắp x2: Túi đắp nằm ở phần thân trước (phía hông bên) của quần, do đó nó 

sẽ bổ sung vào các cụm công đoạn liên quan đến may thân trước phải và thân trước trái. 

Quy trình sản xuất mã hàng quần short DX5382 gồm 49 công đoạn được nêu chi 

tiết trong   

Bảng 3.2. Danh sách 49 công đoạn may hoàn thiện 

STT 
Cụm 

chính 

Tên 

cụm 
Bước công việc Thiết bị 

Thời gian 

thực hiện 

Số công 

nhân 

(Số máy) 

1 

Cụm 

chuyên 

dụng 

Nhãn 

sườn 

Dán lóc nhãn Máy tự động 5 1 

2 
Lượt các nhãn lại 

với nhau 
Máy 1 kim 14 1 

3 
Thun 

dây rút 
Đo và cắt dây rút Máy tự động 10 1 

4 
Thun 

lưng 

Đo cắt và chồng  

thun lưng 
Máy tự động 9 1 

5 Cụm Đáp May xén bao túi phải Máy vắt sổ 20 1 
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STT 
Cụm 

chính 

Tên 

cụm 
Bước công việc Thiết bị 

Thời gian 

thực hiện 

Số công 

nhân 

(Số máy) 

6 

thân 

trước 

nẹp 

phải 

May nẹp và đáp 

miệng túi vào lót 

phải + bấm góc 

Máy 1 kim 26 1 

7 

May lót túi trên vào 

miệng túi phải+ 

bấm góc 

Máy 1 kim 30 1 

8 
Diễu mí trong 

miệng túi phải 
Máy 1 kim 35 1 

9 Đáp 

nẹp 

trái 

May xén bao túi trái Máy vắt sổ 20 1 

10 May nẹp và đáp 

miệng túi vào lót 

trái+ bấm góc 

Máy 1 kim 

26 1 

11 May lót túi trên vào 

miệng túi trái+ bấm 

góc 

Máy 1 kim 

30 1 

12 Diễu mí trong 

miệng túi trái 

Máy 1 kim 
40 1 

13 Thân 

trước 

phải 

 

Diễu miệng túi 

thành phẩm phải 

Máy 1 kim 
25 1 

14 May bọng túi sườn 

phải 

Máy 1 kim 
27 1 

15 Lượt lót túi sườn và 

lưng thân trước phải 

Máy 1 kim 
19 1 

16 Thân 

trước 

trái 

Diễu miệng túi 

thành phẩm trái 

Máy 1 kim 
22 1 

17 May bọng túi sườn 

trái 

Máy 1 kim 
30 1 

18 Lượt lót túi sườn và 

lưng thân trước trái 

Máy 1 kim 
22 1 

19 Vắt sổ đáy trước Máy vắt sổ 40 1 

20 Diễu ép đáy trước Máy 1 kim 20 1 

21 Cụm Thân Vắt sổ đáy sau Máy vắt sổ  22 1 
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STT 
Cụm 

chính 

Tên 

cụm 
Bước công việc Thiết bị 

Thời gian 

thực hiện 

Số công 

nhân 

(Số máy) 

22 thân 

sau 

sau Diễu ép đáy sau Máy 1 kim 
45 1 

23 Cụm 

túi 

sườn 

Túi 

sườn 

Vắt sổ cạnh túi sườn 

x2+bỏ nhãn 

Máy vắt sổ  
65 1 

24 May mí viền sườn x2 Máy 1 kim 63 1 

25 Cụm 

túi đắp 

Túi 

đắp 

phải 

May nắp túi đắp 

phải 

Máy 1 kim 
41 1 

26 Tay- lấy dấu may túi 

đắp và nắp túi phải 

Tay 
15 1 

27 Vắt sổ 3 cạnh túi 

đắp phải 

Máy vắt sổ 
40 1 

28 May nắp túi vào 

thân phải 

Máy 1 kim 
55 1 

29 Lộn + diễu nắp túi 

phải 

Máy 1 kim 
42 1 

30 Gấp may miệng túi 

phải 

Máy 1 kim 
54 1 

31 Diễu cạnh nắp túi phải Máy 1 kim 41 1 

32 Túi 

đắp 

trái 

May nắp túi đắp trái Máy 1 kim 46 1 

33 Tay- lấy dấu may túi 

đắp và nắp túi trái 

Tay 
17 1 

34 Vắt sổ 3 cạnh túi 

đắp trái 

Máy vắt sổ 
35 1 

35 May nắp túi vào 

thân trái 

Máy 1 kim 
57 1 

36 Lộn + diễu nắp túi trái Máy 1 kim 40 1 

37 Gấp may miệng túi 

trái 

Máy 1 kim 
50 1 

38 Diễu cạnh nắp túi trái Máy 1 kim 65 1 

39 Cụm 

lắp ráp 

Thùa khuy lưng Máy thùa khuy  13 1 

40 Vắt sổ chống sổ lai 

quần 

Máy vắt sổ  
56 1 
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STT 
Cụm 

chính 

Tên 

cụm 
Bước công việc Thiết bị 

Thời gian 

thực hiện 

Số công 

nhân 

(Số máy) 

41 Vắt sổ đính thun 

quanh lưng + cắt chỉ 

Máy vắt sổ  
65 1 

42 Kansai lưng Máy kansai 

3/8 
50 1 

43 Kansai lai x2 Máy kansai 

3/8 
85 1 

44 Rút chỉ lược x2 + xỏ 

dây 

Tay 
30 1 

45 May 2 đầu dây 

rút+lộn quần 

Máy đính bọ 
70 1 

46 Bọ khóa nắp túi x4 Máy đính bọ 50 1 

47 Bọ túi hộp x4 Máy đính bọ 37 1 

48 Bọ miệng túi Máy đính bọ 41 1 

49 Đánh tape Máy đính bọ 14 1 
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CHƯƠNG 4: PHÂN TÍCH THỰC TRẠNG TẠI XƯỞNG MAY 

 

4.1. Thực trạng tại xưởng may của Công ty TNHH Hi-Tech Apprarel 

Công ty TNHH Hi-tech Apparel Việt Nam có tổng cộng 2 xưởng bao gồm: xưởng 

may 1 và xưởng may 2. Tại xưởng may hoàn thiện, cùng với 42 chuyền may có khả năng 

sản xuất 25.000 nghìn sản phẩm một ngày. Nhà máy sản xuất được trang bị các thiết bị 

máy móc hiện đại. Một trong những tiêu chí quan trọng nhất để đo lường hiệu quả của 

ngành may mặc là hiệu quả sản xuất. Đặc trưng của ngành may mặc là hiệu quả sản xuất 

phần lớn phụ thuộc chính vào nguồn lực lao động con người. Hay nói cách khác hiệu quả 

sản xuất của lao động con người có thể đại diện cho hiệu quả sản xuất của ngành may 

mặc. Tuy nhiên do biến động trong lực lượng lao động khiến số lượng đơn hàng nước 

ngoài giảm đi đáng kể. Việc này ảnh hưởng đến số lượng đơn hàng của công ty cũng như 

là không đáp ứng được các đơn hàng lớn từ khách hàng hoặc có thể là giao hàng chậm ở 

một số đơn hàng, giảm khả năng cạnh tranh và tăng chi phí sản xuất, dẫn đến hoạt động 

sản xuất hiện tại của nhà máy chỉ đạt khoảng 70-80% so với công suất thiết kế. 

 

Hình 4.1. Biểu đồ kết quản sản xuất quí 3 và quí 4 năm 2024 (Theo tài liệu nội bộ) 

Nhận xét: Từ biểu đồ trên thì ta có thể thấy hiệu quả sản xuất thực tế cũng không 

đạt mục tiêu, giữa thực tế và mục tiêu luôn có sự chênh lệch từ 4-9%. 

Tiến hành đánh giá các nguyên nhân gây ảnh hưởng đế năng suất của nhà máy 

như sau: 

- Nguyên nhân 1: Số lượng đơn hàng phân bổ về các chuyền (line) không đúng theo 

năng lực của các chuyền. Chuyền có nhiều hàng hơn năng lực của mình sẽ chuyển đổi mã 

nhiều, tăng ca nhiều để tăng năng suất nhưng vẫn không đạt hiệu quả sản xuất mục tiêu. 
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Chuyền có đơn hàng thấp hơn năng lực sản xuất sẽ làm cho người công nhân không có áp 

lực về năng suất, dẫn đến sự trì tuệ trong sản xuất, không đạt hiệu quả sản xuất mục tiêu. 

- Nguyên nhân 2: Sự phân bổ đơn hàng cho các chuyền không phù hợp với chuyên 

môn của từng chuyền. Có sự chen lẫn các chủng loại hàng khác như quần dày (pants), 

áo khoác (hoodie and jackets), bộ đồ thể thao (warm up tracksuit) và áo, áo ba lỗ vào 

chuyền chuyên môn quần shorts. Điều đó dẫn đến các chuyền chuyển đổi mã nhiều hơn. 

Khi chuyền chuyển đổi mã, đòi hỏi người công nhân phải tập lại kỹ năng may, vì mỗi 

chủng loại khác nhau sẽ yêu cầu kỹ năng may khác nhau. Khi đó, hiệu quả sản xuất sẽ 

bị giảm ít nhất là 10% đến 20% so với năng lực của chuyền, thời gian chuyển đổi mã 

thường kéo dài ít nhất 3 ngày năng suất. Chính điều này làm ảnh hưởng nghiêm trọng 

đến việc chuyền may không đạt được hiệu quả năng suất mục tiêu. 

- Nguyên nhân 3: Không đưa ra thời gian tiêu chuẩn cho từng công đoạn cụ thể 

dẫn đến không thể xác định chính xác cycle time của từng công đoạn → không xác định 

được công đoạn nào là bottleneck. Việc sắp xếp phân bổ công nhân vào máy may không 

phù hợp sẽ làm ảnh hưởng đến việc tăng hiệu quả sản xuất của chuyền may tạo ra các 

điểm mất cân đối, WIP (work-in-process) sẽ bị dồn lại, gây ra nút cổ chai liên tục cản 

trở quá trình sản xuất trên dây chuyền. 

→ Nguyên nhân chính: Tất cả các nguyên nhân trên đã gây ra thời gian gia công 

của các trạm làm việc có sự chênh lệch lớn, thời gian nhàn rỗi quá lớn tại một số công 

đoạn làm ảnh hưởng đến vấn đề cân bằng của chuyền sản xuất. 

Cụ thể với 1 dây chuyền sản xuất như sau, theo số liệu được cung cấp từ nhà máy: 

Sản lượng yêu cầu là 450 pcs/ ngày 8 tiếng 

Bảng 4.1. Thống kê thành phẩm 10 ngày cuối tháng 11/2024 

Ngày Yêu cầu(pcs) Thành phẩm (pcs) Năng suất 

15-11-2024 450 337 74.89% 

16-11-2024 450 347 77.11% 

17-11-2024 450 355 78.89% 

18-11-2024 450 329 73.11% 

19-11-2024 450 327 72.67% 

20-11-2024 450 325 72.22% 

21-11-2024 450 353 78.44% 

22-11-2024 450 365 81.11% 

23-11-2024 450 353 78.44% 

24-11-2024 450 335 74.44% 

Trung bình 450 342.6 76.1% 
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Theo như bảng trên, ta có thể thấy năng suất so với yêu cầu chỉ đạt 76,1% 

Quan sát tại nhà máy đã chỉ ra rằng khoảng thời gian chờ đợi giữa các công 

đoạn sản xuất khá lớn, gây ra sự tăng đột biến về số lượng sản phẩm đang chờ xử 

lý ở công đoạn trước. Điều này chỉ ra sự xuất hiện của vấn đề thắt nút cản trở quá 

trình sản xuất trên dây chuyền. Trước khi bắt đầu quy trình sản xuất, sắp xếp vị trí 

của các trạm công việc dựa trên kinh nghiệm của người quản lý. Tuy nhiên, thậm 

chí sau nhiều lần thử nghiệm, việc này vẫn chưa mang lại hiệu quả tối ưu cho quá 

trình sản xuất trên dây chuyền. 

Dây chuyền sản xuất thường xuyên bị quá tải, dẫn đến lãng phí thời gian và gây lỗ 

về sản phẩm. Hơn nữa, việc bố trí dây chuyền sản xuất và không gian làm việc dựa trên 

kinh nghiệm thay vì tính toán cụ thể đã dẫn đến việc không hiệu quả trong việc sử dụng 

nhân công cũng như tăng tần suất di chuyển của họ trong quá trình sản xuất. 

4.2. Ứng dụng phần mềm Arena để phân tích 

4.2.1. Các giả thuyết được xây dựng 

Các giả định sau đây được thực hiện để phát triển mô hình mô phỏng gần đúng 

cho dây chuyền may. Đó là: 

- Thời gian làm việc 456 phút bao gồm thời gian đi vệ sinh, uống nước, làm việc riêng.... 

- Không có quy trình bảo trì được thực hiện trong thời gian làm việc. 

- Nhà máy có 2 ca làm việc, ca sáng bắt đầu từ 7h30 đến 11h30. Công nhân có 60 

phút nghỉ ca bao gồm cả thời gian ăn trưa, nghỉ ngơi và 12 phút mỗi ca để làm việc riêng 

(uống nước, đi vệ sinh). Ca chiều bắt đầu từ 12h30 đến 16h30. Vì vậy thời gian để chạy 

quy trình là 7,6 giờ làm. 

4.2.2. Thu thập số liệu đầu vào 

a. Xác định số liệu đầu vào 

Để có thể ứng dụng phần mềm mô phỏng Arena vào việc cân bằng chuyền sản 

xuất, ngoài các số liệu liên quan đến vấn đề mà ta cần giải quyết thì hai tài liệu được 

xem là quan trọng nhất trong việc mô phỏng dây chuyền sản xuất đó chính là: Sơ đồ quy 

trình sản xuất, thời gian thực hiện mỗi công đoạn. 

Tiến hành thu thập những số liệu cần thiết của dây chuyền sản xuất như số lượng 

công đoạn, thời gian thực hiện của từng công đoạn, trình tự thực hiện các công đoạn, 

thời gian làm việc trong ngày, năng suất làm việc. Mục đích của thu thập số liệu là để 

nắm rõ được thực trạng của cả dây chuyền. Phân tích yêu cầu thực tế từ những lãng phí 

của các dây chuyền sản xuất tại công ty. Có được dữ liệu trên ta có thể tính toán chu kỳ 

sản xuất và các thông số liên quan. 

b. Cách thức thu thập số liệu 

Tiến hành đo thời gian thực hiện mỗi công đoạn trên dây chuyền sản xuất bằng 
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dụng cụ bấm giờ. 

c. Xử lý số liệu 

Trong quá trình thu thập dữ liệu tại các công đoạn, chúng ta không thể tránh khỏi 

sai số. Kết quả đo sai là do dụng cụ bị hư hỏng hoặc do sơ suất của người trực tiếp đo 

và kết quả chứa sai số thô có giá trị khác hẳn chênh lệch với những giá trị thu thập 

được rất nhiều. Những tiêu chuẩn thống kê để đánh giá và loại trừ sai số dựa trên điều 

đó. Sự có mặt của sai số thô trong mẫu làm các đại lượng ngẫu nhiên bị phá vỡ đặc 

trưng phân bố, làm thay đổi các thông số của nó, nghĩa là phá vỡ tính đồng nhất của 

các quan trắc. Vì vậy, việc phát hiện những sai số thô có thể xem là phương pháp kiểm 

định tính đồng nhất của số liệu và là công việc rất quan trọng trước khi đi vào xây 

dựng mô hình mô phỏng. 

Tuy nhiên trong trường hợp dây chuyền được mô phỏng dựa trên lô sản xuất nên 

sai sót không đáng kể, ta không cần quá trình xử lý số liệu. 

4.2.3. Tiến hành mô phỏng 

Các công đoạn trong dây chuyền may sẽ được quan sát và ghi lại thời gian 

interarrival time (thời gian giữa các lần đến) trong 10 lần sau đó dùng công cụ Input 

Analyzer để tìm ra quy luật phân phối cho mỗi đoạn.  
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Bảng 4.2. Thời gian của các công đoạn trong 10 lần đo 

STT Công đoạn Lần 1 Lần 2 Lần 3 Lần 4 Lần 5 Lần 6 Lần 7 Lần 8 Lần 9 Lần 10 
Trung 

bình 

1 Dán lóc nhãn 4 6.5 4.5 3.2 5.4 6.5 6.1 5.6 5.2 3 5 

2 Lượt các nhãn lại với nhau 13.8 14.1 13.9 14 14.2 13.7 13.9 14.1 13.8 14.5 14 

3 Đo và cắt dây rút 9.5 11.4 10 9.6 10.5 10.3 10.4 9.3 11.8 11.7 10 

4 Đo cắt và chồng  thun lưng 9.5 8.4 8.8 9.2 9.6 8.9 8.5 9.1 9.3 8.7 9 

5 May xén bao túi phải 19.2 20.3 19.9 20.7 20.3 20.1 19.9 20.5 19.8 20.7 20 

6 
May nẹp và đáp miệng túi vào lót phải 

+ bấm góc 
25.2 26.5 25.9 26 26.2 26.6 25.3 26.4 26 26.5 26 

7 
May lót túi trên vào miệng túi phải+ 

bấm góc 
28.4 29.4 28.7 28 29.5 28.8 28.2 29.2 28.1 28 29 

8 Diễu mí trong miệng túi phải 35.4 34.4 34.7 35.2 35.6 35.3 34.9 34.8 35.1 35 35 

9 Diễu miệng túi thành phẩm phải 25.1 25.6 24.5 24.8 25.6 24.4 24.9 24.6 25.3 25.2 25 

10 May bọng túi sườn phải 26.7 26.9 28 25.4 26.6 27.9 27.5 27.2 26.8 27.4 27 

11 
Lượt lót túi sườn và lưng thân trước 

phải 
19.4 19.1 19.5 18.6 18.4 19.2 18.9 18.5 19.3 19.1 19 

12 May xén bao túi trái 19.8 20.1 19.7 20.7 20.3 20.1 19.9 19.5 19.2 20.7 20 

13 
May nẹp và đáp miệng túi vào lót trái+ 

bấm góc 
25.7 25.9 26 26.4 25.6 27 26.9 26.7 26 27 26 

14 
May lót túi trên vào miệng túi trái+ 

bấm góc 
30 30.4 29.5 30.7 30.5 29.9 29.4 29.7 29.9 30 30 
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STT Công đoạn Lần 1 Lần 2 Lần 3 Lần 4 Lần 5 Lần 6 Lần 7 Lần 8 Lần 9 Lần 10 
Trung 

bình 

15 Diễu mí trong miệng túi trái 40.6 40.2 39.5 39.1 40.7 40.3 39.6 39.8 40.3 40.9 40 

16 Diễu miệng túi thành phẩm trái 22.4 22.7 22.1 21.4 21.7 22.3 21.8 21.4 22.2 22.1 22 

17 May bọng túi sườn trái 27.5 27.9 27.6 28.8 28.5 28.1 28.6 27.3 27 28.7 28 

18 Lượt lót túi sườn và lưng thân trước trái 21.8 21.4 22 22.7 21.9 22.5 22.6 22.4 21.3 22.5 22 

19 May nắp túi đắp phải 41.4 41.6 40.2 41.9 41 40.3 40.4 41.2 41.4 41.6 41 

20 Tay- lấy dấu may túi đắp và nắp túi phải 14.4 15.7 15 15.2 14.6 15.1 15.8 14.7 15.5 14 15 

21 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp phải 39.8 40.2 40.3 40.5 39.5 39.5 40 40.6 40.1 40.5 40 

22 May nắp túi vào thân phải 52.6 52 52.8 52.7 51.3 52.8 51.5 52.1 52 51.2 52 

23 Lộn + diễu nắp túi phải 42.4 41.6 41.9 42.4 41.8 41.6 42.3 42 42.7 41.3 42 

24 Gấp may miệng túi phải 52.6 51.9 52.1 52 51.6 52.6 51.4 52.4 51.3 52.1 52 

25 Diễu cạnh nắp túi phải 40.9 41.2 41 41.6 40.5 41.2 41 40.8 40.6 41.2 41 

26 May nắp túi đắp trái 46.3 45.9 46.3 46.1 45.5 45.3 45.9 46.5 46.7 45.6 46 

27 Tay- lấy dấu may túi đắp và nắp túi trái 17.3 17.1 16.8 16 16.4 17.7 17.2 17.5 16.4 17.6 17 

28 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp trái 35.3 34.5 34.8 35.2 34.7 35.6 35 35.1 34.9 35 35 

29 May nắp túi vào thân trái 55.3 55.8 54.8 54.3 55 54 54.8 55.5 55.3 55 55 

30 Lộn + diễu nắp túi trái 41 40.8 40.3 39.5 39.7 40.5 41.3 40.7 39.2 40 40 

31 Gấp may miệng túi trái 49.3 49.7 50.5 50.7 51.1 49.9 50.6 50.4 49.8 51 50 

32 Diễu cạnh nắp túi trái 36.1 35.9 36.6 36.4 35.8 35.9 36.3 35.4 35.5 36.1 36 

33 Vắt sổ cạnh túi sườn x2+bỏ nhãn 65.3 64.9 65.3 65.1 64.5 64.3 65.5 64.7 65.5 65 65 

34 May mí viền sườn x2 62.6 63.6 63.4 63.1 62.9 63.3 62.4 63.6 62.8 62.3 63 
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STT Công đoạn Lần 1 Lần 2 Lần 3 Lần 4 Lần 5 Lần 6 Lần 7 Lần 8 Lần 9 Lần 10 
Trung 

bình 

35 Vắt sổ đáy trước 20.6 20.5 20.7 19.5 19.7 20.6 20.4 19.9 19.7 19.4 20 

36 Diễu ép đáy trước 17.3 18 17.6 16 16.2 17 16.4 16 17.8 18.1 17 

37 Vắt sổ đáy sau 22.7 21.5 21 22.7 22.4 22 22.9 21.6 21.9 21.3 22 

38 Diễu ép đáy sau 45.6 44 44.8 44.7 45.3 45.8 44.5 45.1 45 45.2 45 

39 Thùa khuy lưng 13 13.2 13.4 12.5 12.9 13 12.6 12.8 13.1 13.5 13 

40 Vắt sổ chống sổ lai quần 55.9 55.6 56.2 56.5 56 56.6 55.3 56.5 56 55.4 56 

41 Vắt sổ đính thun quanh lưng + cắt chỉ 64.7 65.3 65.8 64.8 64.2 65 65.6 64.4 65.7 65.1 65 

42 Kansai lưng 50.6 49.5 50.7 49.5 49.7 50.6 50.4 49.9 49.7 50 50 

43 Kansai lai x2 84.6 85.1 85 85.6 84.9 84.2 85.7 84.4 85.6 84.9 85 

44 Rút chỉ lược x2 + xỏ dây 29.7 29.5 30.3 29.9 30.6 30.8 29.7 30 30.3 29.8 30 

45 May 2 đầu dây rút+lộn quần 69.5 71.2 70.4 69.5 69.8 70.4 70.8 69.3 71.1 70 70 

46 Bọ khóa nắp túi x4 51 50.2 49.7 49.4 50 49.3 49.9 50.5 50.2 50 50 

47 Bọ túi hộp x4 36.7 36.9 37 37.4 36.6 36.4 37.1 37.5 37 37.4 37 

48 Bọ miệng túi 41.3 41.7 40.8 40.5 41.2 40.9 41.6 41.3 40.6 41 41 

49 Đánh tape 13.9 13.8 14.1 14.4 13.5 14.9 14.3 14.7 14.6 13.9 14 
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a. Phân tích hàm phân phối bằng Input Analyzer Tools 

Số liệu sau khi được thu thập và xử lý, ta sẽ nhập vào Notepad và được lưu dưới 

dạng file.txt, lần lượt nhập tất cả dữ liệu vào Notepad và mỗi công đoạn sẽ được lưu 

riêng thành 1 file.txt. Ví dụ công đoạn nhãn sườn như Hình 4.2.  

 

Hình 4.2. Dữ liệu được nhập vào Notepad có đuôi.txt  

Sau khi hoàn thành nhập tất cả dữ liệu vào Notepad và lưu dưới dạng file.txt, ta 

tiến hành phân tích dữ liệu để tìm hàm phân phối cho từng công đoạn sản xuất bằng 

công cụ phân tích Input Analyzer của phần mềm Arena. Hình 4.2 là kết quả sau khi phân 

tích hàm phân phối của công đoạn nhãn sườn. 

 

Hình 4.3. Kết quả phân tích từ Input Analyzer Tools 

Thông qua hình, ta có thể thấy xác xuất của interarrival time tuần theo phân phối Beta, 

với hàm phân phối là 3 + 3.85 * BETA (0.653, 0.604). Và sai số chuẩn bằng 0.010581. 

Kết quả hàm phân phối thu được của 49 công đoạn sau khi phân tích bằng Tools 

được tổng hợp trong bảng dưới đây. 
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Bảng 4.3. Hàm phân phối của các công đoạn gia công đoạn gia công 

STT Công đoạn Hàm phân phối 

1 Dán lóc nhãn 3 + 3.85 * BETA(0.653, 0.604) 

2 Lượt các nhãn lại với nhau TRIA(13.6, 13.7, 14.6) 

3 Đo và cắt dây rút 9.05 + 2.95 * BETA(0.767, 0.849) 

4 Đo cắt và chồng  thun lưng UNIF(8.28, 9.72) 

5 May xén bao túi phải 18.7 + 2.16 * BETA(1.57, 1.05) 

6 
May nẹp và đáp miệng túi vào lót phải + 

bấm góc 

25.1 + 1.68 * BETA(1.09, 0.74) 

7 May lót túi trên vào miệng túi phải+ bấm góc GAMM( 1.34, 0.46) 

8 Diễu mí trong miệng túi phải TRIA(34.3, 35.1, 35.7) 

9 Diễu miệng túi thành phẩm phải UNIF(24.3, 25.7) 

10 May bọng túi sườn phải 26.3 + 1.32 * BETA(1.21, 1.04) 

11 Lượt lót túi sườn và lưng thân trước phải 18.3 + 1.32 * BETA(1.03, 0.882) 

12 May xén bao túi trái 19.1 + WEIB(1.07, 2.14) 

13 
May nẹp và đáp miệng túi vào lót trái+ 

bấm góc 
25.5 + 1.54 * BETA(0.533, 0.422) 

14 May lót túi trên vào miệng túi trái+ bấm góc TRIA(29.3, 30.1, 30.8) 

15 Diễu mí trong miệng túi trái 39 + 2 * BETA(1.06, 0.869) 

16 Diễu miệng túi thành phẩm trái 21.3 + 1.56 * BETA(1.32, 1.49) 

17 May bọng túi sườn trái 28.3 + 1.56 * BETA(0.714, 0.699) 

18 Lượt lót túi sườn và lưng thân trước trái 24.3 + 1.68 * BETA(1.37, 1.12) 

19 May nắp túi đắp phải TRIA(40, 41.4, 42) 

20 Tay- lấy dấu may túi đắp và nắp túi phải UNIF(14, 16) 

21 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp phải 39.4 + 1.32 * BETA(0.918, 0.789) 

22 May nắp túi vào thân phải 54 + 1.98 * BETA(0.772, 0.627) 

23 Lộn + diễu nắp túi phải 41.2 + 1.68 * BETA(2.05, 1.94) 

24 Gấp may miệng túi phải UNIF(51.2, 52.7) 

25 Diễu cạnh nắp túi phải 40.4 + 1.32 * BETA(1.45, 1.69) 

26 May nắp túi đắp trái UNIF(45, 46.9) 

27 Tay- lấy dấu may túi đắp và nắp túi trái NORM(17,0.718) 

28 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp trái 34.4 + WEIB(0.698, 2.17) 

29 May nắp túi vào thân trái TRIA(54, 55, 56) 

30 Lộn + diễu nắp túi trái 39 + 2.51 * BETA(1.55, 1.47) 

31 Gấp may miệng túi trái 49.1 + 2.16 * BETA(1.23, 1.02) 

32 Diễu cạnh nắp túi trái NORM(36, 0.361) 

33 Vắt sổ cạnh túi sườn x2+bỏ nhãn 64.2 + 1.45 * BETA(1.54, 1.16) 
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STT Công đoạn Hàm phân phối 

34 May mí viền sườn x2 UNIF(62.2, 63.7) 

35 Vắt sổ đáy trước 19.3 + 1.56 * BETA(0.719, 0.632) 

36 Diễu ép đáy trước 16 + 2.32 * BETA(0.407, 0.501) 

37 Vắt sổ đáy sau 21 + 2 * BETA(0.667, 0.667) 

38 Diễu ép đáy sau 44 + 1.98 * BETA(1.27, 1.24) 

39 Thùa khuy lưng 12.4 + 1.2 * BETA(1.26, 1.26) 

40 Vắt sổ chống sổ lai quần UNIF(55.2, 56.7) 

41 Vắt sổ đính thun quanh lưng + cắt chỉ 64 + 1.92 * BETA(1.1, 0.974) 

42 Kansai lưng UNIF(49.4, 50.8) 

43 Kansai lai x2 84 + 1.8 * BETA(1.07, 0.958) 

44 Rút chỉ lược x2 + xỏ dây 29.4 + ERLA(0.23, 3) 

45 May 2 đầu dây rút+lộn quần 69.1 + 2.28 * BETA(0.838, 0.915) 

46 Bọ khóa nắp túi x4 TRIA(49.1, 50.1, 51) 

47 Bọ túi hộp x4 36.3 + 1.32 * BETA(1.21, 1.04) 

48 Bọ miệng túi UNIF(40.4, 41.8) 

49 Đánh tape 13.4 + 1.64 * BETA(1.54, 1.41) 

 

b. Xây dựng mô hình simulation bằng phần mềm Arena 

Sau khi đã có đầy đủ số liệu, ta tiến hành vẽ mô hình mô phỏng dây chuyền sản 

xuất quần short túi hộp. Mô hình đầu vào(Creat) gồm: thân trước, thân sau, túi đắp, túi 

sườn và lưng quần; 1 đầu ra (Dispose) là thành phẩm. Một số khối khác được sử dụng 

trong mô hình là Process, Match và Bath. 

Vì trong thời gian sản xuất sẽ bị rút ngắn bởi các yếu tố liên quan đến người vận 

hành như thời gian vắng mặt, thời gian làm việc riêng, thời gian dành cho việc điều 

chỉnh máy, chuẩn bị vật liệu dẫn đến giảm thời gian sẵn sàng cho sản xuất. 

Thời gian sản xuất của công ty là 8 tiếng. Tuy nhiên, thời gian sản xuất thực tế cần 

trừ hao thời gian công nhân được nghỉ giải lao mỗi ca (12 phút). Do đó, hiệu suất mỗi 

ca là 95% thì thời gian sẵn sàng cho sản xuất là 456 phút (0.95x480). 

Thời  gian sản xuất =
𝑇ℎờ𝑖 𝑔𝑖𝑎𝑛 𝑠ả𝑛 𝑥𝑢ấ𝑡 𝑡ℎự𝑐 𝑡ế

𝑆ả𝑛 𝑙ượ𝑛𝑔 𝑡𝑟ê𝑛 𝑛𝑔à𝑦
=

456 ∗ 60

450
= 60,8 𝑔𝑖â𝑦 

 - Hiệu suất chuyền trước cân bằng 

𝑒 = (1 −
𝑛 ∗ Rt − T

𝑛 ∗ 𝑅𝑡
 ) ∗ 100% = (1 −

49 ∗ 60,8 − 1712

49 ∗ 60,8
 ) = 57.46% 

Thời gian ở ô Create và thời gian ở các công đoạn có đơn vị là giây. Yêu cầu sản 

xuất 450 sản phẩm/ ngày. Cycle time là 61giây. Đặt thời gian khởi tạo của các ô Create 

là 61 giây. 
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Hình 4.4. Sơ đồ mô phỏng dây chuyền may quần short túi đắp 
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c. Thiết lập các thông số cài đặt trong hộp thoại Run Setup 

Để thiết lập chạy mô hình ta vào tùy chọn “Run Setup” có sẵn trong mô hình. 

 

Hình 4.5. Các thông số cài đặt trong hộp thoại Run Setup 

Mô hình chạy chính xác hay không ta phải thiết lập đúng thông số cho 3 mục quan 

trọng sau: 

- Số vòng lặp của mô hình:  Để chọn được vòng lặp phù hợp, ta sẽ thử chạy mô 

hình lần lượt từ 1 vòng cho đến 10 vòng trong 1 ngày, kết quả tổng hợp trong bảng sau: 

Bảng 4.4. Kết quả chạy của từng số vòng lặp 

Số vòng lặp 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Số sp đầu ra 219 220 221 220 219 221 219 220 221 220 

  

- Độ dài vòng lặp: Độ dài vòng lặp thiết lập khoảng thời gian mà ta muốn nghiên 

cứu. Do phần mềm Arena được sử dụng trong đồ án là phiên bản giới hạn nên không 

thể chạy với thời gian quá dài, ta chọn thời gian chạy 1 ngày để có kết quả chính xác 

nhất trong giới hạn của phần mềm Arena. 

- Số giờ làm việc mỗi ngày: Ở mục này ta cài đặt số liệu ta thiết lập trong mục giao 

diện thông số chạy mô hình thời gian làm việc thực tế của dây chuyền. Đối với dây 

chuyền sản xuất trong may mặc quần áo thì hoạt động 8 giờ mỗi ngày. 

d. Kết quả chạy mô phỏng 

Từ 2 Hình 4.5 và Hình 4.6, ta có thể thấy số lượng sản phẩm đầu vào là 449, và 

sản phẩm đầu ra là 220. 
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Hình 4.6. Kết quả chuyền sau khi chạy mô phỏng trước cân bằng 
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Hình 4.7. Kết quả đầu ra 

 Kết quả mô phỏng gần đúng với kết quả trong báo cáo thực tế của công ty cho 

thấy mô hình có khả năng mô phỏng khá chính xác. 

 

 

Hình 4.8. Số hàng chờ trung bình sau khi mô phỏng 

Số lượng hàng ứ đọng (Hình 4.8) đang tăng làm gián đoạn luồng sản xuất liên tục, 

ảnh hưởng đến hiệu suất của dây chuyền. Đặc biệt, tại Match 1 hàng chờ lên đến 81 sản 

phẩm, Match 2 hàng chờ lên đến 85 sản phẩm và Match 3 hàng chờ lên đến 68 sản 

phẩm,..Chủ yếu bởi việc không đồng đều thời gian của hai cụm công đoạn sản xuất song 

song. Điều này dẫn đến việc sản phẩm của cụm một cần phải chờ đợi sản phẩm của cụm 

hai hoàn thành trước khi được chuyển đến trạm tiếp theo. Có nghĩa là thời gian chờ để 

ghép các chi tiết đến không đồng đều gây tắc nghẽn nghiêm trọng. 
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Bảng 4.5. Hiệu suất của các công đoạn trong chuyền 

STT Công đoạn Số trạm Hiệu suất 

1 Dán lóc nhãn 1 0.833 

2 Lượt các nhãn lại với nhau 1 0.8744 

3 Đo và cắt dây rút 1 0.8514 

4 Đo cắt và chồng  thun lưng 1 0.8506 

5 May xén bao túi phải 1 0.3289 

6 May nẹp và đáp miệng túi vào lót phải + bấm góc 1 0.4577 

7 May lót túi trên vào miệng túi phải+ bấm góc 1 0.5128 

8 Diễu mí trong miệng túi phải 1 0.5756 

9 Diễu miệng túi thành phẩm phải 1 0.5479 

10 May bọng túi sườn phải 1 0.5642 

11 Lượt lót túi sườn và lưng thân trước phải 1 0.4225 

12 May xén bao túi trái 1 0.3289 

13 May nẹp và đáp miệng túi vào lót trái+ bấm góc 1 0.4276 

14 May lót túi trên vào miệng túi trái+ bấm góc 1 0.4934 

15 Diễu mí trong miệng túi trái 1 0.6578 

16 Diễu miệng túi thành phẩm trái 1 0.5603 

17 May bọng túi sườn trái 1 0.5455 

18 Lượt lót túi sườn và lưng thân trước trái 1 0.4506 

19 May nắp túi đắp phải 1 0.6743 

20 Tay- lấy dấu may túi đắp và nắp túi phải 1 0.2267 

21 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp phải 1 0.6955 

22 May nắp túi vào thân phải 1 0.8552 

23 Lộn + diễu nắp túi phải 1 0.6907 

24 Gấp may miệng túi phải 1 0.8242 

25 Diễu cạnh nắp túi phải 1 0.6769 

26 May nắp túi đắp trái 1 0.7556 

27 Tay- lấy dấu may túi đắp và nắp túi trái 1 0.2796 

28 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp trái 1 0.5554 

29 May nắp túi vào thân trái 1 0.8904 

30 Lộn + diễu nắp túi trái 1 0.7347 

31 Gấp may miệng túi trái 1 0.7874 

32 Diễu cạnh nắp túi trái 1 0.5921 

33 Vắt sổ cạnh túi sườn x2+bỏ nhãn 1 0.2894 
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STT Công đoạn Số trạm Hiệu suất 

34 May mí viền sườn x2 1 0.2796 

35 Vắt sổ đáy trước 1 0.3518 

36 Diễu ép đáy trước 1 0.6401 

37 Vắt sổ đáy sau 2 0.6531 

38 Diễu ép đáy sau 2 0.4646 

39 Thùa khuy lưng 1 0.1944 

40 Vắt sổ chống sổ lai quần 1 0.8343 

41 Vắt sổ đính thun quanh lưng + cắt chỉ 2 0.5756 

42 Kansai lưng 1 0.8285 

43 Kansai lai x2 2 0.6132 

44 Rút chỉ lược x2 + xỏ dây 1 0.4542 

45 May 2 đầu dây rút+lộn quần 2 0.7334 

46 Bọ khóa nắp túi x4 1 0.8223 

47 Bọ túi hộp x4 1 0.3808 

48 Bọ miệng túi 1 0.6785 

49 Đánh tape 1 0.1302 

 

Hiệu suất trung bình của 49 trạm ta tính được bằng 57,73% 

 

Hình 4.9. Biểu đồ hiệu suất làm việc của các công đoạn 

Theo Bảng 4.4, dây chuyền sản xuất bao gồm tổng cộng 49 trạm, trong đó có 

34,7% số công đoạn có hiệu suất khá thấp (dưới 50%), và chỉ có 20,3% số công đoạn 

có hiệu suất cao (trên 80%). Nguyên nhân của hiệu suất thấp này là do thời gian gia 

công tại một số công đoạn khá thấp dẫn đến thời gian chờ lớn, khiến hiệu suất không 

cao, ví dụ như: công đoạn may xén bao túi, may lót, bọ,… 

0

0,2

0,4

0,6

0,8

1

Biểu đồ hiệu suất
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4.3. Phân tích mặt bằng 

Diện tích của một chuyền may hoàn thiện là gần 120m2, 8m chiều rộng và 15m 

chiều dài. Tỷ lệ diện tích được thể hiện trong mặt bằng ban đầu được mô phỏng như trên 

Hình 4.10. 

Trong bảng 4.6, ta chỉ đo các khoảng cách di chuyển bán thành phẩm đủ xa có thể 

ảnh hưởng tới thời gian sản xuất và bỏ qua các khoảng cách không đáng kể. 

Bảng 4.6. Quãng đường di chuyển BTP giữa các trạm mỗi lượt 

(Số liệu này được đo và ước tính) 

Trạm 33 33 22 

2 9,2m   

25  3m  

11   3m 

 

Tổng khoảng cách đo được là 15,2m/1 lượt di chuyển bán thành phẩm xuyên suốt 

chuyền từ lúc bắt đầu tới khi hoàn thành. 

Nói chung, việc sắp xếp mặt bằng theo cụm công đoạn được thực hiện khá kỹ lưỡng, 

giúp tiết kiệm diện tích mặt bằng và giảm thiểu thời gian di chuyển bán thành phẩm. 

Tuy nhiên, cấu trúc bố trí vẫn cho thấy một số trạm trong dây chuyền có thời gian 

di chuyển lớn, đặc biệt là từ trạm 2 đến trạm 33 (m). Nguyên nhân chủ yếu là do việc 

sắp xếp các trạm theo quy trình sản xuất, nhưng sản phẩm từ trạm trước đó cần phải di 

chuyển qua nhiều trạm khác trước khi đến trạm hiện tại. 

  

 Hình 4.10. Mặt bằng khối dây chuyền sản xuất quần short túi đắp 
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CHƯƠNG 5: GIẢI PHÁP CÂN BẰNG CHUYỀN 

 

5.1. Chi tiết các bước thực hiện các phương pháp cân bằng chuyền 

Bước 1: Xác định các mối quan hệ tuần tự giữa các công việc liệt kê các nhiệm vụ 

cùng thời gian hoàn thành. 

Bước 2: Tính nhịp chuyền sản xuất sử dụng công thức:𝑅𝑡 =
𝑇

𝑄
 

Trong đó:    Rt là nhịp chuyền sản xuất 

T là tổng thời gian làm việc thực tế trong ngày. 

Q là tổng sản phẩm sản xuất được trong ngày. 

Bước 3: Tính số trạm làm việc tối thiểu đảm bảo sản xuất đạt chỉ tiêu. Số nơi làm 

việc tối thiểu được tính theo công thức. 

𝑁𝑚𝑖𝑛 = 𝛴𝑖=1
𝑛 𝑡𝑖 

  Trong đó  𝑁𝑚𝑖𝑛 là số nơi làm việc ít nhất 

    ∑𝑡𝑖 là tổng thời gian của các bước công việc 

Bước 4: Lựa chọn nguyên tắc để thực hiện công việc cân bằng chuyền. Khi tiến 

hành phân giao công việc theo nguyên tắc sẽ có nguyên tắc chính và nguyên tắc phụ. 

Bước 5: Tiến hành phân giao công việc. Bắt đầu từ nơi làm việc đầu tiên, phân 

giao công việc đầu tiên cho đến khi mà công việc công việc nào có thời gian khả thi để 

bố trí tiếp. Lặp lại với nơi làm việc thứ 2,3 và cứ thế cho đến khi tất cả công việc được 

giao xong. 

Bước 6: Tính thời gian nhàn rỗi và hiệu suất của dây chuyền 

𝑅𝑡𝑡 = 𝑚𝑎𝑥{𝑅𝑖} 

  Ri là thời gian ở nơi làm việc thứ I sau khi cân bằng 

Thời gian nhàn rỗi sau khi cân bằng 

𝐼𝑇 = 𝑁𝑅𝑡𝑡 − ∑ 𝑡𝑙̇

𝑛

𝑖=1
 

→ %IT =
𝐼𝑇

𝑅𝑡𝑡
 

Hiệu suất của dây chuyền:        𝐸 =
∑ 𝑡𝑖

𝑛

𝑖=1

𝑁𝑅𝑡𝑡
 

Trong đó:  N là số nơi làm việc sau khi cân bằng 

       𝑅𝑡𝑡 là nhịp chuyền thực tế sau khi cân bằng, với 𝑅𝑡𝑡 = 𝑚𝑎𝑥{𝑅𝑖} 

       𝑅𝑖 là thời gian nơi làm việc thứ i. 

Bước 7: Nếu hiện năng của dây chuyền không đạt yêu cầu. Sử dụng nguyên tắc 

khác và tiến hành cân bằng lại dây chuyền. 

 



Áp dụng cân bằng chuyền và cải tiến thao tác tại Công ty TNHH Hi-Tech Apparel Việt Nam 

 

SVTH: Đoàn Thị Vy Na 44                         GVHD: ThS. Hồ Dương Đông 

5.1.1. Áp dụng phương pháp nguyên tắc công việc lớn nhất (Longest task time-

LTT) 

Bước 1: Vẽ sơ đồ thể hiện mối quan hệ trước sau của các công việc. Đồng thời 

chúng ta liệt kê các công việc ngay trước của công việc đang xét, ta có bảng sau. 

Bảng 5.1. Liệt kê nhiệm vụ và nhiệm vụ theo trước 

Công việc Công đoạn Thời gian (giây) Trạm xử lý trước 

1 Dán lóc nhãn 5 Btp nhãn 

2 Lượt các nhãn lại với nhau 14 1 

3 Đo và cắt dây rút 10 Btp dây rút 

4 Đo cắt và chồng  thun lưng 9 Btp dây thun 

5 May xén bao túi phải 20 Btp bao túi phải 

 

6 

May nẹp và đáp miệng túi 

vào lót phải + bấm góc 
26 

 

5 

 

7 

May lót túi trên vào miệng 

túi phải+ bấm góc 
29 

 

6 

 

8 

Diễu mí trong miệng túi 

phải 
35 

 

7 

 

9 

Diễu miệng túi thành phẩm 

phải 
25 

 

8 

10 May bọng túi sườn phải 27 9 

 

11 

Lượt lót túi sườn và lưng 

thân trước phải 
19 

 

10 

12 May xén bao túi trái 20 Btp bao túi trái 

 

13 

May nẹp và đáp miệng túi 

vào lót trái+ bấm góc 
26 

 

12 

 

14 

May lót túi trên vào miệng 

túi trái+ bấm góc 
30 

 

13 

 

15 
Diễu mí trong miệng túi trái 40 

 

14 

 

16 

Diễu miệng túi thành phẩm 

trái 
22 

 

15 

17 May bọng túi sườn trái 28 16 

 

18 

Lượt lót túi sườn và lưng 

thân trước trái 
22 

 

17 

19 May nắp túi đắp phải 41 Btp túi đắp phải 
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Công việc Công đoạn Thời gian (giây) Trạm xử lý trước 

 

20 

Tay- lấy dấu may túi đắp và 

nắp túi phải 
15 

 

19 

21 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp phải 40 20 

22 May nắp túi vào thân phải 52 11,21 

23 Lộn + diễu nắp túi phải 42 22 

24 Gấp may miệng túi phải 52 23 

25 Diễu cạnh nắp túi phải 41 24 

26 May nắp túi đắp trái 46 Btp túi đắp trái 

 

27 

Tay- lấy dấu may túi đắp và 

nắp túi trái 
17 

 

26 

28 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp trái 35 27 

29 May nắp túi vào thân trái 55 18,28 

30 Lộn + diễu nắp túi trái 40 29 

31 Gấp may miệng túi trái 50 30 

32 Diễu cạnh nắp túi trái 36 31 

 

33 

Vắt sổ cạnh túi sườn x2+ 

bỏ nhãn 
20 

 

2,25,32 

34 May mí viền sườn x2 17 33 

35 Vắt sổ đáy trước 22 34 

36 Diễu ép đáy trước 45 35 

37 Vắt sổ đáy sau 65 36 

38 Diễu ép đáy sau 63 37 

39 Thùa khuy lưng 13 38 

40 Vắt sổ chống sổ lai quần 56 39 

 

41 

Vắt sổ đính thun quanh lưng 

+ cắt chỉ 
65 

 

40 

42 Kansai lưng 50 41 

43 Kansai lai x2 85 42 

44 Rút chỉ lược x2 + xỏ dây 30 3,43 

45 May 2 đầu dây rút+lộn quần 70 44 

46 Bọ khóa nắp túi x4 50 45 

47 Bọ túi hộp x4 37 46 

48 Bọ miệng túi 41 47 

49 Đánh tape 14 48 (thành phẩm) 
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Mối quan hệ trước sau của các trạm được thể hiện ở hình 5.1. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 5.1. Sơ đồ nhánh cây thể hiện quy trình may quần short túi đắp 

Bước 2: Nhịp chuyền sản xuất 

  𝑅𝑡 =
0.95∗(8∗60∗60)

450
= 60.8  giây/sản phẩm 

Bước 3: Số trạm làm việc tối thiểu 

  𝑁𝑚𝑖𝑛 =
𝛴𝑖=1

49 ⋅𝑡𝑖

60,8
=

1712

60,8
= 28,16→ Chọn tối thiểu 28 trạm làm việc 

Bước 4: Theo yêu cầu chọn nguyên tắc công việc có thời gian dài nhất (Longest 

task time – LTT) 

Bước 5: Tiến hành phân giao công việc (bảng 5.1) 

Bảng 5.2. Xếp trạm bằng phương pháp công việc có thời gian dài nhất 

Trạm 
Công 

việc 
Công đoạn 

Thời gian 

thực hiện 

Thời gian 

trạm 

 

1 

26 May nắp túi đắp trái 46  

56 3 Đo và cắt dây rút 10 
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Trạm 
Công 

việc 
Công đoạn 

Thời gian 

thực hiện 

Thời gian 

trạm 

 

2 

19 May nắp túi đắp phải 41  

50 4 Đo cắt và chồng  thun lưng 9 

 

 

3 

1 Dán lóc nhãn 5 

45 5 May xén bao túi phải 20 

12 May xén bao túi trái 20 

 

4 

6 
May nẹp và đáp miệng túi vào lót 

phải + bấm góc 
26 

55 

7 
May lót túi trên vào miệng túi 

phải+ bấm góc 
29 

5 8 Diễu mí trong miệng túi phải 35 35 

 

6 

9 Diễu miệng túi thành phẩm phải 25  

52 10 May bọng túi sườn phải 27 

 

7 

13 
May nẹp và đáp miệng túi vào lót 

trái+ bấm góc 
26 

56 

14 
May lót túi trên vào miệng túi trái+ 

bấm góc 
30 

8 15 Diễu mí trong miệng túi trái 40 40 

 

9 

16 Diễu miệng túi thành phẩm trái 22  

50 17 May bọng túi sườn trái 28 

10 18 
Lượt lót túi sườn và lưng thân 

trước trái 
22 22 

 

11 

19 May nắp túi đắp phải 45 

60 
20 

Tay- lấy dấu may túi đắp và nắp túi 

phải 
25 

12 21 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp phải 40 40 

13 22 May nắp túi vào thân phải 52 52 

 

14 

23 Lộn + diễu nắp túi phải 17 

58 
27 

Tay- lấy dấu may túi đắp và nắp túi 

trái 
41 

15 24 Gấp may miệng túi phải 52 52 

 

16 

25 Diễu cạnh nắp túi phải 19 

60 
11 

Lượt lót túi sườn và lưng thân 

trước phải 
41 
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Trạm 
Công 

việc 
Công đoạn 

Thời gian 

thực hiện 

Thời gian 

trạm 

17 28 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp trái 35 35 

18 29 May nắp túi vào thân trái 55 55 

 

19 

30 Lộn + diễu nắp túi trái 40  

60 33 Vắt sổ cạnh túi sườn x2+bỏ nhãn 20 

20 31 Gấp may miệng túi trái 50 50 

21 32 Diễu cạnh nắp túi trái 36 36 

 

22 

34 May mí viền sườn x2 17 
39 

35 Vắt sổ đáy trước 22 

23 36 Diễu ép đáy trước 45 45 

24 37.1 Vắt sổ đáy sau 32 32 

25 37.2 Vắt sổ đáy sau 33 33 

26 38.1 Diễu ép đáy sau 30 30 

 

27 

38.2 Diễu ép đáy sau 33 
46 

39 Thùa khuy lưng 13 

28 40 Vắt sổ chống sổ lai quần 56 56 

29 41.1 
Vắt sổ đính thun quanh lưng + cắt 

chỉ 
35 35 

30 41.2 
Vắt sổ đính thun quanh lưng + cắt 

chỉ 
30 30 

31 42 Kansai lưng 50 50 

32 43.1 Kansai lai x2 45 45 

33 43.2 Kansai lai x2 40 40 

34 44 Rút chỉ lược x2 + xỏ dây 30 30 

35 45.1 May 2 đầu dây rút+lộn quần 35 35 

36 45.2 May 2 đầu dây rút+lộn quần 35 35 

37 46 Bọ khóa nắp túi x4 50 50 

38 47 Bọ túi hộp x4 37 37 

39 48 Bọ miệng túi 41 41 

40 49 Đánh tape 14 14 

 

Giải thích: 

Ta có chu kỳ sản xuất là 60,8 giây/ sản phẩm 

1. Bắt đầu với nhiệm vụ trên cùng, chúng ta sẽ phân bổ một nhiệm vụ “khả thi” 
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cho trạm đang xét. Một nhiệm vụ được gọi là khả thi nếu nó không có bất cứ một nhiệm 

vụ nào ở trước, hoặc nếu tất cả các nhiệm vụ trước nó đã bị xóa. 

Nhiệm vụ khả thi được phân bổ cho trạm chỉ khi thời gian hoàn thành của nó nhỏ 

hơn chu kỳ sản xuất là 60,8 giây. Điều kiện này được kiểm tra bằng cách so sánh thời 

gian lũy kế của tất cả các công việc được phân bổ cho trạm, bao gồm cả nhiệm vụ đang 

xét, với chu kỳ sản xuất. Nếu thời gian lũy kế lớn hơn chu kỳ sản xuất, nhiệm vụ đang 

xem xét không thể được phân bổ cho trạm. Nếu không có nhiệm vụ nào khả thi, chúng 

ta đi đến ý 4. Một khi nhiệm vụ được phân bổ cho một trạm xong, chúng ta xóa bỏ tất 

cả các thông tin liên quan đến nhiệm vụ đó ra khỏi bảng. 

1. Xóa bỏ nhiệm vụ đã được phân bổ ra khỏi cột đầu tiên của hàng. Nếu bảng liệt 

kê đã trống, chúng ta đi đến ý 4. Nếu không, trở lại ý 1. 

2. Tạo một trạm làm việc mới bằng cách tăng số trạm lên một đơn vị. Trở lại ý 2. 

3. Khi tất cả các nhiệm vụ đã được phân bổ, số lượng trạm làm việc lúc này sẽ 

phản ánh số lượng trạm cần thiết. Phương pháp này cũng cho chúng ta biết số lượng 

nhiệm vụ phân bổ cho mỗi trạm. Thời gian lũy kế lớn nhất của mỗi trạm riêng lẻ sẽ là 

chu kỳ sản xuất thực. 

Trong trường hợp chu kỳ sản xuất nhỏ hơn thời gian hoàn thành một nhiệm vụ, 

các trạm làm việc được bố trí nối tiếp ở ví dụ trước phải được hiệu chỉnh cho việc 

cài đặt song song. Khi hai hoặc nhiều trạm làm việc song song, và tất cả chúng đều 

được phân bổ cùng một nhiệm vụ thì thời gian cho phép để hoàn thành nhiệm vụ 

trong một trạm sẽ nhỏ hơn chu kỳ sản xuất. Có nghĩa là:Cycle time (chu kỳ sản xuất) 

là thời gian tối đa cho phép để mỗi sản phẩm đi qua một trạm, nhằm đáp ứng tốc độ 

sản xuất mong muốn. 

Nếu một công việc đơn lẻ có thời gian > cycle time, thì: 

• Bạn không thể thực hiện toàn bộ công việc đó trong một trạm, vì sẽ gây tắc nghẽn 

và chậm dây chuyền. 

• Do đó, bạn chia nhỏ công việc ra làm 2 (hoặc nhiều) phần, mỗi phần nằm trong 

một trạm khác nhau hoặc bố trí song song (2 người/2 máy làm cùng lúc). 

 

Hình 5.2. Hai trạm song song sẽ giảm thời gian nhiệm vụ 

Bước 6: Thời gian nhàn rỗi sau khi cân bằng 
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%𝐼𝑇 =
𝑁𝑅𝑡𝑡 −  ∑ 𝑡𝑖

𝑛
𝑖=1

𝑁𝑅𝑡𝑡
=

40 ∗ 60,8 − 1712

40 × 60,8
= 29,6% 

 

Hiệu suất của dây chuyền 

e = 1 − %IT = 1 − 29,6% = 70,4% 

Kết luận: Để thực hiện cân bằng chuyền theo phương pháp Công việc có thời gian dài 

nhất. Ta sắp xếp thành 40 trạm công việc, việc ghép trạm giúp giảm được 9 công nhân.  

5.1.2. Áp dụng phương pháp nguyên tắc công việc nhỏ nhất (Shortest task time-

STT) 

Ưu tiên thực hiện các công đoạn có thời gian ngắn nhất vào các trạm. Mục tiêu lắp 

đầy các trạm càng gần với thời gian chu kỳ là 60,8 giây mà số công việc được dồn vào 

một trạm là nhiều nhất. 

Bảng 5.3. Xếp trạm bằng phương pháp công việc có thời gian nhỏ nhất 

Trạm Công việc Công đoạn 
Thời gian 

thực hiện 
Thời gian trạm 

 

 

1 

1 Dán lóc nhãn 5 

58 

2 Lượt các nhãn lại với nhau 14 

3 Đo và cắt dây rút 10 

4 Đo cắt và chồng  thun lưng 9 

5 May xén bao túi phải 20 

 

2 

49 Đánh tape 14 

53 11 
Lượt lót túi sườn và lưng thân 

trước phải 
19 

12 May xén bao túi trái 20 

3 8 Diễu mí trong miệng túi phải 35 35 

 

4 

9 Diễu miệng túi thành phẩm phải 25  

52 10 May bọng túi sườn phải 27 

 

5 

6 
May nẹp và đáp miệng túi vào 

lót phải + bấm góc 
26 

55 

7 
May lót túi trên vào miệng túi 

phải+ bấm góc 
29 

 

6 

13 
May nẹp và đáp miệng túi vào 

lót trái+ bấm góc 
26 

56 

14 
May lót túi trên vào miệng túi 

trái+ bấm góc 
30 
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Trạm Công việc Công đoạn 
Thời gian 

thực hiện 
Thời gian trạm 

7 15 Diễu mí trong miệng túi trái 40 40 

 

8 

16 Diễu miệng túi thành phẩm trái 22  

50 17 May bọng túi sườn trái 28 

 

9 

18 
Lượt lót túi sườn và lưng thân 

trước trái 
22 

37 

20 
Tay- lấy dấu may túi đắp và nắp 

túi phải 
15 

10 19 May nắp túi đắp phải 41 41 

11 21 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp phải 40 40 

12 22 May nắp túi vào thân phải 52 52 

13 23 Lộn + diễu nắp túi phải 42 42 

14 24 Gấp may miệng túi phải 52 52 

15 25 Diễu cạnh nắp túi phải 41 41 

16 26 May nắp túi đắp trái 46 46 

 

17 

 

27 
Tay- lấy dấu may túi đắp và nắp 

túi trái 
17 

52 

28 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp trái 35 

18 29 May nắp túi vào thân trái 55 55 

19 30 Lộn + diễu nắp túi trái 40 40 

20 31 Gấp may miệng túi trái 50 50 

21 32 Diễu cạnh nắp túi trái 36 36 

 

22 

33 Vắt sổ cạnh túi sườn x2+bỏ nhãn 20 

59 34 May mí viền sườn x2 17 

35 Vắt sổ đáy trước 22 

23 36 Diễu ép đáy trước 45 45 

24 37.1 Vắt sổ đáy sau 32 32 

25 37.2 Vắt sổ đáy sau 33 33 

26 38.1 Diễu ép đáy sau 30 30 

 

27 

38.2 Diễu ép đáy sau 33 
46 

39 Thùa khuy lưng 13 

28 40 Vắt sổ chống sổ lai quần 56 56 

29 41.1 
Vắt sổ đính thun quanh lưng + 

cắt chỉ 
35 35 
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Trạm Công việc Công đoạn 
Thời gian 

thực hiện 
Thời gian trạm 

30 41.2 
Vắt sổ đính thun quanh lưng + 

cắt chỉ 
30 30 

31 42 Kansai lưng 50 50 

32 43.1 Kansai lai x2 45 45 

33 43.2 Kansai lai x2 40 40 

34 44 Rút chỉ lược x2 + xỏ dây 30 30 

35 45.1 May 2 đầu dây rút+lộn quần 35 35 

36 45.2 May 2 đầu dây rút+lộn quần 35 35 

37 46 Bọ khóa nắp túi x4 50 50 

38 47 Bọ túi hộp x4 37 37 

39 48 Bọ miệng túi 41 41 

 

Thời gian nhàn rỗi sau khi cân bằng:𝐼𝑇 = 𝑁𝑅𝑡𝑡 − ∑ 𝑡𝑙̇
𝑛

𝑖=1
 

→ %IT =
𝐼𝑇

𝑅𝑡𝑡
=

39∗60,8−1712

39∗60,8
= 27,8% 

Hiệu suất của dây chuyền  

𝑒 = 1 − %𝐼𝑇 =1-27,8%= 72,2% 

Kết luận: Để thực hiện cân bằng chuyền theo phương pháp công việc có thời 

gian ngắn nhất. Ta sắp xếp thành 39 trạm công việc, việc ghép trạm giúp giảm được 

10 công nhân. 

5.1.3. Áp dụng phương pháp nguyên tắc công việc ít theo sau nhất (Least 

Number of Following Tasks – LFT) 

Áp dụng phương pháp "nguyên tắc công việc ít theo sau nhất" (Least Number 

of Following Tasks – LNFT) có nghĩa là chúng ta sẽ ưu tiên các công đoạn có ít công 

đoạn theo sau nhất khi phân chia công việc vào các trạm. Nguyên tắc này giúp giảm 

độ phức tạp và khả năng tắc nghẽn khi các công đoạn có nhiều công đoạn theo sau 

cần được thực hiện. 

Bảng 5.4. Xếp trạm bằng phương pháp công việc ít theo sau nhất 

Trạm Công việc Công đoạn 
Thời gian 

thực hiện 

Thời gian 

trạm 

 

1 

49 Đánh tape 14  

55 48 Bọ miệng túi 41 

2 47 Bọ túi hộp x4 37 37 
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Trạm Công việc Công đoạn 
Thời gian 

thực hiện 

Thời gian 

trạm 

3 46 Bọ khóa nắp túi x4 50 50 

4 45.2 May 2 đầu dây rút+lộn quần 35 35 

5 45.1 May 2 đầu dây rút+lộn quần 35 35 

 

6 

44 Rút chỉ lược x2 + xỏ dây 30  

40 3 Đo và cắt dây rút 10 

7 43.2 Kansai lai x2 40 40 

8 43.1 Kansai lai x2 45 45 

9 42 Kansai lưng 50 50 

10 41.2 
Vắt sổ đính thun quanh lưng + 

cắt chỉ 
30 30 

 

11 

41.1 
Vắt sổ đính thun quanh lưng + 

cắt chỉ 
35  

44 
4 Đo cắt và chồng  thun lưng 9 

12 40 Vắt sổ chống sổ lai quần 56 56 

13 
39 Thùa khuy lưng 13 

46 
38.2 Diễu ép đáy sau 33 

14 38.1 Diễu ép đáy sau 30 30 

15 37.2 Vắt sổ đáy sau 33 33 

16 37.1 Vắt sổ đáy sau 32 32 

17 36 Diễu ép đáy trước 45 45 

 

18 

 

35 Vắt sổ đáy trước 22 
 

59 
34 May mí viền sườn x2 17 

33 Vắt sổ cạnh túi sườn x2+ 20 

19 32 Diễu cạnh nắp túi trái 36 36 

20 31 Gấp may miệng túi trái 50 50 

21 30 Lộn + diễu nắp túi trái 40 40 

22 29 May nắp túi vào thân trái 55 55 

 

23 

 

28 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp trái 35 
 

52 27 
Tay- lấy dấu may túi đắp và nắp 

túi trái 
17 

24 26 May nắp túi đắp trái 46 46 

25 25 Diễu cạnh nắp túi phải 41 41 

26 24 Gấp may miệng túi phải 52 52 
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Trạm Công việc Công đoạn 
Thời gian 

thực hiện 

Thời gian 

trạm 

27 23 Lộn + diễu nắp túi phải 42 42 

28 22 May nắp túi vào thân phải 52 52 

 

29 

21 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp phải 40 
 

55 20 
Tay- lấy dấu may túi đắp và nắp 

túi phải 
15 

30 19 May nắp túi đắp phải 41 41 

 

31 

18 
Lượt lót túi sườn và lưng thân 

trước trái 
22 

50 

17 May bọng túi sườn trái 28 

32 16 Diễu miệng túi thành phẩm trái 22 22 

33 15 Diễu mí trong miệng túi trái 40 40 

 

34 

14 
May lót túi trên vào miệng túi 

trái+ bấm góc 
30 

56 

13 
May nẹp và đáp miệng túi vào lót 

trái+ bấm góc 
26 

 

35 

12 May xén bao túi trái 20 

39 
11 

Lượt lót túi sườn và lưng thân 

trước phải 
19 

36 
10 May bọng túi sườn phải 27 

52 
9 Diễu miệng túi thành phẩm phải 25 

37 8 Diễu mí trong miệng túi phải 35 35 

 

38 

7 
May lót túi trên vào miệng túi 

phải+ bấm góc 
29 

55 

6 
May nẹp và đáp miệng túi vào lót 

phải + bấm góc 
26 

 

39 

5 May xén bao túi phải 20 

39 2 Lượt các nhãn lại với nhau 14 

1 Dán lóc nhãn 5 

 

Thời gian nhàn rỗi sau khi cân bằng: 

𝐼𝑇 = 𝑁𝑅𝑡𝑡 − ∑ 𝑡𝑙̇

𝑛

𝑖=1
 

→ %IT =
𝐼𝑇

𝑅𝑡𝑡
=

39∗60,8−1712

39∗60,8
= 27,8% 
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Hiệu suất của dây chuyền  

𝑒 = 1 − %𝐼𝑇 =1-27,8%= 72,2% 

Kết luận: Để thực hiện cân bằng chuyền theo phương pháp công việc có thời gian 

ít theo sau nhất. Ta sắp xếp phân bố dây chuyền thành 39 trạm công việc, việc ghép trạm 

giúp giảm được 10 công nhân. 

5.1.4. Áp dụng phương pháp nguyên tắc công việc theo vị trí trọng số (Ranked 

positional weight – RPW) 

Thực hiện các bước từ 1 đến 4 như các phương pháp trên, ta tiến hành  

Tiến hành phân giao công việc: 

Tính trọng số và sắp xếp theo thứ tự giảm dần (Bảng 5.4) 

Bảng 5.5. Tính trọng số RPW và sắp xếp theo thứ tự giảm dần 

Công việc Công đoạn 
Thời gian 

(giây) 

Chỉ số 

RPW 

1 Dán lóc nhãn 5 1089 

2 Lượt các nhãn lại với nhau 14 1084 

26 May nắp túi đắp trái 46 1005 

19 May nắp túi đắp phải 41 1003 

20 Tay- lấy dấu may túi đắp và nắp túi phải 15 962 

27 Tay- lấy dấu may túi đắp và nắp túi trái 17 947 

21 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp phải 40 930 

28 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp trái 35 890 

18 Lượt lót túi sườn và lưng thân trước trái 22 928 

11 Lượt lót túi sườn và lưng thân trước phải 19 926 

5 May xén bao túi phải 20 924 

12 May xén bao túi trái 20 923 

22 May nắp túi vào thân phải 52 903 

29 May nắp túi vào thân trái 55 851 

6 
May nẹp và đáp miệng túi vào lót phải + 

bấm góc 
26 904 

13 
May nẹp và đáp miệng túi vào lót trái+ 

bấm góc 
26 878 

7 
May lót túi trên vào miệng túi phải+ bấm 

góc 
29 852 

14 
May lót túi trên vào miệng túi trái+ bấm 

góc 
30 823 
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Công việc Công đoạn 
Thời gian 

(giây) 

Chỉ số 

RPW 

23 Lộn + diễu nắp túi phải 42 793 

30 Lộn + diễu nắp túi trái 40 751 

8 Diễu mí trong miệng túi phải 35 711 

15 Diễu mí trong miệng túi trái 40 676 

9 Diễu miệng túi thành phẩm phải 25 814 

24 Gấp may miệng túi phải 52 789 

31 Gấp may miệng túi trái 50 737 

16 Diễu miệng túi thành phẩm trái 22 687 

17 May bọng túi sườn trái 28 793 

10 May bọng túi sườn phải 27 789 

32 Diễu cạnh nắp túi trái 36 762 

25 Diễu cạnh nắp túi phải 41 726 

33 Vắt sổ cạnh túi sườn x2+bỏ nhãn 20 743 

34 May mí viền sườn x2 17 723 

35 Vắt sổ đáy trước 22 706 

36 Diễu ép đáy trước 45 684 

37 Vắt sổ đáy sau 65 639 

38 Diễu ép đáy sau 63 574 

39 Thùa khuy lưng 13 511 

40 Vắt sổ chống sổ lai quần 56 498 

4 Đo cắt và chồng  thun lưng 9 9 

41 Vắt sổ đính thun quanh lưng + cắt chỉ 65 442 

42 Kansai lưng 50 377 

43 Kansai lai x2 85 327 

3 Đo và cắt dây rút 10 10 

44 Rút chỉ lược x2 + xỏ dây 30 242 

45 May 2 đầu dây rút+lộn quần 70 212 

46 Bọ khóa nắp túi x4 50 142 

47 Bọ túi hộp x4 37 92 

48 Bọ miệng túi 41 55 

49 Đánh tape 14 14 
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Tiến hành phân giao công việc (bảng 5.5) 

Bảng 5.6. Xếp trạm bằng phương pháp công việc theo vị trí trọng số 

Trạm Công việc Thời gian công đoạn Thời gian của trạm 

1 

1 5 

58 2 14 

19 41 

2 

3 10 

39 4 9 

5 20 

3 
6 26 

55 
7 29 

4 
8 35 

60 
9 25 

5 
10 27 

46 
11 19 

6 
20 15 

55 
21 40 

7 22 52 52 

8 23 42 42 

9 24 52 52 

10 25 41 41 

11 
12 20 

46 
13 26 

12 26 46 46 

13 14 30 30 

14 15 32 32 

15 16 22 22 

16 
17 28 

50 
18 22 

17 
27 17 

52 
28 35 

18 29 55 55 

19 30 40 40 

20 31 50 50 

 32 36  
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Trạm Công việc Thời gian công đoạn Thời gian của trạm 

21 33 20 56 

22 
34 17 

39 
35 22 

23 36 45 45 

24 37.1 32 32 

25 37.2 33 33 

26 38.1 33 33 

27 
38.2 30 

43 
39 13 

28 40 56 56 

29 41.1 35 35 

30 
41.2 30 

60 
44 30 

31 42 50 50 

32 43.1 45 45 

33 43.2 40 40 

34 45.1 35 35 

35 45.2 35 35 

36 46 50 50 

37 47 37 37 

 

38 

48 41  

55 49 14 

 

Chúng ta cần 38 trạm sản xuất, hiệu suất của chuyền là: 

   𝑒 = 1 − %𝐼𝑇 =
∑ 𝑡𝑖

𝑛

𝑖=1

𝑁𝑅𝑡𝑡
=

1712

38×60,8
= 74,5%  

Kết luận: Để thực hiện cân bằng chuyền theo phương pháp RPW.Ta sắp xếp phân 

bố dây chuyền thành 38 trạm công việc, việc ghép giúp giảm được 11 công nhân. 

5.2. So sánh kết quả 4 phương pháp 

Ta tiến hành so sánh kết quả của 4 phương pháp cân bằng: Công việc dài nhất 

(LTT, công việc ít theo sau nhất(LFT), công việc ngắn nhất (STT) và theo vị trí trọng 

số (RPW) với 2 tiêu chí: hiệu suất, số công nhân giảm để lựa chọn áp dụng vào dây 

chuyền mới (Bảng 5.7).  
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Bảng 5.7. So sánh 4 phương pháp cân bằng 

Phương pháp 

 

Tiêu chí 

Công việc 

dài nhất 

(LTT) 

Công việc 

ngắn nhất 

(STT) 

Công việc ít 

theo sau nhất 

(LFT) 

Công việc theo 

vị trí trọng số 

(RPW) 

Hiệu suất 70,4% 72,2% 72,2% 74,5% 

Số công nhân giảm 9 10 10 11 

Số trạm sản xuất 40 39 39 38 
 

 Phân tích 4 phương pháp cân bằng chuyền: công việc dài nhất (LTT), công việc 

ngắn nhất (STT), công việc ít theo sau nhất(LFT) và cân bằng theo vị trí trọng số (RPW), 

cho thấy rằng kết quả hiệu suất của phương pháp LTT đạt 70,4% với số lượng công 

nhân giảm (9 công nhân) thấp hơn so với kết quả cân bằng của 3, trong đó phương pháp 

STT và LFT là 72,2%, giảm 10 công nhân và phương pháp RPW là 74,5% giảm 11 công 

nhân. Vì vậy, ta chọn phương pháp cân bằng RPW để cho ra hiệu suất tốt hơn cũng như 

giảm được nhiều công nhân hơn. Chọn phương pháp công việc theo vị trí trọng số 

(RPW) để tiến hành cân bằng chuyền.  

5.3. Cải tiến các thao tác dựa trên thời gian tiêu chuẩn của GSD đối với style 

DX5382 tại Công ty TNHH Hi-Tech Apparel 

5.3.1. Bảng tính thời gian dựa trên TMU của các công đoạn 

Bảng 5.8. Bảng thời gian của các công đoạn của style DX5383 

STT Công  đoạn TMU 
SMV 

(phút) 

SMV 

(giây) 

1 Dán lóc nhãn 208.2 0.1 6 

2 Lượt các nhãn lại với nhau 150.94 0.08 5 

3 Đo và cắt dây rút 184.86 0.09 6 

4 Đo cắt và chồng  thun lưng 232.3 0.12 7 

5 May xén bao túi phải 478.56 0.24 14 

6 May nẹp và đáp miệng túi vào lót phải + bấm góc 324.11 0.16 10 

7 May lót túi trên vào miệng túi phải+ bấm góc 613.82 0.31 18 

8 Diễu mí trong miệng túi phải 301.87 0.15 9 

9 Diễu miệng túi thành phẩm phải 515.53 0.26 15 

10 May bọng túi sườn phải 504.2 0.25 15 

11 Lượt lót túi sườn và lưng thân trước phải 578.69 0.29 17 

12 May xén bao túi trái 478.56 0.24 14 

13 May nẹp và đáp miệng túi vào lót trái+ bấm góc 324.11 0.16 10 

14 May lót túi trên vào miệng túi trái+ bấm góc 613.82 0.31 18 

15 Diễu mí trong miệng túi trái 301.87 0.15 9 
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STT Công  đoạn TMU 
SMV 

(phút) 

SMV 

(giây) 

16 Diễu miệng túi thành phẩm trái 515.53 0.26 15 

17 May bọng túi sườn trái 504.2 0.25 15 

18 Lượt lót túi sườn và lưng thân trước trái 578.69 0.29 17 

19 May nắp túi đắp phải 1191.82 0.6 36 

20 Tay- lấy dấu may túi đắp và nắp túi phải 316.96 0.16 10 

21 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp phải 502.76 0.25 15 

22 May nắp túi vào thân phải 465.23 0.23 14 

23 Lộn + diễu nắp túi phải 679.84 0.34 20 

24 Gấp may miệng túi phải 369.81 0.18 11 

25 Diễu cạnh nắp túi phải 369 0.2 12 

26 May nắp túi đắp trái 1191.82 0.6 36 

27 Tay- lấy dấu may túi đắp và nắp túi trái 316.96 0.16 10 

28 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp trái 502.76 0.25 15 

29 May nắp túi vào thân trái 465.23 0.23 14 

30 Lộn + diễu nắp túi trái 679.84 0.34 20 

31 Gấp may miệng túi trái 369.81 0.18 11 

32 Diễu cạnh nắp túi trái 369 0.2 12 

33 Vắt sổ cạnh túi sườn x2+bỏ nhãn 1275.76 0.64 38 

34 May mí viền sườn x2 1257.19 0.63 38 

35 Vắt sổ đáy trước 411.07 0.21 12 

36 Diễu ép đáy trước 568.21 0.28 17 

37 Vắt sổ đáy sau 411.07 0.21 12 

38 Diễu ép đáy sau 568.21 0.28 17 

39 Thùa khuy lưng 469.98 0.25 15 

40 Vắt sổ chống sổ lai quần 796.03 0.4 24 

41 Vắt sổ đính thun quanh lưng + cắt chỉ 1035.09 0.52 31 

42 Kansai lưng 1251.59 0.63 38 

43 Kansai lai x2 1189.1 0.59 36 

44 Rút chỉ lược x2 + xỏ dây 675.55 0.34 20 

45 May 2 đầu dây rút+lộn quần 474.44 0.24 14 

46 Bọ khóa nắp túi x4 704.24 0.35 21 

47 Bọ túi hộp x4 663.51 0.33 20 

48 Bọ miệng túi 715.55 0.36 21 

49 Đánh tape 268.42 0.13 8 
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5.3.2. Áp dụng phương pháp nguyên tắc công việc theo vị trí trọng số (Ranked 

positional weight – RPW) để cải tiến các thao tác may 

Do phương pháp RPW đã chứng minh tính hiệu quả trong chia trạm thực tế ban 

đầu, việc tiếp tục áp dụng RPW cho thời gian cải tiến từ GSD giúp đảm bảo tính nhất 

quán về logic, đồng thời cho phép đánh giá chính xác hiệu quả cải tiến thông qua mô 

phỏng Arena. RPW không chỉ phù hợp với dữ liệu có quan hệ trước–sau phức tạp, mà 

còn linh hoạt khi cập nhật thời gian thao tác mới, từ đó duy trì độ tin cậy của quá trình 

phân tích và cải tiến dây chuyền. Dưới đây ta tiến hành phân giao công việc 

 Tính trọng số và sắp xếp theo thứ tự giảm dần (Bảng 5.9) 

Bảng 5.9. Tính trọng số RPW và sắp xếp theo thứ tự giảm dần 

Công 

việc 
Công đoạn 

Thời gian 

(giây) 
Chỉ số RPW 

5 May xén bao túi phải 14 535 

12 May xén bao túi trái 14 535 

13 
May nẹp và đáp miệng túi vào lót trái+ 

bấm góc 
10 532 

14 
May lót túi trên vào miệng túi trái+ bấm 

góc 
18 522 

6 
May nẹp và đáp miệng túi vào lót phải + 

bấm góc 
10 521 

7 
May lót túi trên vào miệng túi phải+ bấm 

góc 
18 511 

1 Dán lóc nhãn 6 505 

2 Lượt các nhãn lại với nhau 5 499 

19 May nắp túi đắp phải 36 498 

26 May nắp túi đắp trái 36 498 

8 Diễu mí trong miệng túi phải 9 493 

15 Diễu mí trong miệng túi trái 9 493 

9 Diễu miệng túi thành phẩm phải 15 484 

16 Diễu miệng túi thành phẩm trái 15 484 

10 May bọng túi sườn phải 15 469 

17 May bọng túi sườn trái 15 469 

20 Tay- lấy dấu may túi đắp và nắp túi phải 10 462 

27 Tay- lấy dấu may túi đắp và nắp túi trái 10 462 

11 Lượt lót túi sườn và lưng thân trước phải 17 454 
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Công 

việc 
Công đoạn 

Thời gian 

(giây) 
Chỉ số RPW 

18 Lượt lót túi sườn và lưng thân trước trái 17 454 

21 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp phải 15 452 

28 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp trái 15 452 

22 May nắp túi vào thân phải 14 437 

29 May nắp túi vào thân trái 14 437 

23 Lộn + diễu nắp túi phải 20 423 

30 Lộn + diễu nắp túi trái 20 423 

24 Gấp may miệng túi phải 11 403 

31 Gấp may miệng túi trái 11 403 

32 Diễu cạnh nắp túi trái 12 394 

25 Diễu cạnh nắp túi phải 12 392 

33 Vắt sổ cạnh túi sườn x2+ 38 382 

34 May mí viền sườn x2 38 344 

35 Vắt sổ đáy trước 12 306 

36 Diễu ép đáy trước 17 294 

37 Vắt sổ đáy sau 12 277 

38 Diễu ép đáy sau 17 265 

39 Thùa khuy lưng 15 248 

40 Vắt sổ chống sổ lai quần 24 233 

4 Đo cắt và chồng  thun lưng 7 216 

41 Vắt sổ đính thun quanh lưng + cắt chỉ 31 209 

42 Kansai lưng 38 178 

43 Kansai lai x2 36 140 

3 Đo và cắt dây rút 6 110 

44 Rút chỉ lược x2 + xỏ dây 20 104 

45 May 2 đầu dây rút+lộn quần 14 84 

46 Bọ khóa nắp túi x4 21 70 

47 Bọ túi hộp x4 20 49 

48 Bọ miệng túi 21 29 

49 Đánh tape 8 8 
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Tiến hành phân giao công việc (bảng 5.10) 

Bảng 5.10. Xếp trạm bằng phương pháp công việc theo vị trí trọng số 

Trạm Công việc Thời gian công đoạn Thời gian của trạm 

1 

1 6 

47 2 5 

19 36 

2 

3 6 

49 4 7 

26 36 

3 

5 14 

48 
12 14 

6 10 

13 10 

4 

20 10 

50 
27 10 

21 15 

28 15 

5 

7 18 

54 
8 9 

14 18 

15 9 

6 

9 15 

47 10 15 

11 17 

7 

16 15 

47 17 15 

18 17 

8 
22 14 

28 
29 14 

9 
23 20 

40 
30 20 

10 

24 11 

46 
25 12 

31 11 

32 12 
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Trạm Công việc Thời gian công đoạn Thời gian của trạm 

11 33 38 38 

12 
34 38 

50 
35 12 

13 

36 17 

46 37 12 

38 17 

14 
39 15 

39 
40 24 

15 
41 31 

52 
46 21 

16 
42 38 

52 
45 14 

17 
43 36 

56 
44 20 

18 

47 20 

49 48 21 

49 8 

 

Vậy ở thời gian tiêu chuẩn của GSD thì chúng ta cần 18 trạm sản xuất và tổng thời 

gian là 846 giây 

Hiệu suất của dây chuyền lúc này là: 

𝑒 = 1 − %𝐼𝑇 =
∑ 𝑡𝑖

𝑛
𝑖=1

𝑁𝑅𝑡𝑡

=
846

18 × 60,8
= 77,3% 

Kết luận: Để thực hiện cân bằng chuyền theo phương pháp RPW từ việc chuẩn hóa 

các thao tác. Ta sắp xếp phân bố dây chuyền thành 18 trạm công việc. 

5.4. Mô phỏng dây chuyền đã cân bằng bằng phần mềm Arena 

5.4.1. Mô phỏng dây chuyền bằng thời gian thực tế 

Theo tính toán cân bằng dây chuyền bằng phương pháp công việc theo vị trí trọng 

số đã được thực hiện trên, dữ liệu có được số trạm và vị trí các trạm làm việc trong dây 

chuyền. Dựa vào sơ đồ dây chuyền sau khi đã được chia trạm kết hợp với các thông số 

về thời gian thực hiện của các trạm làm việc để ta tiến hành xây dựng mô hình mô phỏng 

dây chuyền cân bằng. 

Với chu kỳ là 60,8 giây, 38 trạm sản xuất, ta mô phỏng dây chuyền với thời gian 

1 ngày (7.6 tiếng) và 10 lần lặp tương tự với mô phỏng trước khi cân bằng. Kết quả thu 

được từ Hình 5.4 và Hình 5.5 là đầu vào 473 sản phẩm, đầu ra 282 sản phẩm.                                                  
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Hình 5.3. Kết quả chuyền sau khi chạy mô phỏng cân bằng bằng thời gian thực tế  
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Hình 5.4. Kết quả đầu ra 

 

 

Hình 5.5. Số lượng hàng chờ sau cân bằng 

Hình 5.5 cho thấy số lượng chi tiết ứ đọng tại mỗi trạm giảm đi ở hơn nửa vị trí 

ghép bán thành phẩm. Số lượng bán thành phẩm tồn đọng lớn nhất là 40 giảm khá nhiều. 

 Bảng 5.11. Hiệu suất của các trạm cân bằng bằng thời gian thực tế 

Trạm Công việc Công đoạn Hiệu suất công đoạn 

 

1 

1 Dán nhãn sườn 

0.8919 2 Lượt nhãn 

19 May nắp túi đắp phải 

 

2 

3 Đo và cắt dây rút 

0.7507 4 Đo và cắt thun lưng 

5 May xén bao túi phải 

 

3 

6 
May nẹp và đáp miệng túi vào lót phải + 

bấm góc 
0.7846 

7 
May lót túi trên vào miệng túi phải+ bấm 

góc 
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Trạm Công việc Công đoạn Hiệu suất công đoạn 

 

4 

8 Diễu mí trong miệng túi phải 
0.9293 

9 Diễu miệng túi thành phẩm phải 

 

5 

10 May bọng túi sườn phải 
0.7810 

11 Lượt lót túi sườn và lưng thân trước phải 

 

6 

20 Tay- lấy dấu may túi đắp và nắp túi  phải 
0.9065 

21 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp phải 

7 22 May nắp túi vào thân phải 0.8636 

8 23 Lộn + diễu nắp túi phải 0.7325 

9 24 Gấp may miệng túi phải 0.8356 

10 25 Diễu cạnh nắp túi phải 0.6872 

11 

12 May xén bao túi trái 

0.8008 
13 

May nẹp và đáp miệng túi vào lót trái+ 

bấm góc 

12 26 May nắp túi đắp trái 0.7849 

13 14 May lót túi trên vào miệng túi trái+ bấm góc 0.5982 

14 15 Diễu mí trong miệng túi trái 0.7338 

15 16 Diễu miệng túi thành phẩm trái 0.6678 

16 
17 May bọng túi sườn trái 

0.8885 
18 Lượt lót túi sườn và lưng thân trước trái 

17 
27 Tay- lấy dấu may túi đắp và nắp túi trái 

0.8339 
28 Vắt sổ 3 cạnh túi đắp trái 

18 29 May nắp túi vào thân trái 0.8061 

19 30 Lộn + diễu nắp túi trái 0.7532 

20 31 Gấp may miệng túi trái 0.7744 

 

21 

32 Diễu cạnh nắp túi trái 
0.7337 

33 Vắt sổ đáy trước 

22 
34 Diễu ép đáy trước 

0.6732 
35 Vắt sổ đáy sau 

23 36 Diễu ép đáy sau 0.6642 

24 37.1 Vắt sổ cạnh túi sườn x2+bỏ nhãn 0.4507 

25 37.2 Vắt sổ cạnh túi sườn x2+bỏ nhãn 0.4311 

26 38.1 May mí viền sườn x2 0.4966 

27 
38.2 May mí viền sườn x2 

0.7569 
39 Thùa khuy lưng 
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Trạm Công việc Công đoạn Hiệu suất công đoạn 

28 40 Vắt sổ chống sổ lai quần 0.8374 

29 41.1 Vắt sổ đính thun quanh lưng + cắt chỉ 0.4856 

30 
41.2 Vắt sổ đính thun quanh lưng + cắt chỉ 

0.8192 
44 Rút chỉ lược x2 + xỏ dây 

31 42 Kansai lưng 0.8362 

32 43.1 Kansai lai x2 0.7534 

33 43.2 Kansai lai x2 0.7343 

34 45.1 May 2 đầu dây rút+lộn quần+ bọ lưng 0.4187 

35 45.2 May 2 đầu dây rút+lộn quần+ bọ lưng 0.4242 

36 46 Bọ khóa nắp túi x4 0.8370 

37 47 Bọ túi hộp x4 0.4956 

38 
48 Bọ miệng túi 

0.9251 
49 Bọ nhãn giấy 

 

Bảng 5.11 cho ta dữ liệu về hiệu suất qua từng trạm, hiệu suất được cải thiện đáng 

kể do đó nâng cao được năng suất trên chuyền. 

Hiệu suất trung bình qua các trạm là 74,7%, trong đó số trạm có hiệu suất trên 80% 

chiếm 36,84%, số công đoạn dưới 50% chiếm 20,1%. Nguyên nhân vẫn còn khá nhiều 

công đoạn dưới 50% là do thời gian công đoạn khá nhỏ so với chu kỳ sản xuất nhưng vì 

ràng buộc công đoạn trước và sau nên chưa thể cân bằng cách ghép trạm. 

5.4.2. Mô phỏng dây chuyền bằng thời gian GSD 

Theo tính toán cân bằng dây chuyền bằng phương pháp công việc theo vị trí trọng 

số đã được thực hiện trên, dữ liệu có được số trạm và vị trí các trạm làm việc trong dây 

chuyền. Dựa vào sơ đồ dây chuyền sau khi đã được chia trạm kết hợp với các thông số 

về thời gian thực hiện của các trạm làm việc để ta tiến hành xây dựng mô hình mô phỏng 

dây chuyền cân bằng. 

Với chu kỳ là 60,8 giây và chu kỳ sản xuất thực là 56 giây cho 18 trạm sản xuất, 

ta mô phỏng dây chuyền với thời gian 1 ngày (7.6 tiếng) và 10 lần lặp tương tự với mô 

phỏng trước khi cân bằng. Kết quả thu được từ Hình 5.7 và Hình 5.8 là đầu vào 482 sản 

phẩm, đầu ra 326 sản phẩm. 
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Hình 5.6. Kết quả chuyền sau ki chạy mô phỏng cân bằng bằng thời gian GSD 
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Hình 5.7. Số thành phẩm đầu ra 

 

Hình 5.8. Số lượng hàng chờ sau khi mô phỏng 

Hình 5.8 cho thấy số lượng chi tiết ứ đọng tại mỗi trạm giảm đi khá nhiều thành 

phẩm. Số lượng bán thành phẩm tồn đọng lớn nhất là 28 giảm khá nhiều. 

 Bảng 5.12. Hiệu suất của các trạm bằng thời gian GSD 

Trạm Công việc Hiệu suất công đoạn 

1 

1  

0.8293 

 

2 

19 

2 

3  

0.8469 

 

4 

26 

3 

5 
 

0.8347 

 

12 

6 

13 
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Trạm Công việc Hiệu suất công đoạn 

4 

20 
 

0.8725 

 

27 

21 

28 

5 

7 
 

0.8881 

 

8 

14 

15 

6 

9  

0.8569 

 

10 

11 

7 

16 
 

0.8385 
17 

18 

8 
22 

0.3605 
29 

9 
23 

0.6578 
30 

10 

24 
 

0.8156 

 

25 

31 

32 

11 33 0.4525 

12 
34 

0.8368 
35 

13 

36  

0.7421 

 

37 

38 

14 
39 

0.6414 
40 

15 
41 

0.8552 
46 

16 
42  

0.8932 45 
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Trạm Công việc Hiệu suất công đoạn 

 

17 
43 

0.9221 
44 

18 

47 

0.9096 48 

49 

 

Bảng 5.12 cho ta dữ liệu về hiệu suất qua từng trạm, hiệu suất được cải thiện đáng 

kể do đó nâng cao được năng suất trên chuyền. 

Hiệu suất trung bình qua các trạm là 77,51%, trong đó số trạm có hiệu suất trên 

80% chiếm gần 72,22%, số công đoạn dưới 50% chiếm 11,11% giảm đi đáng kể. 

5.5. So sánh kết quả trước và sau cân bằng 

Để nhìn nhận rõ hơn hiệu quả của phương pháp cân bằng chuyền, ta tiến hành lập 

bảng so sánh các thông số trước và sau cân bằng (Bảng 5.13) 

Bảng 5.13. So sánh các thông số trước và sau cân bằng mô phỏng 

                 Phương pháp 

Tiêu chí 
Trước cân bằng Sau cân bằng Cân bằng GSD 

Bán thành phẩm đầu vào 449 473 482 

Sản phẩm đầu ra 220 282 326 

Hiệu suất 57,46% 75,5% 77,3% 

Hiệu suất qua mô phỏng 57,76% 75,73% 77,51% 

Trạm 49 38 18 

Số lượng công nhân 49 38 18 

 

Kết luận: Từ bảng 5.13 cho thấy, sau khi áp dụng phương pháp cân bằng chuyền, 

đặc biệt là theo GSD, hiệu quả sản xuất đã được cải thiện rõ rệt. Cụ thể: 

• Số sản phẩm đầu ra tăng từ 220 lên 282 sau khi cân bằng thông thường, và tiếp 

tục tăng lên 326 sản phẩm khi áp dụng cân bằng theo GSD  

• Hiệu suất mô phỏng tăng từ 57,46% lên 77,3%, chứng minh mô hình GSD giúp 

tối ưu hóa quá trình sản xuất rõ rệt. 

• Số lượng trạm và công nhân giảm mạnh từ 49 xuống 18, giúp tiết kiệm chi phí 

nhân công và diện tích mặt bằng mà vẫn đảm bảo sản lượng tăng. 

o Sau khi giảm 11 công nhân, tiết kiệm lương mỗi công nhân mỗi tháng là 

5.300.000VNĐ. Chi phí giảm mỗi tháng từ việc thuê nhân công giảm 58.300.000 VNĐ 
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o Sau khi giảm 18 công nhân, tiết kiệm lương mỗi công nhân mỗi tháng là 

5.300.000VNĐ. Chi phí giảm mỗi tháng từ việc thuê nhân công giảm 95.400.000 VNĐ 

Mặc dù số sản phẩm tăng lên không quá cao nhưng rõ ràng mô hình đã giải quyết 

được những vấn đề sau: 

o Giảm thời gian nhàn rỗi và những điểm thắt cổ chai như mục tiêu đề tài đã đặt 

ra. Giảm được sự mất cân bằng trong dây chuyền do các công đoạn có thời gian nhàn 

rỗi cao.   

o Nâng cao hiệu suất làm việc của nguồn lực trong dây chuyền và còn giảm thời 

gian di chuyển bán thành phẩm giữa các công đoạn.  

o  Thiết lập được đường di chuyển bán thành phẩm trở nên trôi chảy hơn, giảm áp 

lực công việc cho nguời quản lý lẫn công nhân trong dây chuyền, dễ kiểm soát quy trình 

sản xuất hơn, khắc phục sự cố nhanh. 

o Nâng cao chất lượng sản phẩm, giảm số sản phẩm kém chất lượng.  

➢ Đây là hướng cải tiến hiệu quả, khả thi để nâng cao năng lực sản xuất trong thực tiễn. 

Tuy nhiên, trong phương án GSD, mặc dù tổng số công đoạn là 49, nhưng bằng 

cách phân tích thao tác chi tiết và kết hợp các công đoạn phù hợp, số trạm làm việc chỉ 

còn 18. Điều này tương đương với việc một số công nhân đảm nhận nhiều thao tác liên 

tục trong một cụm, qua đó giúp giảm số lượng công nhân nhưng vẫn đảm bảo năng suất. 

Thực tế tại các nhà máy áp dụng GSD, một công nhân có thể đảm nhận từ 2–4 công 

đoạn liên tục nếu thao tác không phức tạp, thao tác ngắn, sử dụng cùng một máy và bố 

trí máy móc hợp lý. Việc giảm số công nhân là nhờ cân bằng thao tác và giảm thời gian 

chờ, chứ không phải cắt giảm không hợp lý. 

5.6. Tái bố trí mặt bằng 

Do sự thay đổi về trạm sản xuất và số lượng công nhân, việc điều chỉnh lại mặt 

bằng là cần thiết. Mặt bằng mới vẫn giữ nguyên diện tích khoảng 120m2, 8m chiều rộng 

và 15m chiều dài dựa trên các quy định về khoảng cách như đường di chuyển bán thành 

phẩm chính phải có độ rộng là 1m2, đường di chuyển trong từng khu vực tối thiểu 1m2. 

Chi tiết bố trí lại mặt bằng được thể hiện ở Hình 5.9. 

Phương pháp bố trí mặt bằng theo sản phẩm phù hợp với loại dây chuyền hoạt 

động theo dòng liên tục này. Theo quy trình công nghệ, các công việc được liên kết tiếp 

tục, vì vậy việc lựa chọn hình thức bố trí đường di chuyển của sản phẩm theo hình chữ 

“U” là hợp lý. Giữ nguyên 6 cụm công việc sao cho phù hợp với quy trình công nghệ 

nhằm giảm thiểu quãng đường di chuyển của các bán thành phẩm tối đa. Theo Bảng 

5.14, quãng đường di chuyển của bán thành phẩm sau khi điều chỉnh đã giảm từ 15,2m 

xuống còn 6m/1 lần di chuyển so với mặt bằng trước. 
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Bảng 5.14. Quãng đường di chuyển BTP giữa các trạm mỗi lượt đi sau cân bằng 

Trạm 21 21 7 

1 3,6m   

10  1,2m  

5   1,2m 

 

Hình 5.9. Mặt bằng dây chuyền được bố trí lại 
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CHƯƠNG 6: KẾT LUẬN, KIẾN NGHỊ 

 

6.1. Kết luận 

Đề tài nghiên cứu " Áp dụng cân bằng chuyền và cải tiến các thao tác bằng thời 

gian tiêu chuẩn của GSD (General Sewing Data) tại xưởng may Công Ty TNHH Hi-

Tech Apparel Việt Nam" dựa trên việc áp dụng lý thuyết mô phỏng và cân bằng chuyền 

sản xuất, một phương pháp đã được áp dụng rộng rãi trong và ngoài nước, đặc biệt là 

trong ngành sản xuất may mặc với nguồn lực lao động con người trong nhiều năm qua. 

Kết quả sau quá trình nghiên cứu cho thấy, mặc dù công ty đã hoạt động tại Việt Nam 

trong một thời gian dài, nhưng vấn đề ứ đọng dây chuyền vẫn là một thách thức lớn. 

Nguyên nhân chủ yếu là sự chênh lệch thời gian giữa các công đoạn sản xuất, và việc 

bố trí không hợp lý của các trạm làm tăng thời gian di chuyển của sản phẩm thành phẩm. 

Vì vậy, dự án đã sử dụng các phương pháp cân bằng chuyền và tái bố trí mặt bằng 

chuyền để giảm thiểu tình trạng trên một cách tối ưu. 

Để đánh giá thực trạng của dây chuyền sản xuất quần short túi đắp và tìm hiểu về 

vấn đề thắt nút cản trở hiệu suất sản xuất, đề tài đề xuất việc xây dựng mô hình mô 

phỏng bằng phần mềm Arena. Dựa trên việc phân tích dữ liệu đầu vào và kết quả từ mô 

hình mô phỏng, đồ án đã xác định được các tình trạng tắc nghẽn tại một số trạm làm 

việc, dẫn đến hiệu suất sản xuất thấp. Để chứng minh tính phù hợp của mô hình mô 

phỏng với thực tế, đồ án đã tiến hành kiểm định giả thuyết với mức ý nghĩa là 5%. 

Để cân bằng dây chuyền và tái bố trí mặt bằng sản xuất, đồ án đã xây dựng và tính 

toán dựa trên 4 phương pháp cân bằng là công việc có thời gian dài nhất (LTT), công 

việc có thời gian ngắn nhất (STT), công việc có thời gian theo sau ít nhất(LFT) và công 

việc theo vị trí trọng số (RPW) đều cho ra kết quả khá hiệu quả khi phân tích dữ liệu từ 

mô phỏng. Bố trí lại mặt bằng dựa trên dây chuyền đã được cân bằng đã giúp giảm thiểu 

quãng đường di chuyển giữa các sản phẩm thành phẩm. 

Trong điều kiện hoạt động bận rộn, bản thân sinh viên không có đủ thời gian để 

quan sát một cách cụ thể và kỹ lưỡng về hoạt động của công ty. Vì vậy, các giải pháp 

được đề xuất chỉ là ưu tiên thực hiện trong các điều kiện cho phép. 

6.2. Kiến nghị 

Sau quá trình thực hiện đồ án, tác giả đưa ra những gợi ý sau đây: 

- Công ty cần tập trung và thực hiện việc cân bằng dây chuyền sản xuất một nghiêm 

chỉnh. 

- Doanh nghiệp nên ứng dụng công nghệ GSD trong cải tiến thao tác và bố trí lại 

dây chuyền để tối ưu năng suất và chi phí. “Đề xuất áp dụng GSD kết hợp mô phỏng để 

đạt hiệu quả bền vững”. 
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- Nỗ lực trong việc triển khai đào tạo nhân viên cũng như các quản lý cấp cao hơn 

để cải thiện bố trí dây chuyền sản xuất, cũng như phân phối nguồn nhân lực một cách 

hợp lý hơn. 

- Thiết lập hệ thống đánh giá hiệu quả sau mỗi bước cải tiến để theo dõi sự thay 

đổi và điều chỉnh cần thiết. 

- Tạo điều kiện để nhân viên đóng góp ý tưởng và đổi mới, có thể từ đó tìm ra giải 

pháp tối ưu cho vấn đề thắt nút. 

- Xây dựng hệ thống theo dõi và phản hồi tức thì để phát hiện và khắc phục nhanh 

chóng bất kỳ vấn đề nào xuất hiện trong quá trình sản xuất. 

Vì thời gian nghiên cứu có hạn, việc khám phá về các phương pháp cân bằng dây 

chuyền chưa thực sự sâu rộng, nên việc tạo ra một nghiên cứu mô phỏng về dây chuyền 

chỉ dựa trên lý thuyết và ước lượng về thời gian thực hiện mỗi công việc có thể còn hạn 

chế và không phản ánh chính xác thực tế. Rất mong nhận được sự đóng góp thêm để 

nâng cao sự hoàn thiện của đề tài.   
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PHỤ LỤC A 
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PHỤ LỤC B 

 

Phụ lục 1: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn dán lóc nhãn 

 

 

Phụ lục 2: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn lượt các nhãn lại với nhau

 

 

Phụ lục 3: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn đo và cắt dây rút 

 

 

Phụ lục 4: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn đo và cắt thun lưng 
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Phụ lục 5: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn may xén bao túi phải- trái 

 

 

Phụ lục 6: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn may nẹp và đáp miệng túi vào 

lót phải- trái 

 

 

Phụ lục 7: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn may lót túi trên vào miệng túi 

phải-trái+bấm góc 

 

 

Phụ lục 8: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn diễu mí trong miệng túi phải-

trái 
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Phụ lục 9: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn diễu miệng túi thành phẩm 

phải-trái 

 

 

Phụ lục 10: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn may bọng túi sườn phải- trái 

 

 

Phụ lục 11: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn lượt lót túi sườn vào lưng 

thân trước phải- trái 

 

 

Phụ lục 12: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn may nắp túi đắp phải-trái 
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Phụ lục 13: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn tay lấy dấu may túi đắp và 

nắp túi phải -trái 

 

 

Phụ lục 14: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn vắt sổ 3 cạnh túi đắp phải- trái 

 

 

Phụ lục 15: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn may nắp túi vào thân phải- trái 

 

 

Phụ lục 16: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn lộn+diễu nắp túi phải- trái 
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Phụ lục 17: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn gấp may miệng túi phải-trái 

 

  

Phụ lục 18: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn diễu cạnh nắp túi phải -trái 

 

 

Phụ lục 19: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn vắt sổ cạnh túi sườn x2+bỏ 

nhãn 

 

 

Phụ lục 20: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn may mí viền sườn 
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Phụ lục 21: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn vắt sổ đáy trước –sau 

 

 

Phụ lục 22: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn diễu ép đáy trước- sau 

 

 

Phụ lục 23: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn thùa khuy lưng 

 

 

Phụ lục 24: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn vắt sổ chống sổ lai quần 
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Phụ lục 25: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn vắt sổ đính thun quanh 

lựng+cắt chỉ 

 

 

Phụ lục 26: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn kansai lưng 

 

 

Phụ lục 27: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn kansai lai x2 

 

 

Phụ lục 28: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn rút chỉ lược x2 + xỏ dây 
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Phụ lục 29: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn may 2 đầu dây rút+ lộn quần 

 

 

Phụ lục 30: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn bọ khóa nắp túi 

 

 

Phụ lục 31: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn bọ túi hộp x4 

 

 

Phụ lục 32: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn bọ miệng túi 
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Phụ lục 33: Bảng phân tích thao tác GSD cho công đoạn bọ tape 

 

 

 

 


