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TÓM TẮT 

 

Tên đề tài: “Nghiên cứu và để xuất giải pháp cân bằng chuyền cho mặt hàng áo Veston tại 

Tổng Công ty Cổ phần Dệt may Hòa Thọ” 

Sinh viên thực hiện:  Trương Thị Lành 

Mã số sinh viên: 118210178                              Lớp: 21QLCN2 

        Đề tài nghiên cứu về dây chuyền sản xuất áo Veston của Tổng Công ty Cố phần Dệt 

may Hòa Thọ - Nhà Máy May Hòa Thọ 1. Bằng phương pháp thu thập, tổng hợp và phân 

tích thông tin cũng như dữ liệu số, 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 dây chuyền còn thấp và sự phân công công việc giữa 

các công đoạn chưa 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 để áp dụng phương pháp cân bằng dây chuyền nhằm tăng 

năng xuất của dây chuyền sản xuất. 

Những nội dung chính: 

Chương 1: Trình bày lý do chọn đề tài, mục tiêu, ý nghĩa thực tiễn, phạm vi giới hạn và 

phương pháp thực hiện của đề tài.  

Chương 2: Trình bày cơ sở lý thuyết về cân bằng chuyền, mô phỏng và kiểm định giả thuyết 

thống kê.  

Chương 3: Giới thiệu công ty, sản phẩm và quy trình sản xuất.  

Chương 4: Phân tích thực trạng tại công ty bằng phần mềm mô phỏng Arena.  

Chương 5: Áp dụng các phương pháp cân bằng chuyền, chọn giải pháp tối ưu. Đánh giá 

phương pháp.  

Chương 6: Kết luận các nội dung chính của đề tài và đề xuất một số kiến nghị cho công ty. 
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NHIỆM VỤ ĐỒ ÁN TỐT NGHIỆP 

Họ tên sinh viên: TRƯƠNG THỊ LÀNH 

Lớp: 21QLCN2       Khoa: Quản lý dự án  

Mã số sinh viên: 118210178 

Ngành: Quản lý Công nghiệp 

1. Tên đề tài đồ án: 

Nghiên cứu và đề xuất giải pháp cân bằng chuyền cho mặc hàng áo Veston tại Tổng 

Công ty Cổ phần Dệt May Hòa Thọ. 

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 của mã hàng 

- Thực trạng của nhà máy 

4. Nội dung các phần thuyết minh và tính toán: 

Chương 1: Giới thiệu 

Chương 2: Cơ sở lý thuyết 

Chương 3: Tổng quan về Tổng Công ty Cổ phần Dệt May Hòa Thọ - Nhà máy May 

Hòa Thọ I 

5. Họ tên người hướng dẫn: Th.S Hồ Dương Đông 

6. Ngày giao nhiệm vụ đồ án: 08/04/2025 

7. Ngày hoàn thành đồ án: 15/06/2025 

 

Trưởng Bộ môn Quản lý Công nghiệp 

 

 

 

 

 

Huỳnh Nhật Tố 

Đà Nẵng, ngày 15 tháng 06 năm 2025 

Người hướng dẫn 

 

 

 

 

 

Th.S Hồ Dương Đông 

 



 

 

LỜI CẢM ƠN 

 

Sau bốn năm học tập và rèn luyện tại trường Đại học Bách khoa – Đại học Đà Nẵng, 

em đã được trang bị nền tảng kiến thức vững chắc cùng những kỹ năng cần thiết để chuẩn 

bị hành trang bước vào con đường nghề nghiệp. Đồ án tốt nghiệp không chỉ là dấu mốc 

cuối cùng trong chương trình học, mà còn là cầu nối quan trọng đưa em tiếp cận thực tiễn, 

vận dụng các kiến thức đã học để giải quyết những vấn đề cụ thể trong môi trường doanh 

nghiệp. 

Trong suốt quá trình thực hiện đồ án, em đã nhận được rất nhiều sự quan tâm, hỗ trợ 

và hướng dẫn tận tình từ quý thầy cô, các anh/chị tại doanh nghiệp cũng như gia đình và 

bạn bè. Trước hết, em xin gửi lời cảm ơn trân trọng đến quý thầy cô Khoa Quản lý Dự án 

– Trường Đại học Bách khoa – Đại học Đà Nẵng, những người đã truyền đạt cho em không 

chỉ kiến thức chuyên môn mà còn là tinh thần trách nhiệm, tác phong làm việc chuyên 

nghiệp. Thầy cô đã tạo đủ mọi điều kiện cho em tiếp cận và học hỏi các anh chị cũng như 

các doanh nghiệp, nhờ đó em mới có thể hoàn thành luận văn tốt nghiệp tốt nhất.  

Đặc biệt, em xin gửi lời cảm ơn chân thành đến ThS. Hồ Dương Đông - giảng viên 

hướng dẫn, người đã tận tình chỉ bảo, góp ý và định hướng trong suốt quá trình thực hiện 

đồ án giúp em định hướng và làm việc theo quan điểm đúng đắn, giúp em có được tinh 

thần, niềm tin để đến ngày hôm nay đồ án tốt nghiệp của em đã được hoàn thành. 

Em cũng xin chân thành cảm ơn Ban lãnh đạo Tổng Công ty Cổ phần Dệt May Hòa 

Thọ, cùng bộ phận Kế hoạch đã tạo điều kiện thuận lợi để em được tiếp cận thực tế sản 

xuất, cung cấp đầy đủ tài liệu và số liệu phục vụ cho việc nghiên cứu và hoàn thiện đồ án. 

Dù đã cố gắng nỗ lực trong từng bước thực hiện, nhưng với giới hạn về kinh nghiệm 

thực tiễn và năng lực chuyên môn, chắc chắn đồ án vẫn không tránh khỏi những thiếu sót. 

Em rất mong nhận được sự góp ý, đánh giá từ quý thầy cô để em có thể tiếp tục hoàn thiện 

bản thân trên con đường học tập và nghề nghiệp phía trước. 

Em xin chân thành cảm ơn! 

Trân trọng, Đà Nẵng, ngày 15 tháng 06 năm 2025 

 

 

                                                                     Trương Thị Lành       



 

 

CAM ĐOAN 

 

Tôi tên là Trương Thị Lành, sinh viên lớp 21QLCN2 xin cam đoan:  

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

bất cứ đồ án tương tự nào.  

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

thực hiện dựa trên sự hướng dẫn của giảng viên hướng dẫn.  

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

trách nhiệm. 

 Đà Nẵng, ngày 15 tháng 06 năm 2025 

Sinh viên thực hiện 

 

 

 

 

Trương Thị Lành 
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CHƯƠNG 1: GIỚI THIỆU 

 

 

1.1. Cơ sở hình thành đề tài nghiên cứu 

Trong bối cảnh nền kinh tế toàn cầu ngày càng hội nhập sâu rộng, ngành công nghiệp 

dệt may Việt Nam vẫn giữ vai trò quan trọng là một trong những ngành xuất khẩu chủ lực 

của cả nước, đóng góp đáng kể vào tổng giá trị hàng hóa xuất khẩu của quốc gia và tạo 

việc làm cho hàng triệu lao động. Tuy nhiên, áp lực cạnh tranh hiện nay không chỉ đến từ 

các doanh nghiệp trong nước, mà còn đến từ các tập đoàn đa quốc gia với tiềm lực mạnh 

về vốn, công nghệ và năng lực quản trị vượt trội.  

Điểm nổi bật của các doanh nghiệp nước ngoài không chỉ nằm ở việc sở hữu hệ thống 

máy móc hiện đại, mà còn ở khả năng tổ chức sản xuất hiệu quả, tối ưu hóa quy trình và 

đặc biệt là ứng dụng các mô hình sản xuất tinh gọn (Lean Manufacturing), quản trị theo 

chuỗi giá trị và chuyển đổi số trong nhà máy (Smart Factory). Họ chú trọng vào việc tối 

ưu hóa toàn bộ chuỗi giá trị – từ nguyên phụ liệu, quy trình sản xuất cho đến khâu hoàn 

thiện và giao hàng. Nhờ vậy, họ không chỉ nâng cao được năng suất và chất lượng sản 

phẩm mà còn kiểm soát tốt chi phí, từ đó nâng cao sức cạnh tranh toàn diện trên thị trường 

quốc tế. 

Trong khi đó, phần lớn các doanh nghiệp dệt may trong nước – tuy đã có nhiều nỗ 

lực trong việc cải tiến kỹ thuật, đào tạo tay nghề, đầu tư thiết bị và mở rộng thị trường – 

nhưng vẫn còn gặp nhiều khó khăn trong việc nâng cao hiệu quả sản xuất. Một trong những 

điểm yếu phổ biến chính là khâu tổ chức dây chuyền sản xuất chưa thực sự tối ưu, đặc biệt 

là ở các sản phẩm có mức độ phức tạp cao như áo Veston, vốn đòi hỏi nhiều công đoạn, 

tay nghề cao và sự phối hợp nhịp nhàng giữa các vị trí trên chuyền may. 

Thông qua quá trình thực tập và khảo sát thực tế tại Tổng Công ty Cổ phần Dệt May 

Hòa Thọ – Nhà máy May Hòa Thọ I, em nhận thấy rõ một số tồn tại trong hoạt động sản 

xuất hiện tại, điển hình là vấn đề chưa đáp ứng được yêu cầu về tiến độ giao hàng, hiệu 

suất chuyền chưa cao, xảy ra hiện tượng dồn ứ hoặc dư thừa lao động ở một số công đoạn, 

trong khi các công đoạn khác lại bị thiếu hụt. Ngoài ra, việc phân công công việc giữa các 

trạm còn chưa hợp lý, dẫn đến mất cân bằng tải giữa các vị trí làm việc. Điều này không 
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chỉ ảnh hưởng đến năng suất chung của chuyền mà còn gây ra lãng phí nguồn lực lao động 

và tăng chi phí sản xuất. 

Nhận thấy tính cấp thiết trong việc tối ưu hóa năng lực dây chuyền và nâng cao hiệu 

quả sản xuất tại doanh nghiệp, đặc biệt đối với sản phẩm áo Veston – mặt hàng có tỷ trọng 

cao và yêu cầu kỹ thuật phức tạp – em đã quyết định chọn đề tài: “Nghiên cứu và đề xuất 

giải pháp cân bằng chuyền cho mặt hàng áo Veston tại Tổng Công ty Cổ phần Dệt 

May Hòa Thọ” làm đề tài cho đồ án tốt nghiệp của mình. 

Thông qua đề tài này, em mong muốn áp dụng các kiến thức đã học về quản lý sản 

xuất, mô phỏng và tối ưu hóa để đề xuất giải pháp cân bằng chuyền hợp lý, góp phần nâng 

cao hiệu suất lao động, giảm thiểu lãng phí và cải thiện khả năng cạnh tranh cho doanh 

nghiệp trong bối cảnh hiện nay. 

1.2. Mục tiêu nghiên cứu 

Đề tài này nhằm làm rõ những vấn đề lý luận về cân bằng chuyền trong sản xuất công 

nghiệp may mặc, tối ưu hóa được các chi phí cũng như hạn chế các dư thừa trong quá trình 

sản xuất sản phẩm.  

Phân tích, đánh giá thực trạng công tác bố trí công đoạn tại chuyền may và bố trí mặt 

bằng Nhà máy may tại Công ty Dệt May Hòa Thọ.  

Đề xuất định hướng và một số giải pháp cụ thể nhằm hoàn thiện công tác quản trị sản 

xuất của Công ty Dệt May Hòa Thọ trong thời gian tới. 

1.3. Ý nghĩa đề tài 

Đề tài nghiên cứu sẽ góp phần vào việc hoàn thiện hơn trong việc cân bằng chuyền 

may để tránh lãng phí về kinh phí và thời gian đồng thời đảm bảo được chất lượng và nâng 

cao được năng suất sản phẩm cũng như thời gian cung ứng sản phẩm một cách kịp thời cho 

khách hàng khó tính của Công ty Cổ phần Dệt may Hòa Thọ. 

1.4. Phạm vị giới hạn của đề tài 

Đối tượng nghiên cứu là Tổng công ty cổ phần Dệt May Hòa Thọ - Nhà Máy May 

Hòa Thọ I. Phạm vi nghiên cứu của đề tài là các vấn đề liên quan đến công tác quản trị sản 

xuất phục vụ cho hoạt động sản xuất của Tổng công ty cổ phần Dệt May Hòa Thọ- Nhà 

Máy May Hòa Thọ I. 

1.5. Phương pháp nghiên cứu 
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Nghiên cứu trên 2 phương diện:  

❖ Phương diện lý thuyết  

- Tìm hiểu về lý thuyết cân bằng chuyền 

- Tìm hiểu về các phương pháp cân bằng chuyền bằng luật ưu tiên  

- Tìm hiểu về lý thuyết mô phỏng  

❖ Phương diện thực thế  

Quan sát trực tiếp các công việc tại các trạm sản xuất. Quan sát ít nhất là 10 lần. Mỗi 

lần quan sát tiến hành bấm giờ đồng hồ tính thời gian các công đoạn để xác định một cách 

chính xác hơn. Xin dữ liệu quy trình công nghệ của xưởng sản xuất đối chiếu. Từ đó thiết 

kế máy móc, công nhân hợp lý với công suất dự tính.  

1.6. Các bước thực hiện đề tài 

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

- Thu thập số liệu thực tế thông qua quá trình ghi chép thực tập tại doanh nghiệp. 

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

- Ứng dụng lý thuyết về mô phỏng để thực hiện mô phỏng và phân tích dữ liệu của 

công ty. 

1.7. Các nội dung chính của đề tài 

Chương 1: Giới thiệu đồ án  

- Trình bày sơ lược về đồ án, lý do hình thành đề tài, mục tiêu, phạm vi, ý nghĩa, quy trình 

thực hiện đề tài và bố cục của đồ án tốt nghiệp.  

Chương 2: Cơ sở lý thuyết  

- Chương này trình bày các cơ sở lý thuyết liên quan đến phương pháp luận thực hiện giải 

quyết vấn đề trong luận văn.  

Chương 3: Tổng Quan về Tổng Công Ty Cổ Phần Dệt May Hòa Thọ Và Vấn Đề Nghiên 

Cứu  

- Tìm hiểu tổng quan về Tổng Công ty Cổ Phần Dệt May Hòa Thọ - Nhà Máy May Hòa 

Thọ I 

- Giới thiệu về mã hàng áo Veston, sản phẩm được chọn để cân bằng chuyền.  

Chương 4: Phân tích thực trạng của xưởng sản xuất  
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- Thu thập các số liệu, dữ liệu và một số thông số liên quan đến quá trình sản xuất của sản 

phẩm áo Veston.  

- Phân tích dữ liệu thu thập được bằng Input Analyzer của phần mềm mô phỏng Arena để 

phục vụ cho quá trình xây dựng mô hình mô phỏng của bài đồ án.  

- Mô phỏng lại thực trạng của chuyền may sản xuất mã hàng áo Veston bằng phần mềm 

mô phỏng Arena.  

Chương 5: Tối Ưu Hóa Việc Cân Bằng Chuyền Và Đánh Giá Hiệu Quả Bằng Cách Sử Dụng Phần 

Mềm Mô Phỏng  

- Cân bằng chuyền may dựa trên hai phương pháp: thời gian lớn nhất (LTT) và thời gian 

nhỏ nhất (STT).  

- So sánh kết quả sau cân bằng chuyền của cả hai phương pháp, chọn ra phương pháp tối 

ưu nhất.  

- Mô phỏng lại chuyền may sau khi cân bằng chuyền bằng phần mềm Arena và so sánh với 

kết quả mô phỏng thực trạng.  

Chương 6: Kết luận và kiến nghị  

- Tiến hành tóm tắt lại toàn bộ nội dung bao gồm kết quả, các nhận xét chung cho đề tài 

thực hiện. Qua đó đưa ra kiến nghị, đóng góp của bản thân cho doanh nghiệp. 
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CHƯƠNG 2 CƠ SỞ LÝ THUYẾT 

 

 

2.1. Lý thuyết về cân bằng chuyền  

2.1.1. Khái niệm về cân bằng chuyền  

Cân bằng chuyền trong tiếng Anh được gọi là Line Balancing. Trong công việc bố trí 

sản xuất theo sản phẩm quá trình sản xuất được thiết kế theo "mô hình dòng chảy" và được 

chia thành nhiều bước công việc khác nhau, mỗi bước công việc được thực hiện nhanh 

chóng nhờ sự chuyên môn hóa cao về công nhân, máy móc thiết bị. Quá trình phân giao 

nhiệm vụ cho từng nơi làm việc được gọi là cân bằng chuyền.  

2.1.2 Mục tiêu của cân bằng chuyền  

Mục tiêu của việc cân bằng chuyền là tạo ra những nhóm bước công việc có thời gian 

gần bằng nhau.  

Dây chuyền được cân bằng chuyền tốt sẽ giảm tối đa thời gian ngừng máy, luồng 

công việc nhịp nhàng và đạt mức sử dụng năng lực sản xuất và lao động tốt hơn.  

2.1.3. Lợi ích của việc cân bằng chuyền  

Dưới đây là một số lợi ích của việc cân bằng chuyền trong sản xuất:  

- Giúp tăng tốc độ sản xuất sản phẩm  

- Giúp giảm thiểu tối đa chi phí cho từng sản phẩm  

- Giúp tạo ra sự chuyên môn hóa cao cho người lao động  

- Việc bố trí dòng nguyên liệu và máy móc được khoa học hơn  

- Tạo ra được một dòng chảy ổn định và không tạo ra nút thắt trên toàn bộ dây chuyền  

2.1.4. Các nguyên tắc thực hiện cân bằng chuyền 

Một số nguyên tắc để thực hiện cân bằng chuyền:  

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

sẵn mà 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 số lượng công việc theo sau ít nhất.  

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

có sẵn mà có 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 3 nguyên tắc là Công việc có thời gian dài nhất 

(LTT) công việc có thời gian ngắn nhất (STT) 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 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. Một số công thức tính toán của cân bằng chuyền  

Thời gian chu kỳ (CT) = 
𝑇ℎờ𝑖 𝑔𝑖𝑎𝑛 𝑠ả𝑛 𝑥𝑢ấ𝑡 𝑡ℎự𝑐

𝑆ả𝑛 𝑙ượ𝑛𝑔 𝑠ả𝑛 𝑥𝑢ấ𝑡 𝑡𝑟𝑜𝑛𝑔 𝑛𝑔à𝑦
 

Hiệu suất cân bằng chuyền =
𝑇ổ𝑛𝑔 𝑡ℎờ𝑖 𝑔𝑖𝑎𝑛 𝑛ℎ𝑖ệ𝑚 𝑣ụ

(𝑆ố 𝑡𝑟ạ𝑚 𝑡ℎự𝑐 𝑡ế)∗(𝑇ℎờ𝑖 𝑔𝑖𝑎𝑛 𝑠ả𝑛 𝑥𝑢ấ𝑡 𝑙ớ𝑛 𝑛ℎấ𝑡)
 



Đề tài: Nghiên cứu và đề xuất giải pháp cân bằng chuyền cho mặt hàng áo Veston tại Tổng Công ty Cổ phần Dệt 

May Hòa Thọ 

 

SVTH: Trương Thị Lành                                              GVHD: Th.S Hồ Dương Đông                                7 

Tỷ lệ mất cân đối = 
𝑆ố 𝑡𝑟ạ𝑚∗𝐶𝑇−𝑇ổ𝑛𝑔 𝑡ℎờ𝑖 𝑔𝑖𝑎𝑛 𝑛ℎ𝑖ệ𝑚 𝑣ụ

𝑆ố 𝑡𝑟ạ𝑚∗𝐶𝑇
 

Hiệu suất chuyền = (1 – Tỷ lệ mất cân đối)*100% 

Chu kỳ sản xuất = 
𝑇ℎờ𝑖 𝑔𝑖𝑎𝑛 𝑠ả𝑛 𝑥𝑢ấ𝑡 𝑡ℎự𝑐

𝑆ố 𝑙ượ𝑛𝑔 𝑠ả𝑛 𝑝ℎẩ𝑚 𝑡ℎ𝑒𝑜 𝑦ê𝑢 𝑐ầ𝑢
 

Số công nhân/nhóm tối thiểu = 
𝑇ổ𝑛𝑔 𝑡ℎờ𝑖 𝑔𝑖𝑎𝑛 𝑙à𝑚 1 𝑠ả𝑛 𝑝ℎẩ𝑚

𝐶ℎ𝑢 𝑘ỳ 𝑠ả𝑛 𝑥𝑢ấ𝑡
 

2.2. Tổng quan về mô phỏng 

2.2.1. Giới thiệu chung về mô phỏng 

Mô phỏng có tên tiếng Anh là Simulation, mô phỏng là quá trình xây dựng mô hình 

toán học của hệ thống thực và sau đó tiến hành tính toán thực nghiệm dựa trên mô hình để 

mô tả, giải thích và dự đoán hành vi của hệ thống thực. Kỹ thuật mô phỏng được sử dụng 

khi việc mô hình hóa các hệ thống thực bằng các phương pháp giải tích gặp khó khăn hay 

khi không thể mô hình hóa được đầy đủ các yếu tố ngẫu nhiên của hệ thống.  

Mô phỏng (Simulation) là một quá trình xây dựng một mô hình toán học hay logic về 

hệ thống hay bài toán quyết định và tiến hành thử nghiệm trên mô hình đó nhằm hiểu rõ 

các trạng thái hoạt động của hệ thống hoặc giúp tìm ra lời giải cho các bài toán quyết định. 

Hai yếu tố quan trọng trong mô hình mô phỏng là mô hình và thử nghiệm. Lý thuyết cũng 

như thực nghiệm đã chứng minh rằng, chỉ có thể xây dựng được mô hình gần đúng với đối 

tượng, vì trong quá trình mô hình hóa bao giờ cũng phải chấp nhận một số giả thiết nhằm 

giảm bớt độ phức tạp của mô hình, vì trong quá trình mô hình hóa bao giờ cũng phải chấp 

nhận một số giả thiết nhằm giảm bớt độ phức tạp của mô hình, để mô hình có thể ứng dụng 

thuận tiện trong thực tế. Mặc dù vậy, mô hình hóa luôn luôn là một phương pháp hữu hiệu 

để con người nghiên cứu đối tượng, nhận biết các quá trình, các quy luật tự nhiên.  

Ngày nay, với sự trợ giúp đắc lực của khoa học kỹ thuật, nhất là khoa học máy tính 

và công nghệ thông tin, người ta đã phát triển các phương pháp mô hình hóa cho phép xây 

dựng các mô hình ngày càng gần với đối tượng nghiên cứu, đồng thời việc thu nhận, lựa 

chọn, xử lý các thông tin về mô hình rất thuận tiện, nhanh chóng và chính xác. Chính vì 

vậy, mô hình hóa là một phương pháp nghiên cứu khoa học mà tất cả những người làm 

khoa học, đặc biệt là các kỹ sư đều phải nghiên cứu và ứng dụng vào thực tiễn hoạt động 

của mình. Trong thực thế, nghiên cứu gần đây của các nhà ứng dụng khoa học cho thấy mô 

phỏng và thống kê có tỉ lệ ứng dụng cao nhất so với tất cả các công cụ khác, thậm chí mô 
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phỏng còn được sử dụng nhiều hơn thống kê. Tuy nhiên, chúng ta không nên sử dụng mô 

phỏng một cách tùy tiện trong các mô hình giải tích logic. Trong trường hợp này, các bài 

toán được giải quyết bằng phương pháp quy hoạch tuyến tính hay lý thuyết xếp hàng sẽ có 

kết quả tốt hơn. Nhiệm vụ của người lập mô hình là phải hiểu rõ những ưu nhược điểm của 

các phương pháp khác nhau mà sử dụng chúng một cách thích hợp. 

2.2.2. Ưu điểm và nhược điểm của mô phỏng 

*Ưu điểm: 

- Mô phỏng trong bất cứ trường hợp nào cũng sẽ mang tới khả năng nghiên cứu về 

những hệ thống mang tính chất phức tạp, với những yếu tố ngẫu nhiên của sự vật 

hiện tượng.  

- Nhờ mô phỏng có thể góp phần đánh giá những đặc tính của một hệ thống làm việc 

trong những điều kiện mang tính chất dự kiến hoặc là ngay cả khi các hệ thống còn 

đang trong giai đoạn thiết kế, khảo sát, hệ thống chưa tồn tại.  

- Bên cạnh đó, mô phỏng còn giúp cho con người hiểu được quá trình vận hành của 

hệ thống và xác định được những điểm thắt nút của hệ thống.  

- Đồng thời, phương pháp mô phỏng giúp cho các bạn có thể dễ dàng so sánh và đánh 

giá được những phương án khác nhau của hệ thống đó.  

- Con người cũng có thể thực hiện việc nghiên cứu ra những giải pháp mới để điều 

khiển hệ thống. 

*Nhược điểm: 

- Phương pháp mô phỏng đòi hỏi công cụ mô phỏng phải có giá trị cao, đắt tiền. Ví 

dụ như máy tính hay các phần mềm chuyên dụng.  

- Sự thành lập các mô hình mô phỏng đòi hỏi có sự huấn luyện đặc biệt bởi vì đó cũng 

là một trong những vấn đề về nghệ thuật cũng như là khoa học.  

- Khi chúng ta sử dụng các phương pháp mô phỏng sẽ thường sản sinh ra những khối 

lượng lớn khác nhau đối với những dữ liệu có tính chất thống kê về xác suất. Bởi lẽ 

đó mà phương pháp này đòi hỏi cả những công cụ mô phỏng cần có sự thống kê thì 

mới có thể xử lý được kết quả mô phỏng.  
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- Phương pháp mô phỏng còn có thể gây mất thời gian cũng như là chi phí, phương 

pháp này tuy không phải là công cụ tối ưu có hiệu quả nhưng lại có thể mang đến 

hiệu quả trong việc so sánh những mô hình thay đổi để lựa chọn. 

2.2.3. Mục đích và phạm vi ứng dụng của phương pháp mô phỏng 

❖ Mục đích 

- Mô phỏng giúp cho người nhìn 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 dựng, 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 được 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. 
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2.2.4. Những thành phần của mô hình mô phỏng 

- Thực thể (Entities): Là những thành phần đầu tiên được nhắc tới, thực thể được hiểu 

đó là một sự vật hay sự việc nào đó có khả năng làm thay đổi tất cả các trạng thái 

của một hệ thống. Là những đối tượng có thể di chuyển, thay đổi trạng thái, tác động 

và bị tác động bởi những thực thể khác và trạng thái của hệ thống, ảnh hưởng đến 

việc đo lường hiệu suất đầu ra.  

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

tính. Một thuộc tính là đặc trưng của tất cả thực thể nhưng mang một giá trị riêng 

biệt phân biệt với những thực thể khác.  

- Biến toàn cục (Global Variables): Một biến số hay biến toàn cục là một phần thông 

tin phản ánh một vài tính chất của hệ thống không quan tâm đến có bao nhiêu hoặc 

các loại thực thể xung quanh. Chúng ta có thể có rất nhiều biến trong mô hình nhưng 

mỗi biến phải là duy nhất.  

- Nguồn lực (Resources): Là những thực thể đại diện cho quá trình mô phỏng sự vật 

sự việc. Các thực thể trong mô hình thường cạnh tranh với nhau để được phục vụ từ 

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

- Hàng chờ (Queues): Đó là những thực thể thường sẽ chờ đợi trong một hàng đợi 

cho tới khi đến lượt thực thể đó được vào xử lý. Thông thường đối với một hàng 

đợi, người ta cần hai biến của nó là chiều dài hàng đợi và thời gian trong hàng đợi.  

- Biến đếm thống kê: Biến đếm thống kê là các biến số dùng để xem những gì đang 

xảy ra khi mô phỏng. Chúng phụ thuộc vào những thiết lập của ta để đo đạc những 

thông số theo ý muốn. Biến đếm thống kê không tham gia vào chương trình, nó chỉ 

quan sát và ghi nhận. Tại điểm kết thúc mô phỏng, biến đếm thống kê được dùng 

để tính việc đo đạc cuối cùng việc thực hiện mô phỏng. 

2.2.5. Giới thiệu phần mềm mô phỏng Arena 

Arena là phần mềm mô phỏng mạnh hiện nay, với lượt tải lớn và được sử dụng rộng 

rãi trên khắp thế giới. Arena giúp bạn chứng minh, dự đoán và đo lường đượchiệu năng hệ 

thống trước khi quyết định áp dụng cải tiến hay thực hiện hoạt động kinh doanh.  
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Với phần mềm mô phỏng Arena, chúng ta có thể tạo các mô hình mô phỏng quy trình 

sản xuất, hệ thống hậu cần, mạng lưới giao thông... Arena là một công cụ mô phỏng với 

khả năng ứng dụng không giới hạn.  

Các bước thực hiện xây dựng mô hình và mô phỏng trên Arena:  

Bước 1: Tiến hành tìm hiểu tổng quan công ty, thực trạng của công ty.  

Bước 2: Xây dựng vấn đề nghiên cứu.  

Bước 3: Tiến hành lấy mẫu số liệu: xác định cỡ mẫu, phân tích và xác định loại phân 

bố, thời gian gia công.  

Bước 4: Mô phỏng thử nghiệm với số liệu ở mẫu thử:  

+Nếu kết quả phù hợp với thực tế sản xuất. Tiếp tục sang bước 5  

+Nếu kết quả không phù hợp: kiểm tra, thu thập lại số liệu.  

Bước 5: Thiết kế các phương án cải tiến: Đề xuất các phương án, xác định các ràng 

buộc phương án, xác định các chỉ số đánh giá.  

Bước 6: Mô phỏng thử nghiệm phương án cải tiến tối ưu nhất theo các tiêu chí đã đề 

ra. Nếu phương án cải tiến đó không cải thiện so với thực trạng thì quay lại bước 5.  

Bước 7: Hoàn thiện phương án được chọn và tiến hành báo cáo kết quả. 

2.3. Lý thuyết về kiểm định giả thuyết 

2.3.1. Khái niệm 

Định nghĩa: Một giả thuyết thống kê là một khẳng định về phân phối của một hoặc 

nhiều biến ngẫu nhiên. Nếu giả thiết thống kê xác định hoàn toàn một phân phối, thì nó 

được gọi là một giả thiết thống kê đơn; trường hợp ngược lại, nó được gọi là một giả thiết 

thống kê hợp.  

Trong quá trình đi đến một quyết định, chúng ta thường dựa vào một quy luật hay 

một kinh nghiệm nào đó để đặt ra một giả thiết thống kê; sau đó, xây dựng những thủ tục, 

theo đó, những giả thiết đã đặt ra được chấp nhận hay bác bỏ. Những thủ tục đó được gọi 

là những phép kiểm định (trắc nghiệm) giả thiết thống kê.  

Phép kiểm định thường là phép so sánh giữa hai hay nhiều giá trị. Giả thiết được đặt 

ra thường được gọi là Giả thiết không, ký hiệu 𝐻0. Chữ “không” ở đây có nghĩa là không 
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có sự khác biệt có ý nghĩa về mặt thống kê giữa các giá trị cần so sánh. Khi bác bỏ  𝐻0, 

chúng t.a sẽ chấp nhận một giả thiết  𝐻1 khác, được gọi là giả thiết đối của  𝐻0.  

Thí dụ, để so sánh hiệu quả điều trị của hai loại thuốc A và B đối với một bệnh X, 

điều tra trên mẫu chúng ta có kết quả tỉ lệ khỏi bệnh p(A) > p(B). Với ý muốn chứng minh 

hiệu quả của hai loại thuốc trên là khác nhau, chúng ta đặt giả thiết  𝐻0 là “không có sự 

khác nhau về hiệu quả điều trị của hai loại thuốc A và B” hay “sự khác nhau về hiệu quả 

điều trị của hai loại thuốc A và B là không có ý nghĩa”.  

Phương pháp của thủ tục là dùng kết quả của mẫu để chứng minh một giả thiết. Xét 

mẫu kích thước n (X1 , X2 , …, Xn ) được thành lập từ tổng thể X . Người ta chia Im(X1 

, X2 , …, Xn ) (còn gọi là không gian mẫu ) thành hai tập con, lần lượt được ký hiệu là W 

và W* = Im(X1 , X2 , …, Xn ) − W. Khi mẫu cụ thể (x1 , x2 , …, xn ) được thực hiện, nếu 

(x1 , x2 , …, xn ) ∈ W thì giả thiết  𝐻0 bị bác bỏ (chấp nhận  𝐻1 ); nếu (x1 , x2 , …, xn ) ∈ 

W* thì Ho được chấp nhận (bác bỏ  𝐻1 ). Tập hợp W được gọi là miền bác bỏ (hay miền 

tới hạn) của phép kiểm định. Như vậy, chúng ta có định nghĩa:  

Định nghĩa: Một phép kiểm định (hay trắc nghiệm) một giả thiết thống kê là một qui 

tắc, theo đó, dựa vào một mẫu cụ thể được thực hiện, chúng ta có thể quyết định chấp nhận 

hay bác bỏ giả thiết đang xét.  

Định nghĩa: Nếu chúng ta bác bỏ giả thiết  𝐻0 khi, thực ra, nó phải được chấp nhận 

thì chúng ta đã mắc phải sai lầm gọi là Sai lầm loại I. Nếu chúng ta chấp nhận  𝐻0 trong 

khi, thực ra, nó phải bị bác bỏ thì chúng ta đã mắc phải sai lầm gọi là Sai lầm loại II.  

Xác suất mắc phải sai lầm loại I, thường ký hiệu là α, gọi là Mức ý nghĩa của trắc 

nghiệm. Như vậy, xác suất để chấp nhận Ho khi nó đúng là (1 − α).  

Nếu ký hiệu β là xác suất mắc phải sai lầm loại II, thì xác suất để bác bỏ  𝐻0 khi nó 

sai là (1 − β), được gọi là Năng lực của phép kiểm định.  

Như vậy, một báo cáo kết quả so sánh là “sự khác biệt có ý nghĩa về mặt thống kê ở 

mức ý nghĩa 5% ” có nghĩa là “giả thiết không” 𝐻0 đã bị bác bỏ với nguy cơ sai lầm là 5%.  

Các bước cơ bản của một phép kiểm định giả thiết thống kê:  

1. Đặt giả thiết không  𝐻0 và giả thiết đối  𝐻1. 

2. Xác định mức ý nghĩa α của phép kiểm định. 
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3. Với cặp giả thiết và mức ý nghĩa α đã xác định, chúng ta thiết lập được một Qui 

luật quyết định dùng để quyết định chấp nhận hay bác bỏ giả thiết  𝐻0 . Qui luật này bao 

gồm việc chọn một thống kê thích hợp để dùng cho phép kiểm định và đưa ra một giá trị 

tới hạn để so sánh.  

Khác với phép kiểm định một giả thiết với mức ý nghĩa α cho trước, các nhà nghiên 

cứu thường xác định mức ý nghĩa nhỏ nhất, tại đó, “giả thiết không”  𝐻0 bị bác bỏ.  

Định nghĩa: Trong một phép kiểm định, mức ý nghĩa nhỏ nhất, tại đó, “giả thiết 

không”  𝐻0 có thể bị bác bỏ được gọi là giá trị xác suất hay p − giá trị (p – value) của phép 

kiểm định.  

Định nghĩa: Giả sử chúng ta có “giả thiết không” liên quan đến một tham số θ là   𝐻0: 

θ = θo. Khi đó,  

(a) nếu   𝐻1 là θ ≠ θo thì trắc nghiệm được gọi là hai đuôi. 

(b) nếu 𝐻1 là θ < θo hay θ > θo thì trắc nghiệm được gọi là một đuôi. 

2.3.2. Kiểm định giả thuyết mô hình tổng thể 

Giả sử tổng thể X có phân phối chuẩn, với trung bình µ chưa biết. Chúng ta cần kiểm 

định giả thiết:  

𝐻0: 𝜇=𝜇0     đối với      𝐻1: 𝜇≠𝜇0  

Với mức ý nghĩa α cho trước.  

Phân biệt 2 trường hợp:  

• Trường hợp 1: Biết σ  

Nếu 𝐻0 đúng thì BNN (biến ngẫu nhiên)  

U = 
(𝑋̅−𝜇0)√𝑛

𝜎
~𝑁(0,1) 

Giả thiết 𝐻0 sẽ bị bác bỏ nếu |U| có giá trị khá lớn. Miền tới hạn được xác định bởi: 

Có một số C sao cho:  

P (|U|) > C =α ⇔ C = 𝑢1−
𝛼

2
 

C được gọi là giá trị tới hạn (viết tắt là gtth) của trắc nghiệm  

Như vậy, trong trường hợp này, 𝑔𝑡𝑡ℎ = 𝑢1−
𝛼

2
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Với mẫu cụ thể, chúng ta tính được giá trị u của U.  

⇔ 𝐻0 bị bác bỏ nếu |U| > gtth.  

• Trường hợp 2: Không biết σ  

Nếu 𝐻0 đúng thì biến ngẫu nhiên   

T = 
(𝑋̅−𝜇0)√𝑛

𝑆
~𝑡(𝑛 − 1) 

Lý luận như trên, 𝑔𝑡𝑡ℎ = 𝑢1−α 2 (𝑛−1)  

Với mẫu cụ thể, chúng ta tính được giá trị t của T.  

⇔ 𝐻0 bị bác bỏ nếu |T| > gtth.  

Chú ý: Trong trường hợp cỡ mẫu lớn (n > 30), không cần giả thiết tổng thể X có phân 

phối chuẩn (do Định lý giới hạn trung tâm).  

Thông thương người ta tiến hành kiểm định theo nguyên tắc:  

- Nếu 0,1 ≤ p – value: ta thường thừa nhận 𝐻0.  

- Nếu 0,05 ≤ p – value < 0,1: cân nhắc cẩn thận trước khi bác bỏ 𝐻0.  

- Nếu 0,01 ≤ p – value < 0,05: nghiêng về hướng bác bỏ 𝐻0 nhiều hơn.  

- Nếu 0,001 ≤ p – value < 0,01: có thể ít băn khoăn khi bác bỏ 𝐻0.  

- Nếu p – value < 0,001: có thể hoàn toán yên tâm khi bác bỏ 𝐻0. 
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CHƯƠNG 3. TỔNG QUAN VỀ TỔNG CÔNG TY CỔ PHẦN DỆT MAY 

HÒA THỌ - NHÀ MÁY MAY HÒA THỌ I 

 

 

3.1. Giới thiệu tổng quan về Tổng Công ty Cổ phần Dệt May Hòa Thọ - Nhà Máy 

May Hòa Thọ I 

3.1.1. Thông tin khái quát 

 

Hình 3.1 Tổng Công ty Cổ phần Dệt May Hòa Thọ 

- Địa điểm thực tập: Tổng Công ty Cổ phần Dệt may Hòa Thọ - Nhà máy may Hòa 

Thọ 1 

- Tên gọi Quốc Tế: Hoa Tho Textile – Garment Joint Stock Corporation Company 

- Mã cổ phiếu: HTG 

- Trụ sở chính: số 36 Ông Ích Đường, phường Hòa Thọ Đông, quận Cẩm Lệ, thành 

phố Đà Nẵng 

- Số điện thoại: (+84) 2363 846 

- Số fax: (+84) 2363 846 216 

- Website: http://hoatho.com.vn/ 

- Email: office@hoatho.com.vn 

http://hoatho.com.vn/
mailto:office@hoatho.com.vn
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Tập đoàn Hòa Thọ đã có hơn 60 năm phát triển và khẳng định vị thế của mình là 

một trong những doanh nghiệp hàng đầu trong ngành dệt may Việt Nam. Với chiến lược 

sản xuất hiện đại, định hướng phát triển bền vững và mở rộng thị trường, Hòa Thọ không 

ngừng gia tăng chất lượng sản phẩm, đóng góp đáng kể vào nền kinh tế quốc gia và xuất 

khẩu quốc tế. Tập đoàn cam kết không chỉ mang đến những sản phẩm may mặc chất lượng 

mà còn tạo ra giá trị xã hội qua việc phát triển môi trường làm việc chuyên nghiệp và bền 

vững cho hàng nghìn lao động. 

Không chỉ là một hệ thống cung ứng Sợi – May hàng đầu Việt Nam, Hòa Thọ còn 

giữ vai trò nòng cốt, trong các hoạt động của Vinatex và Vitas, tích cực đóng góp to lớn 

vào ngành dệt may Việt Nam trong nhiều thập kỷ qua với quy mô lớn. 

3.1.2. Lịch sử hình thành và phát triển 

Tập đoàn Hòa Thọ được thành lập từ những năm 1960, trải qua nhiều giai đoạn phát 

triển và biến động của nền kinh tế Việt Nam. Bắt đầu từ một cơ sở nhỏ, Hòa Thọ đã dần 

mở rộng quy mô sản xuất và xây dựng hệ thống nhà máy hiện đại. Tập đoàn không ngừng 

phát triển và thích ứng với các thay đổi trong ngành dệt may, từ đó tạo ra nền móng vững 

chắc cho một doanh nghiệp lớn mạnh. Hòa Thọ đã và đang góp phần quan trọng vào nền 

kinh tế địa phương, tạo cơ hội việc làm cho nhiều lao động, từ đó thúc đẩy kinh tế địa 

phương phát triển. 

- Năm 1962: Tổng Công ty Cổ phần Dệt may Hòa Thọ được thành lập, tiền thân có 

tên là Nhà máy Dệt Hòa Thọ (SICOVINA) thuộc Công ty Kỹ nghệ Bông vải Việt 

Nam. 

- Năm 1975: Khi thành phố Đà Nẵng được giải phóng, Nhà máy Dệt Hòa Thọ được 

chính quyền tiếp quản và đi vào hoạt động trở lại vào ngày 21/04/1975. 

- Năm 1993: Nhà máy Dệt Hòa Thọ chuyển đổi thành Doanh nghiệp Nhà nước với 

tên gọi là Công ty Dệt Hòa Thọ theo quyết định thành lập số 241/TCLĐ ngày 

24/03/1993 của Bộ Công nghiệp nhẹ. 

- Năm 1997: Công ty đổi tên thành Công ty Dệt May Hòa Thọ theo quyết định số 

433/QĐ TCLĐ của Tổng Công ty Dệt May Việt Nam. 

- Năm 2005: Công ty chuyển đổi thành Công ty TNHH Nhà nước một thành viên Dệt 

May Hòa Thọ theo quyết định số 200/2005/QĐ- TTg ngày 08/08/2005 của Thủ 

tướng Chính phủ. 

- Năm 2006:  
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• Tổ chức thành công phiên đấu giá cổ phần lần đầu ra công chúng tại Công ty 

TNHH Nhà nước một thành viên Dệt may Hòa Thọ với tổng số cổ phần chào 

bán thành công 900.000 cổ phần và giá đấu thành công bình quân là 12.249 

đồng/ cổ phần. 

• Ngày 15/11/2006, Công ty chuyển đổi mô hình hoạt động thành công ty cổ phần 

với tên gọi Tổng Công ty Cổ phần Dệt May Hòa Thọ theo Giấy chứng nhận đăng 

ký doanh nghiệp số 3203001300, đăng ký lần đầu ngày 30/01/2007 do Sở 

KH&ĐT thành phố Đà Nẵng cấp với vốn điều lệ ban đầu là 45.000.000.000 

đồng. 

- Năm 2007: Ngày 02/07/2007, Tổng Công ty Cổ phần Dệt may Hòa Thọ được Ủy 

ban Chứng khoán Nhà nước chấp thuận hồ sơ đăng ký Công ty đại chúng. 

- Năm 2010: Công ty được Trung tâm Lưu ký Chứng khoán Việt Nam (VSD) cấp 

Giấy Chứng nhận Đăng ký Chứng khoán số 171/2010/GCNCP-VSD, với tổng số 

lượng cổ phiếu đăng ký là 9.650.000 cổ phiếu. 

- Năm 2011: Chủ tịch UBCKNN cấp Giấy chứng nhận đăng ký chào bán cổ phiếu ra 

công chúng số 81/UBCK-GCN cho Tổng Công ty Cổ phần Dệt may Hòa Thọ, tăng 

vốn điều lệ lên 150.000.000.000 đồng. 

- Năm 2015: Theo nghị quyết ĐHCĐ thường niên thông qua phương án phát hành 

cho cán bộ nhân viên quản lý đã có nhiều đóng góp vào sự phát triển của Tổng Công 

ty Cổ phần Dệt may Hòa Thọ, Công ty đã chào bán thành công 750.000 cổ phiếu, 

tăng vốn điều lệ lên 157.500.000.000 đồng. 

- Năm 2016: Tổng Công ty nộp hồ sơ và nhận được Giấy chứng nhận đăng ký chào 

bán cổ phiếu ra công chúng của UBCKNN số 83/GCN-UBCKNN ngày 19/12/2016. 

- Năm 2017: Công ty chính thức đăng ký giao dịch trên sàn UPCOM với tên giao 

dịch HTG. Tổng Công ty Cổ phần Dệt may Hòa Thọ là đơn vị thành viên của Tập 

đoàn Dệt may Việt Nam (Vinatex) và Hiệp Hội Dệt May Việt Nam (Vitas) thuộc 

Bộ Công thương. 

- Năm 2019: Tổng công ty Cổ phần Dệt may Hòa Thọ bổ sung ngành nghề kinh 

doanh: bán lẻ thực phẩm trong các cửa hàng chuyên doanh. 

- Năm 2021: Theo nghị quyết ĐHCĐ thường niên thông qua phương án phát hành 

cho cán bộ nhân viên quản lý đã có nhiều đóng góp vào sự phát triển của Tổng Công 

ty đã chào bán thành công 1.125.000 cổ phiếu, tăng vốn điều lệ lên 236.250.000.000 

đồng. 
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- Năm 2022: Theo nghị quyết ĐHCĐ thông qua phương án trả cổ tức bằng cổ phiếu, 

tăng vốn điều lệ lên hơn 300.030.750.000 đồng 

- Năm 2023: Tổng Công ty đã chính thức niêm yết giao dịch cổ phiếu trên Sở giao 

dịch chứng khoán thành phố Hồ Chí Minh, kết quả này thể hiện được uy tính thương 

hiệu của Tổng Công ty cũng như sự minh bạch trong quản trị tài chính và quản trị 

doanh nghiệp của Tổng Công ty. 

3.1.3. Tình hình tài chính của công ty 

 

Hình 3.2 Lợi nhuận sau thuế của Tổng công ty Cổ phần Dệt May Hòa Thọ từ năm 2020-

2024 

Tình hình tài chính của Tổng Công ty Cổ phần Dệt May Hòa Thọ trong giai đoạn 

2020-2024 cho thấy xu hướng tăng trưởng tích cực qua các năm, đặc biệt từ năm 2020 đến 

năm 2022, lợi nhuận tăng mạnh từ 62,2 tỷ đồng lên 268 tỷ đồng. Tuy nhiên, năm 2023 ghi 

nhận sự sụt giảm đáng kể xuống còn 169,8 tỷ đồng, cho thấy doanh nghiệp đã gặp phải 

những khó khăn nhất định về thị trường, chi phí hoặc hoạt động sản xuất. Đến năm 2024, 

lợi nhuận đã phục hồi và đạt mức cao nhất trong giai đoạn này với 282,5 tỷ đồng, phản ánh 

tín hiệu phục hồi tích cực và khả năng thích ứng của doanh nghiệp trước những biến động. 
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3.1.4. Cơ cấu tổ chức 

 

Hình 3.3 Sơ đồ cơ cấu tổ chức của nhà máy 

- Đại hội đồng cổ đông (ĐHĐCĐ): Bao gồm tất cả các cổ đông có quyền biểu quyết, 

là cơ quan quyết định cao nhất của Tổng Công ty. 

- Hội đồng quản trị (HĐQT): Là cơ quan quản lý Tổng Công ty, có toàn quyền nhân 

danh Tổng Công ty để quyết định mọi vấn đề liên quan đến mục đích, quyền lợi của 

Tổng Công ty trừ những vấn đề thuộc thẩm quyền của ĐHĐCĐ. 

- Ban điều hành (BĐH): Là cơ quan điều hành hoạt động hằng ngày của Tổng Công 

ty và chịu trách nhiệm trước HĐQT về việc thực hiên các quyền và nhiệm vụ được 

giao. 

- Ban Kiểm soát (BKS): Thực hiện nhiệm vụ thay mặt cho cổ đông kiểm soát mọi 

hoạt động kinh doanh, hoạt động quản trị và điều hành Tổng Công ty. 
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3.2. Nhà Máy May Hòa Thọ 1 

3.2.1. Thông tin khái quát 

 

Hình 3.4 Nhà Máy May Hòa Thọ I 

- Diện tích: 14.000 m2 

- Lao động: 1.270 người 

- Địa chỉ: 36 Ông Ích Đường, phường Hòa Thọ Đông, quận Cẩm Lệ, thành phố Đà 

Nẵng, Việt Nam 

- Sản phẩm sản xuất chính: Veston 

- Chứng nhận: WRAP. GSV, SMETA, GMP, GAP, SLCP, TARGET 
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3.2.2. Cơ cấu tổ chức của Nhà Máy May Hòa Thọ 1 

 

Hình 3.5 Sơ đồ tổ chức Nhà máy may Hòa Thọ 1 

 

 



Đề tài: Nghiên cứu và đề xuất giải pháp cân bằng chuyền cho mặt hàng áo Veston tại Tổng Công ty Cổ phần Dệt 

May Hòa Thọ 

 

SVTH: Trương Thị Lành                                              GVHD: Th.S Hồ Dương Đông                                22 

 Bắt đầu  

Tiếp nhận thông tin đơn hàng và lập kế hoạch 

sản xuất 

Bộ phận Kế hoạch 

Mẫu gốc, tài liệu kỹ thuật, rập  

Thông tin đơn hàng 

Trách nhiệm thực hiện 

Kiểm tra TLKT, rập, mẫu gốc  

Chuẩn bị quy trình, TLKT, bảng màu, sơ 

đồ, bảng định mức sản xuất 

Kiểm tra tình hình đồng bộ nguyên phụ 

liệu 

Kiểm tra chất lượng và số lượng nguyên 

phụ liệu nhập kho  

Cắt hàng 

May  

Đóng gói và xuất hàng  

Thanh lý đơn hàng 

Dữ liệu 

đầu vào 

Kết thúc  

Bộ phận Kỹ thuật 

Bộ phận Kho 

Bộ phận Cắt 

Chuyền may 

Bộ phận Hoàn thành 

Bộ phận Kỹ thuật 

Bộ phận Kế hoạch 

Bộ phận Kế hoạch 



Đề tài: Nghiên cứu và đề xuất giải pháp cân bằng chuyền cho mặt hàng áo Veston tại Tổng Công ty Cổ phần Dệt 

May Hòa Thọ 

 

SVTH: Trương Thị Lành                                              GVHD: Th.S Hồ Dương Đông                                23 

Hình 3.6 Sơ đồ quy trình sản xuất chung của nhà máy  

3.2.3. Mặt bằng khu vực sản xuất 

Khu vực sản xuất của Nhà máy gồm 2 tầng: 

Tầng 1: gồm khu vực kho nguyên liệu (kiểm vải, tổ cắt, ép keo), kho phụ liệu và kho hoàn 

thành. 

Tầng 2: gồm khu vực chuyền may, khu văn phòng, phòng họp, phòng khách hàng, phòng 

kỹ thuật, phòng may mẫu và triển khai, phòng cơ điện. 

3.3. Giới thiệu về chuyền may mã hàng áo Veston 

3.3.1. Giới thiệu 

Tổng Công ty Cổ phần Dệt May Hòa Thọ là một trong những doanh nghiệp may mặc 

hàng đầu tại khu vực miền Trung Việt Nam, chuyên sản xuất các mặt hàng may mặc xuất 

khẩu sang các thị trường lớn như Nhật Bản, Mỹ, EU... Trong đó, áo Veston là một trong 

những sản phẩm chủ lực, được công ty đầu tư quy trình sản xuất hiện đại và đội ngũ kỹ 

thuật chuyên môn cao. 

Mẫu áo Veston tại Hòa Thọ là sản phẩm thuộc dòng trang phục công sở và thời trang 

cao cấp dành cho nam giới, đòi hỏi độ chính xác cao trong từng chi tiết may, sự đồng bộ 

về kỹ thuật, và yêu cầu khắt khe về chất lượng sản phẩm đầu ra. Sản phẩm được thiết kế 

với phom dáng chuẩn, đường cắt may sắc nét, phù hợp với thị hiếu của thị trường xuất 

khẩu và đảm bảo tiêu chuẩn quốc tế. 
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3.3.2. Hình ảnh mẫu mã hàng áo Veston 

 

Hình 3.7 Hình ảnh mẫu áo Veston 

 

 

Hình 3.8 Hình ảnh thực tế bên ngoài của mẫu áo Veston 
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3.3.3. Các bước quy trình công nghệ may áo Veston 

Bảng 3.1 Các bước quy trình công nghệ may của mã hàng áo Veston 

STT CÁC BƯỚC CÔNG VIỆC Thiết bị Bậc thợ Thời gian 

 CỤM THÂN CHÍNH     

1 Quay nắp túi (kiểm tra canh vải, canh 

sợi, canh caro) 

Máy form 2 33.2 

2 Gọt nắp túi tròn + Lót túi xéo Kéo 1 23.5 

3 Lộn dập nắp túi Máy 1 kim 1 12.3 

4 Ủi cơi túi ngực + ủi keo tan 2 đầu cơi 

túi  + canh sọc 

Bàn ủi 2 14.3 

5 Định hình thân trước + LD cơi Bàn ủi 2 18.5 

6 Bấm xẽ pen + Xẽ miệng túi Kéo 1 17.8 

7 May pen thân trước  Máy 1 kim 2 40.2 

8 Ủi rẽ pen + Bỏ keo túi Bàn ủi 2 11.0 

9 May chèn (decoup) vào thân trước Máy 1 kim 2 75.5 

10 May đáp vào lót túi nắp Máy 1 kim 2 24.5 

11 May dây chống dãn thân sau Máy 1 kim 2 12.1 

12 May đáp vô lót túi ngực  Máy 1 kim 2 15.8 

13 May dây chống dãn thân trước Máy 1 kim 2 20.5 

14 Đóng khung túi dưới chính Máy mổ túi 3 41.5 

15 Đột lượt nách trước phía dưới Máy đột 2 43.7 

16 Đột lược nách sau + 1 đoạn cổ  Máy 1 kim 2 25.8 

17 Đóng khung túi ngực Máy 1 kim 2 14.3 

18 Bấm mổ túi trên + dưới  Kéo 1 23.5 

19 Lộn ủi rẽ cơi túi ngực + Đặt keo tan Bàn ủi 2 18.5 

20 Lộn ủi rẽ túi dưới + Đặt keo Bàn ủi 2 21.2 

21 May lót túi vào túi dưới Máy 1 kim 2 25.3 
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22 Khóa miệng túi + khoá lưỡi gà, lược 

khuy 

Máy 1 kim 2 13.8 

23 May ziczac 2 đầu cơi túi ngực Ziczac 2 43.8 

24 Gắn lót túi cơi + Quay bao túi ngực 

+túi dưới 

Máy 1 kim 3 78.7 

25 Văt cố định canh tóc ngực lên thân dưới Máy vắt gấu 2 42.3 

26 Ủi canh tóc ngực lên TT + Ủi keo túi 

dưới 

Bàn ủi 2 20.0 

27 Ủi gấp lai trước + bỏ keo vào lót túi  Bàn ủi 2 19.8 

28 Dập fom thân trước + ép keo tan nách Máy dập thân 

trước 

2 25.5 

29 May sườn thân chính chừa đoạn xẻ tà Máy 1 kim 3 41.6 

30 Ủi tep dưng lên canvas ngực Máy ập 2 6.0 

31 May dây tep keo vào đệm ngực Ziczac 2 20.2 

32 May zic zac gòn vào canvas thân Ziczac 2 17.6 

33 Cán vai con Máy 1 kim 1 34.0 

34 Cán sóng lưng sau Máy 1 kim 3 42.5 

35 Rong gọt canvas ngực  Tay 1 5.3 

36 May dây chống dãn cổ thân sau Máy 1 kim 2 24.4 

37 Vắt keo cố định ve Máy vắt gấu 2 21.8 

38 Ủi ập rẽ vai con  Máy dập thân 

sau 

2 37.8 

39 Ập vai con + kẹp đệm vai  Máy ập vai 2 36.5 

40 Dập lai sau      Bàn ủi 2 36.9 

 CỤM TAY    

41 May đệm đầu tay Máy 1 kim 2 38.6 

42 Ráp sườn tay chính Máy 1 kim 2 43.9 

43 Ủi lai tay + Nẹp khuy tay Bàn ủi 2 24.8 
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44 Quay góc + gọt lộn Máy 1 kim 2 23.3 

45 Uỉ dập sườn tay + Sóng tay Bàn ủi 2 19.4 

46 Uỉ góc lai tay tp Bàn ủi 3 37.3 

47 Chốt cửa tay Máy 1 kim 2 20.4 

48 May sóng tay chính + bấm Máy 1 kim 3 59.2 

49 Ráp Sóng tay -Sườn tay lót + kẹp dây 

cố định 

Máy 1 kim 3 36.7 

50 Đúp lai tay chính lót Máy 1 kim 3 28.6 

51 Lộn tay để đính nút Máy đính nút 1 9.4 

52 Uỉ lai tay thành phẩm Bàn ủi 3 17.1 

53 Tra tay chính + kiểm Máy tra tay 4 68.4 

54 Bấm + ủi rẻ đầu tay Bàn ủi 2 27.0 

55 Tra đệm canh vas vào đầu tay Máy tra tay 2 17.6 

56 Uỉ vòng nách chính Máy ập 3 41.7 

57 Chốt đính đệm đầu tay Máy đột 2 42.4 

58 Ủi dập chỉnh sửa đầu tay Bàn ủi 3 32.6 

59 Khoá dây câu + lộn  Máy 1 kim 1 28.6 

60 Uỉ bạt tay lót Bàn ủi 2 9.4 

61 Ghép tay vào thân Tay 1 42.3 

 CỤM LÓT    

62 May ve vào lót Máy 1 kim 2 26.7 

63 Can chèn vào thân trước lót Máy 1 kim 2 16.7 

64 Ủi bạt ve lót +ld túi trên x2 túi dưới x1 Bàn ủi 2 43.6 

65 Đóng khung túi lót x3  Máy mổ túi 3 32.5 

66 Lộn ủi ĐH túi lót x3 Bàn ủi 2 30.5 

67 Ld + may nhãn vào thân Máy 1 kim 3 22.6 

68 Gá 1 lót túi bên không nhãn Máy 1 kim 3 21.0 

69 Gá bao túi x2 + lược nhãn Máy 1 kim 2 17.3 
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70 Quay bao túi lớn x2 khoá miệng túi Máy 1 kim 2 26.3 

71 Bọ lót túi Máy bọ 2 31.0 

72 Can sống lưng thân sau + lược ly Máy 1 kim 2 42.5 

73 Ráp vai con Máy 1 kim 2 28.3 

74 Nhún ve Máy 1 kim 2 14.7 

75 Ủi bạt sườn + vai con Bàn ủi 2 25.5 

76 Ủi sống thân sau Bàn ủi 2 12.7 

77 Ủi rẽ chân cổ Bàn ủi 2 11.9 

78 Ủi cổ tp + đặt keo + ld Bàn ủi 2 31.5 

79 Kẻ cổ nỉ+ ld+gọt lộn cổ  Tay  1 11.8 

80 Kẻ lá cổ chính+ghép cổ Tay  1 8.5 

81 Ráp decoup vào thân trc Máy 1 kim 2 37.8 

82 May lộn 2 đầu cổ Máy 1 kim 1 14.5 

83 May chống giãn chân cổ nỉ Máy 1 kim 2 22.6 

84 May ziczac thành cổ nỉ Máy ziczac 2 25.3 

85 Đột 2 bên ve Máy 1 kim 2 27.0 

 CỤM LẮP RÁP    

86 Tách nhận + lựa cổ bỏ vô áo Tay  1 13.0 

87 Ghép áo chính + lót + cổ+ treo áo lót Tay  1 17.0 

88 Lấy áo mo ve Tay  1 5.0 

89 Mo đầu ve Máy lập trình  3 32.6 

90 Định hình má cổ Tay 1 6.9 

91 Tra cổ + bấm ve, gọt má cổ + bấm 4 

dấu 

Máy 1 kim 4 65.5 

92 ủi rẽ cổ, dán keo Bàn ủi 3 17.2 

93 Ziczac chân + má cổ nỉ, cạnh dấu họng 

cổ 

Máy ziczac 3 31.8 

94 May ráp nẹp ve Máy 1 kim 4 36.8 
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95 Ủi rẽ nẹp ve Máy xén 2 22.0 

96 Xén 1 lớp nẹp ve (bên thân) Bàn ủi 2 20.7 

97 Tách gỡ keo Máy xén 1 3.0 

98 Gọt đầu lai + đầu ve Tay 1 22.3 

99 Tách lộn đầu lai, ve + lộn áo + bấm keo Tay  1 17.2 

100 Gọt 2 đầu cổ Tay 1 11.3 

101 Ủi chỉnh sửa nẹp ve phải Bàn ủi 4 42.5 

102 Ủi chỉnh sửa nẹp ve trái Bàn ủi 4 42.5 

103 Treo áo Tay 1 3.0 

104 Ốp má cổ Bàn ủi 3 19.5 

 CỤM HOÀN CHỈNH    

105 Đột lược nẹp ve Máy đột  2 15.8 

106 ập form nẹp ve  Máy ập 3 33.0 

107 Vắt levis nẹp ve đoạn trên + dưới  Máy vắt 2 29.0 

108 LD đúp tà chính lót Máy 1 kim 3 39.5 

109 LD đúp lai chính lót thân trước trái + 

thân sau 

Máy 1 kim 3 35.0 

110 LD đúp lai chính lót thân trước phải + 

đính điểm + khóa đầu lai 

Máy 1 kim 3 24.2 

111 Đính điểm vòng nách Máy đính 2 37.5 

112 Ủi lai + tà + nẹp đoạn đóng nút + chế tà 

sau 

Bàn ủi 2 34.4 

113 Tra tay lét  MTTL 3 43.1 

114 Khóa bụng tay  Máy 1 kim 2 24.7 

115 Lộn tay + LD khuy Tay 1 15.1 

116 Lược khuy Máy 1 kim        2 12.0 

117 Thùa khuy nẹp – rút chỉ khuy ve Máy khuy 

tròn 

2 28.4 
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118 Bọ khuy Máy đột 2 21.4 

119 Diễu mi tà Máy 1 kim 2 37.7 

120 Diễu chân cổ Máy 1 kim 2 31.0 

121 Đính tà + ôm hàng Máy đính tà 2 23.0 

122 Vệ sinh (không tháo chỉ cửa tay + tháo 

chỉ đột T, đột cổ, chỉ khuy, ve dài)  

Tay 1 24.5 

123 Tẩy hàng Tay 1 12.0 

124 Treo áo Tay 1 6.8 

 TỔNG    3311.4 

 

3.3.4. Tài liệu kỹ thuật mẫu áo Veston  

❖ Thành phần cấu thành sản phẩm 

Mã hàng áo veston gồm có các thành phần: thân chính, tay – tra tay, lót, lắp ráp, ủi, 

thành phẩm. 

❖ Tiêu chuẩn kỹ thuật 

Cắt: Bán thành phẩm cắt đúng dấu sơ đồ. 

May: 

- Mật độ chỉ: 12 mũi/ inch.  

- Sử dụng kim số 9 đầu tròn. 

- Mật độ chỉ đồng đều và thống nhất trên một sản phẩm.  

- Thông số không được vượt quá dung sai.  

- Sản phẩm không được dơ, vệ sinh công nghiệp sạch sẽ. 
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CHƯƠNG 4 PHÂN TÍCH THỰC TRẠNG TẠI CÔNG TY 

 

 

4.1. Thực trạng tại chuyền may 

4.1.1. Tình hình năng suất tại chuyền may 

 

Hình 4.1 Biểu đồ thể hiện tình hình năng suất chuyền may từ ngày 21/4 đến ngày 26/4 

Năng suất thực tế của chuyền may trong các ngày từ 21/4 đến 26/4 đều thấp hơn so 

với mức định mức mà phòng kế hoạch đưa ra (650 SP/ngày), trung bình chỉ đạt 71,47% so 

với yêu cầu. Điều này cho thấy năng suất chuyền chưa được tối ưu và vẫn còn tồn tại nhiều 

yếu tố gây cản trở. 

Trong thời điểm này, chuyền vừa được triển khai mã hàng mới nên việc sắp xếp công 

đoạn, phân bổ máy móc và bố trí công nhân chưa hoàn thiện. Ngoài ra, công nhân vẫn chưa 

thành thạo kỹ thuật của mã hàng này, dẫn đến việc thao tác còn chậm, dễ xảy ra lỗi sản 

phẩm, làm ảnh hưởng trực tiếp đến tiến độ sản xuất. 

Đặc biệt, ngày 21/4, năng suất thực tế chỉ đạt 432 sản phẩm, thấp nhất trong toàn bộ 

các ngày, tương đương 66.46% so với định mức. Nguyên nhân chính là do là thời điểm 

chuyền vừa được triển khai mã hàng mới, quá trình chuyển mã khiến năng suất bị ảnh 

hưởng đáng kể, bố trí vào đầu dây chuyền trong khi bộ phận kỹ thuật chưa hoàn tất hướng 

dẫn triển khai, gây ra nhiều lỗi trong sản phẩm. Công nhân phải mất thời gian xử lý và sửa 

chữa sản phẩm lỗi, làm giảm nghiêm trọng hiệu suất sản xuất trong ngày này. 
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4.1.2. Hiệu quả sản xuất tại chuyền 

Theo lý thuyết cân bằng chuyền, dựa vào các công thức ta tính được hiệu suất chuyền 

và tỷ lệ mất cân đối của chuyền. 

Các số liệu tính toán cho bài toán cân bằng chuyền được tính cho mã hàng áo Veston, 

đối với các size khác nhau, một số công đoạn sẽ khác nhau về thời gian. Ta có các số liệu 

như sau: 

Sản lượng hiện tại/ngày = 500 sản phẩm/ngày. 

Tổng thời gian hoàn thành 1 sản phẩm = 3311.4 giây 

Số trạm hiện tại = 80 trạm 

Thời gian làm việc một ngày là 8,5 tiếng = 8,5 x 3600 = 30600 giây 

Tuy nhiên thời gian 8,5 tiếng đó chưa phải là thời gian sản xuất trong ngày vì mỗi 

công nhân sẽ được cho 15 phút trong 1 ca làm việc để làm những việc riêng (như đi vệ 

sinh, uống nước,...). Như vậy trong 8,5 tiếng đó mỗi công nhân sẽ được 30 phút để làm 

việc riêng (2 ca: 1 ca sáng và 1 ca chiều) và hiệu suất làm việc của chuyền chỉ có 94,12%. 

Hiệu suất làm việc một ngày = (8/8,5) x 100% = 94,12%. 

Suy ra, thời gian sẵn sàng cho sản xuất = 94,12% x 360600 = 28800 giây, đó chính 

là thời gian sản xuất trong ngày. 

Thời gian chu kỳ (CT) = 
𝑇ℎờ𝑖 𝑔𝑖𝑎𝑛 𝑠ả𝑛 𝑥𝑢ấ𝑡 𝑡ℎự𝑐

𝑆ả𝑛 𝑙ượ𝑛𝑔 𝑠ả𝑛 𝑥𝑢ấ𝑡 𝑡𝑟𝑜𝑛𝑔 𝑛𝑔à𝑦
 =

28800

500
 = 57.6 (giây/sản phẩm) 

Tỷ lệ mất cân đối = 
𝑆ố 𝑡𝑟ạ𝑚∗𝐶𝑇−𝑇ổ𝑛𝑔 𝑡ℎờ𝑖 𝑔𝑖𝑎𝑛 𝑛ℎ𝑖ệ𝑚 𝑣ụ

𝑆ố 𝑡𝑟ạ𝑚∗𝐶𝑇
 = 

80∗57.6−3311.4

80∗57.6
 = 28.14% 

Hiệu suất chuyền = (1 – Tỷ lệ mất cân đối)*100% 

                             = (1 – 0.2814)*100% = 71.86% 

Ta tính được hiệu suất chuyền đạt 71.86%. Với sản lượng /ngày/chuyền 500 sản 

phẩm, tổng số công nhân 124, tỷ lệ cân bằng chuyền hiện tại chỉ đạt 71.86% thì khá thấp, 

do đó trên thực tế công việc cân bằng chuyền, phân bổ hàng trên chuyền của chuyền 

trưởng phải hết sức linh hoạt, cần bố trí các công đoạn trong chuyền sao cho quãng 

đường di chuyển bán thành phẩm là ngắn nhất và thuận tiện nhất thì mới đạt được hiệu 

quả cao hơn trong công việc. 
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4.2. Phân tích bằng phần mềm mô phỏng 

4.2.1. Tiến hành mô phỏng thực trạng 

Qua quá trình khảo sát thực tế tại nhà máy, dây chuyền sản xuất gồm tổng cộng 124 

công đoạn. Tuy nhiên, trong quá trình triển khai và tổ chức mặt bằng sản xuất, nhà máy 

đã gom nhóm các công đoạn có liên quan để bố trí thành 80 trạm làm việc nhằm tối ưu 

hóa nhân lực và thiết bị. 

Dựa trên cơ cấu này, tiến hành xây dựng mô hình mô phỏng hệ thống sản xuất bằng 

phần mềm Arena. Trong đó, mỗi trạm được biểu diễn bằng một khối Process, các mối 

liên kết giữa các trạm thể hiện chuỗi công đoạn của dây chuyền sản xuất. Mô hình mô 

phỏng được sử dụng để phân tích các chỉ tiêu hiệu suất như: thời gian chu kỳ, mức sử 

dụng resource, độ dài hàng chờ tại từng trạm, v.v… 

Bảng 4.1 Các trạm quy trình công nghệ may của mã hàng áo Veston 

Trạm CÁC BƯỚC CÔNG VIỆC Thiết bị Bậc thợ Thời gian 

 CỤM THÂN CHÍNH     

1 Công đoạn 1 Máy form 2 33.2 

2 CĐ2 + CĐ6  Kéo 1 41.3 

3 CĐ3 + CĐ8 + CĐ11 Máy 1 kim 1 35.4 

4 CĐ4 + CĐ5  Bàn ủi 2 32.8 

5 Công đoạn 7 Máy 1 kim 2 40.5 

6 Công đoạn 9 Máy 1 kim 2 75.5 

7 Công đoạn 10 Máy 1 kim 2 24.5 

8 CĐ12 + CĐ13 Máy 1 kim 2 36.3 

9 Công đoạn 14 Máy mổ túi 3 41.5 

10 Công đoạn 15 Máy đột 2 43.7 

11 CĐ16 + CĐ17 Máy 1 kim 2 40.1 

12 Công đoạn 18 Kéo 1 23.5 

13 CĐ19 + CĐ20  Bàn ủi 2 39.7 

14 CĐ21 + CĐ22  Máy 1 kim 2 39.1 

15 Công đoạn 23 Ziczac 2 43.8 



Đề tài: Nghiên cứu và đề xuất giải pháp cân bằng chuyền cho mặt hàng áo Veston tại Tổng Công ty Cổ phần Dệt 

May Hòa Thọ 

 

SVTH: Trương Thị Lành                                              GVHD: Th.S Hồ Dương Đông                                34 

16 Công đoạn 25 Máy vắt gấu 2 42.3 

17 CĐ26 + CĐ27 Bàn ủi 2 39.8 

18 CĐ31 + CĐ32 Ziczac 2 37.8 

19 CĐ36 CĐ37 Máy vắt gấu 2 46.2 

20 CĐ28 + CĐ38 Máy dập 2 63.3 

21 CĐ33 + CĐ35 Máy 1 kim 1 39.3 

22 Công đoạn 24  Máy 1 kim 3 78.7 

23 Công đoạn 29  Máy 1 kim 3 41.6 

24 Công đoạn 34 Máy 1 kim 3 84.1 

25 CĐ30 + CĐ39 Máy ập 2 42.5 

26 Công đoạn 40 Bàn ủi 2 36.9 

 CỤM TAY    

27 Công đoạn 41 Máy 1 kim 2 38.6 

28 Công đoạn 42 Máy 1 kim 2 43.9 

29 CĐ43 + CĐ45 Bàn ủi 2 44.2 

30 Công đoạn 44 Máy 1 kim 2 23.3 

31 Công đoạn 46 Bàn ủi 3 37.3 

32 Công đoạn 47 Máy 1 kim 2 20.4 

33 Công đoạn 48  Máy 1 kim 3 59.2 

34 CĐ49 + CĐ50  Máy 1 kim 3 65.3 

35 CĐ51 + CĐ52 + CĐ54 Bàn ủi 3 53.5 

36 CĐ3 + CĐ55 Máy tra tay 4 86.0 

37 Công đoạn 56 Máy ập 3 41.7 

38 Công đoạn 57 Máy đột 2 42.4 

39 CĐ58 + CĐ60 Bàn ủi 3 42.0 

40 Công đoạn 59 Máy 1 kim 1 28.6 

41 Công đoạn 61 Tay 1 42.3 

 CỤM LÓT    
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42 CĐ62 + CĐ63 Máy 1 kim 2 43.4 

43 Công đoạn 64 Bàn ủi 2 43.6 

44 Công đoạn 65 Máy mổ túi 3 32.5 

45 Công đoạn 66 Bàn ủi 2 30.5 

46 CĐ67 + CĐ68 Máy 1 kim 3 43.6 

47 CĐ69 + CĐ70 Máy 1 kim 2 43.6 

48 Công đoạn 71 Máy bọ 2 31.0 

49 Công đoạn 72  Máy 1 kim 2 42.5 

50 CĐ73 + CĐ74 Máy 1 kim 2 43.0 

51 CĐ75 + CĐ76 Bàn ủi 2 38.2 

52 Công đoạn 78 Bàn ủi 2 31.5 

53 CĐ79 + CĐ77 + CĐ80 Tay  1 32.2 

54 CĐ81 + CĐ83 Máy 1 kim 2 60.4 

55 Công đoạn 84 Máy ziczac 2 25.3 

56 CĐ85 + CĐ82 Máy 1 kim 2 41.5 

 CỤM LẮP RÁP    

57 CĐ86 + CĐ87 + CĐ88 + CĐ90 Tay  1 41.9 

58 Công đoạn 89 Máy lập trình  3 32.6 

59 Công đoạn 91 Máy 1 kim 4 65.5 

60 Công đoạn 93 Máy ziczac 3 31.8 

61 Công đoạn 94 Máy 1 kim 4 36.8 

62 Công đoạn 92 + CĐ95 + CĐ97 Máy xén 2 42.2 

63 CĐ98 + CĐ99 + CĐ100 + CĐ103 Tay 1 53.8 

64 Công đoạn 101 Bàn ủi 4 42.5 

65 Công đoạn 102 Bàn ủi 4 42.5 

66 CĐ96 + CĐ104 Bàn ủi 3 40.2 

 CỤM HOÀN CHỈNH    

67 CĐ105 + CĐ106 Máy ập 3 48.8 
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68 Công đoạn 107 Máy vắt 2 29.0 

69 Công đoạn 108  Máy 1 kim 3 39.5 

70 CĐ109 + CĐ110 Máy 1 kim 3 59.2 

71 Công đoạn 111 Máy đính 2 37.5 

72 Công đoạn 112 Bàn ủi 2 34.4 

73 Công đoạn 113 MTTL 3 43.1 

74 CĐ114 + CĐ116 Máy 1 kim 2 36.7 

75 CĐ115 + CĐ117 Máy khuy tròn  2 43.5 

76 Công đoạn 118 Máy đột 2 21.4 

77 Công đoạn 119  Máy 1 kim 2 37.7 

78 Công đoạn 120 Máy 1 kim 2 31.0 

79 Công đoạn 121 Máy đính tà 2 23.0 

80 CĐ122 + CĐ123 + CĐ124 Tay 1 43.3 

 TỔNG    3311.4 

 

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

công đoạn đó trong 10 lần, sau đó dùng công cụ Input analyzer để tìm ra quy luật phân 

phối cho mỗi công đoạn. 
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Bảng 4.2 Thời gian gia công của từng công đoạn trong 10 lần 

Trạm Các bước 

công việc 

Lần 1 Lần 2 Lần 3 Lần 4 Lần 5 Lần 6 Lần 7 Lần 8 Lần 9 Lần 

10 

Trung 

bình 

 CỤM THÂN 

CHÍNH 

           

1 Trạm 1 32.7 33.4 33.7 32.7 32.9 33.2 33.5 32.9 33.2 33.1 33.1 

2 Trạm 2 41.3 41.7 40.9 42.1 41.5 41.0 40.8 42.0 41.8 41.2 41.4 

3 Trạm 3 35.9 34.5 35.2 36.5 34.9 35.4 36.0 36.2 35.4 34.9 35.5 

4 Trạm 4 32.1 32.8 33.2 32.5 33.6 31.9 32.0 33.1 32.9 33.3 32.8 

5 Trạm 5 39.9 40.9 41.2 40.7 41.5 41.7 40.8 41.3 40.5 41.4 41.0 

6 Trạm 6 74.6 75.5 76.1 74.8 76.2 75.2 76.0 74.5 74.9 76.5 75.4 

7 Trạm 7 23.5 24.5 23.6 25.3 25.5 24.8 24.5 23.9 25.0 24.0 24.5 

8 Trạm 8 36.5 35.9 36.3 36.1 37.0 36.8 36.4 36.9 36.3 37.1 36.5 

9 Trạm 9 41.3 41.9 41.5 42.0 41.7 42.0 41.5 41.7 41.0 41.1 41.6 

10 Trạm 10 43.2 43.4 43.7 44.0 43.5 44.2 44.1 43.7 43.9 43.2 43.7 

11 Trạm 11 39.5 40.7 40.1 40.0 39.8 40.3 40.8 41.0 39.6 40.1 40.2 

12 Trạm 12 23.7 22.6 23.5 24.4 24.2 23.5 23.3 22.8 24.0 23.8 23.6 

13 Trạm 13 39.2 40.1 39.7 38.9 40.3 39.5 40.6 38.8 39.0 40.0 39.6 

14 Trạm 14 38.2 39.7 40.1 39.5 39.1 38.7 39.8 38.5 40.0 39.4 39.3 

15 Trạm 15 43.1 42.8 43.8 44.4 43.8 43.5 42.9 44.8 44.0 43.5 43.7 

16 Trạm 16 42.3 41.5 42.7 43.3 41.9 41.3 42.9 42.3 43.2 41.7 42.3 

17 Trạm 17 39.8 39.2 40.1 39.7 38.9 40.4 39.8 40.2 39.0 40.7 39.8 

18 Trạm 18 37.2 38.1 37.8 36.9 38.6 37.7 37.0 38.3 36.8 37.5 37.6 

19 Trạm 19 46.2 46.9 45.5 47.0 46.7 46.2 47.1 45.9 45.3 46.9 46.9 

20 Trạm 20 62.7 63.1 63.3 62.9 64.2 63.8 64.0 63.3 62.5 63.0 63.3 

21 Trạm 21 39.3 38.7 39.1 39.5 38.9 40.2 39.3 40.0 39.6 38.4 39.3 

22 Trạm 22 78.7 77.9 78.9 79.3 79.7 78.5 77.7 77.5 78.7 79.5 78.6 

23 Trạm 23 41.6 40.5 40.9 41.9 42.5 40.7 41.6 42.0 42.6 41.2 41.5 
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24 Trạm 24 84.1 83.7 84.5 85.1 84.7 84.1 83.3 83.5 84.5 84.9 84.2 

25 Trạm 25 42.7 41.8 42.5 43.2 42.3 43.0 41.9 42.5 41.6 43.0 42.5 

26 Trạm 26 36.9 36.5 37.0 36.6 37.2 37.1 36.9 36.4 37.3 36.5 36.9 

 CỤM TAY            

27 Trạm 27 38.6 38.3 39.5 38.6 37.7 37.9 39.5 38.2 38.9 38.5 38.6 

28 Trạm 28 43.7 44.0 44.2 43.8 43.9 45.2 44.2 43.4 45.1 44.8 44.2 

29 Trạm 29 44.2 44.5 43.5 43.7 45.0 44.8 45.2 44.8 43.8 44.2 44.4 

30 Trạm 30 23.3 23.7 22.5 24.0 24.3 23.8 23.3 23.6 22.3 24.0 23.5 

31 Trạm 31 36.4 37.3 38.3 36.7 37.1 36.9 37.3 38.0 37.8 38.3 37.4 

32 Trạm 32 20.4 20.7 19.4 20.5 21.4 21.0 21.2 20.5 19.7 20.4 20.5 

33 Trạm 33 59.2 58.4 59.6 60.0 59.2 60.1 58.4 59.7 58.9 60.2 59.4 

34 Trạm 34 65.3 64.5 65.7 65.3 66.2 65.5 64.7 65.3 66.0 65.7 65.4 

35 Trạm 35 53.5 53.7 52.5 53.7 54.4 53.9 53.5 54.3 53.9 52.9 53.6 

36 Trạm 36 86.0 86.5 85.7 86.7 87.1 86.8 85.3 86.0 85.7 86.2 86.2 

37 Trạm 37 41.3 41.7 42.0 41.9 41.5 42.1 41.7 41.2 42.1 41.9 41.7 

38 Trạm 38 41.9 42.4 42.9 42.2 42.5 41.9 42.4 42.8 42.2 42.4 42.4 

39 Trạm 39 42.0 42.3 41.8 41.2 42.9 42.0 41.8 43.0 42.5 41.8 42.1 

40 Trạm 40 28.6 28.8 29.0 28.2 27.6 28.6 29.5 28.4 29.4 27.9 28.6 

41 Trạm 41 42.3 43.1 42.7 41.5 43.0 42.3 41.6 42.5 43.0 42.5 42.5 

 CỤM LÓT            

42 Trạm 42 42.7 43.1 43.4 43.8 43.4 44.1 42.6 44.3 43.9 42.6 43.4 

43 Trạm 43 43.1 43.6 42.8 44.5 44.0 43.2 43.6 42.7 44.0 42.7 43.4 

44 Trạm 44 32.6 32.3 32.5 33.0 32.8 32.1 32.9 32.4 32.2 32.7 32.5 

45 Trạm 45 30.1 29.7 30.5 31.0 30.9 29.7 29.9 31.2 30.5 30.7 30.4 

46 Trạm 46 42.7 43.6 43.1 43.5 42.9 44.0 44.1 43.6 42.6 43.8 43.4 

47 Trạm 47 44.0 44.1 42.7 43.6 43.7 44.2 43.1 43.9 43.6 42.6 43.5 

48 Trạm 48 30.7 31.1 30.9 31.0 30.6 31.4 31.2 30.5 31.0 30.8 30.9 

49 Trạm 49 42.5 41.7 42.4 43.0 42.5 42.7 41.6 41.8 42.5 41.9 42.3 
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50 Trạm 50 43.0 43.4 43.5 42.1 43.4 43.0 43.7 44.0 42.5 43.2 43.2 

51 Trạm 51 38.2 38.6 39.0 37.7 39.1 37.7 38.2 37.4 39.0 38.7 38.4 

52 Trạm 52 31.5 32.2 30.7 31.7 32.0 30.8 31.5 31.7 30.7 32.5 31.5 

53 Trạm 53 32.2 33.1 32.5 32.2 33.0 31.5 32.7 31.6 33.1 32.2 32.4 

54 Trạm 54 60.4 59.8 60.8 60.2 59.4 61.2 60.8 59.5 59.7 61.2 60.3 

55 Trạm 55 25.4 24.9 25.7 25.3 24.8 25.1 25.5 24.7 25.3 25.8 25.3 

56 Trạm 56 41.5 42.0 41.8 41.5 40.7 40.5 41.8 42.4 42.5 41.7 41.7 

 CỤM LẮP 

RÁP 

           

57 Trạm 57 41.9 42.4 41.6 40.9 41.2 42.8 42.5 41.4 41.7 42.0 41.8 

58 Trạm 58 32.6 32.9 32.3 33.0 32.5 32.8 33.1 32.6 32.4 32.9 32.7 

59 Trạm 59 65.1 64.7 65.5 66.3 64.7 65.2 66.0 65.3 65.5 64.9 65.3 

60 Trạm 60 31.4 32.0 31.8 31.3 32.3 31.7 31.5 32.1 31.9 31.6 31.8 

61 Trạm 61 36.2 37.3 36.8 36.4 36.7 37.0 37.3 36.8 37.3 36.7 36.9 

62 Trạm 62 42.2 42.7 41.5 42.0 42.7 42.2 43.0 43.2 42.8 41.5 42.3 

63 Trạm 63 53.8 54.1 52.9 55.2 54.6 53.3 54.9 52.7 55.0 53.8 54.0 

64 Trạm 64 42.5 42.7 43.5 42.8 41.8 41.5 43.0 42.5 43.2 42.9 42.6 

65 Trạm 65 42.5 42.7 42.0 43.0 42.9 42.1 42.0 42.5 42.9 42.7 42.5 

66 Trạm 66 40.7 39.5 40.2 41.0 40.8 39.6 39.2 40.5 40.8 41.0 40.3 

 CỤM HOÀN 

CHỈNH 

           

67 Trạm 67 48.8 48.2 47.7 49.5 49.8 48.5 48.8 47.5 47.7 49.2 48.6 

68 Trạm 68 28.6 29.0 28.9 29.3 28.1 28.7 29.4 29.0 28.8 29.1 28.9 

69 Trạm 69 39.5 38.5 39.2 40.0 40.3 38.6 40.1 40.5 39.2 39.5 39.5 

70 Trạm 70 59.2 58.7 59.1 60.2 59.8 60.2 58.4 58.8 59.2 59.5 59.3 

71 Trạm 71 37.3 36.8 37.5 38.2 38.5 37.8 36.5 37.8 37.5 38.0 37.6 

72 Trạm 72 34.4 34.2 33.9 34.5 34.0 34.1 34.4 34.8 34.6 34.7 34.4 

73 Trạm 73 42.7 43.2 43.1 43.5 42.9 43.1 43.3 42.6 43.4 42.8 43.1 
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74 Trạm 74 36.0 36.7 37.7 37.2 36.2 35.7 36.7 37.5 26.2 37.2 35.7 

75 Trạm 75 43.5 43.8 42.5 42.7 44.0 43.7 44.5 44.2 43.0 43.5 43.5 

76 Trạm 76 20.7 21.0 21.4 21.2 22.1 20.9 22.0 21.4 21.2 21.9 21.4 

77 Trạm 77 37.7 38.2 37.4 38.7 38.0 37.1 36.8 36.7 38.6 38.2 37.7 

78 Trạm 78 31.0 31.4 30.2 30.8 31.7 32.0 31.5 30.2 30.8 32.0 31.2 

79 Trạm 79 23.2 22.7 23.0 23.5 22.8 23.2 22.5 23.0 23.4 22.9 23.0 

80 Trạm 80 42.1 44.0 43.3 43.8 44.3 43.0 42.7 43.3 42.7 43.9 43.3 

 

4.2.1.1. 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 

một file.txt. Ví dụ công đoạn Quay nắp túi như hình 

 

Hình 4.2 Dữ liệu đã thu thập vào Notepad và lưu dưới dang file.txt. 
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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 mô phỏng Arena. Hình dưới đây là kết quả sau 

khi phân tích hàm phân phối của công đoạn Quay nắp túi. 

 

Hình 4.3 Kết quả phân tích thu được từ Input Analyzer Tools 

Thông qua hình, ta có thể thấy xác suất của interarrival time tuân theo phân phối 

Beta, với hàm phân phối là 32.6 + 1.21 * BETA(1.23, 1.56). Và sai số chuẩn bằng 

0.007144. 

Kết quả hàm phân phối thu được của 80 trạm sau khi phân tích bằng Input Analyzer 

của phần mềm Arena được tổng hợp trong bảng dưới đây 

Bảng 4.3 Hàm phân phối của công đoạn gia công 

STT Các trạm công việc Hàm phân phối 

 CỤM THÂN CHÍNH  

1 Trạm 1 32.6 + 1.21 * BETA(1.23, 1.56) 

2 Trạm 2 UNIF(40.7, 42.2) 
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3 Trạm 3 34.3 + WEIB(1.35, 2.05) 

4 Trạm 4 UNIF(31.7, 33.8) 

5 Trạm 5 39.7 + 2.16 * BETA(1.95, 1.45) 

6 Trạm 6 74.3 + 2.4 * BETA(1.18, 1.31) 

7 Trạm 7 UNIF(23.3, 25.7) 

8 Trạm 8 35.8 + 1.44 * BETA(1.51, 1.38) 

9 Trạm 9 UNIF(41, 42) 

10 Trạm 10 UNIF(43.1, 44.3) 

11 Trạm 11 39.4 + 1.65 * BETA(0.831, 0.802) 

12 Trạm 12 22.4 + 2.16 * BETA(1.36, 1.17) 

13 Trạm 13 38.6 + 2.17 * BETA(0.899, 1.05) 

14 Trạm 14 38 + 2.28 * BETA(1.51, 1.22) 

15 Trạm 15 42.6 + WEIB(1.2, 1.81) 

16 Trạm 16 UNIF(41.1, 43.5) 

17 Trạm 17 38.7 + 2.17 * BETA(1.41, 1.51) 

18 Trạm 18 36.6 + 2.17 * BETA(0.923, 1.12) 

19 Trạm 19 45.1 + 2.16 * BETA(0.988, 0.719) 

20 Trạm 20 62.3 + 2.04 * BETA(1.06, 1.22) 

21 Trạm 21 TRIA(38.2, 39.3, 40.4) 

22 Trạm 22 77.3 + 2.64 * BETA(1.06, 0.998) 

23 Trạm 23 UNIF(40.3, 42.8) 

24 Trạm 24 83.1 + 2.16 * BETA(1.14, 1.06) 

25 Trạm 25 41.4 + 1.92 * BETA(1.08, 0.975) 

26 Trạm 26 36.3 + 1.08 * BETA(0.903, 0.937) 

 CỤM TAY  

27 Trạm 27 37.5 + 2.16 * BETA(1.08, 1.14) 

28 Trạm 28 43.2 + LOGN(1.05, 0.811) 

29 Trạm 29 UNIF(43.3, 45.4) 
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30 Trạm 30 TRIA(22.1, 23.8, 24.5) 

31 Trạm 31 36.2 + 2.28 * BETA(1.36, 1.2) 

32 Trạm 32 NORM(20.5, 0.588) 

33 Trạm 33 58.2 + 2.16 * BETA(0.88, 0.773) 

34 Trạm 34 64.3 + 2.04 * BETA(1.44, 1.26) 

35 Trạm 35 TRIA(52.3, 54, 54.6) 

36 Trạm 36 85.1 + 2.16 * BETA(2.03, 1.92) 

37 Trạm 37 41.1 + 1.08 * BETA(1.03, 0.734) 

38 Trạm 38 41.8 + WEIB(0.626, 1.78) 

39 Trạm 39 41 + ERLA(0.37, 3) 

40 Trạm 40 27.4 + 2.28 * BETA(1.58, 1.45) 

41 Trạm 41 41.3 + 1.93 * BETA(1.13, 0.834) 

 CỤM LÓT  

42 Trạm 42 42.4 + 2.04 * BETA(0.76, 0.855) 

43 Trạm 43 42.5 + 2.16 * BETA(0.807, 1.13) 

44 Trạm 44 UNIF(32, 33) 

45 Trạm 45 29.6 + 1.8 * BETA(0.483, 0.3) 

46 Trạm 46 42.5 + 1.8 * BETA(0.957, 0.875) 

47 Trạm 47 42.4 + 1.92 * BETA(1.03, 0.753) 

48 Trạm 48 30.4 + 1.08 * BETA(1.3, 1.46) 

49 Trạm 49 UNIF(41.5, 43) 

50 Trạm 50 NORM(43.2, 0.508) 

51 Trạm 51 37.2 + 2.06 * BETA(1.16, 0.932) 

52 Trạm 52 TRIA(30.5, 31.6, 32.7) 

53 Trạm 53 31.3 + 1.93 * BETA(1.14, 0.918) 

54 Trạm 54 59.2 + 2.16 * BETA(1.25, 1.22) 

55 Trạm 55 UNIF(24.6, 25.9) 

56 Trạm 56 NORM(41.6, 0.582) 
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 CỤM LẮP RÁP  

57 Trạm 57 40.7 + WEIB(1.27, 2.05) 

58 Trạm 58 UNIF(32.2, 33.2) 

59 Trạm 59 64.5 + ERLA(0.39, 2) 

60 Trạm 60 31.2 + 1.2 * BETA(1.46, 1.64) 

61 Trạm 61 36.1 + 1.32 * BETA(1.43, 1.06) 

62 Trạm 62 41.3 + 2.04 * BETA(0.992, 0.935) 

63 Trạm 63 52.5 + 3 * BETA(0.975, 0.876) 

64 Trạm 64 TRIA(41.3, 43, 43.7) 

65 Trạm 65 UNIF(42, 43) 

66 Trạm 66 39 + 1.98 * BETA(0.826, 0.378) 

 CỤM HOÀN CHỈNH  

67 Trạm 67 47.3 + 2.73 * BETA(0.926, 1.02) 

68 Trạm 68 28 + 1.53 * BETA(1.88, 1.45) 

69 Trạm 69 UNIF(38.3, 40.7) 

70 Trạm 70 TRIA(58.2, 59.3, 60.4) 

71 Trạm 71 TRIA(36.3, 38, 38.7) 

72 Trạm 72 UNIF(33.8, 34.9) 

73 Trạm 73 UNIF(42.5, 43.6) 

74 Trạm 74 35.5 + 2.41 * BETA(1.09, 1.08) 

75 Trạm 75 42.3 + 2.4 * BETA(1.84, 1.68) 

76 Trạm 76 20.6 + LOGN(0.857, 0.686) 

77 Trạm 77 36.5 + 2.41 * BETA(0.932, 0.88) 

78 Trạm 78 UNIF(30, 32) 

79 Trạm 79 22.4 + 1.2 * BETA(1.67, 1.56) 

80 Trạm 80 42 + WEIB(1.46, 1.92) 
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4.2.1.2. Xây dựng mô hình mô phỏng bằng phần mềm Arena 

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

xuất áo Veston. Mô hình gồm có 5 Create là bán thành phẩm đầu vào của các công đoạn 

1, 11, 41, 62, 86, 105; 1 Dispose là sản phẩm đầu ra của dây chuyền; cùng với các model 

như Process, Match và Batch. 

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

sản xuất hiện tại của chuyền là 500 sản phẩm/ngày. Tổng số thời gian sản xuất thực là 

28800 giây. Cycle time là 57.6 giây. Vì thế ta đặt thời gian khởi tạo ở ô Create là 57.6 

giây. 

 

Hình 4.4 Mô hình mô phỏng dây chuyền may áo Veston 

 

4.2.1.3. Thiết lập các thông số cài đặt trong hộp thoại Run Setup 

Để thiết lập chạy mô hình ta vào tùy chọn “Run/Setup” trên thanh công cụ của phần 

mềm mô phỏng Arena. Để mô hình chạy chính xác ta phải thiết lập đúng 3 thông số trong 

mục Replication Parameters trong hộp thoại Run Setup: 

- Số vòng lặp của mô hình (Number Of Replications): Để chọn được vòng lặp phù 

hợp, ta sẽ thử chạy mô hình lần lượt từ 1 đến 10 vòng chạy trong 1 ngày, và kết quả trong 

cả 10 lần lặp được tổng hợp dưới bảng sau 
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Bảng 4.4 Kết quả chạy của 10 lần lặp 

Số vòng lặp 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Số sản phẩm 

đầu ra 

482 485 485 484 485 482 485 485 485 485 

 

- Độ dài vòng lặp (Replication Length): Độ dài vòng lặp được thiết lập khoảng thời 

gian mà ta muốn nghiên cứu. Do phần mềm Arena đang được sử dụng trong bài đồ án 

của em là phiên bản dành cho sinh viên nên bị giới hạn vì vậy 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 ngày làm việc mỗi ngày (Hours Per Day): Ở mục này ta cài đặt số liệu là thời 

gian làm việc thực tế của dây chuyền. Đối với dây chuyền may áo veston này thì thời 

gian làm việc thực tế của chuyền là 28800 giây tương đương với 8 giờ mỗi ngày. 

 

Hình 4.5 Các thông số được thiết lập trong hộp thoại Run/Setup 

4.2.2. Tiến hành chạy kết quả mô hình mô phỏng 

4.2.2.1. Kết quả chạy mô phỏng 
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Trong quá trình xây dựng mô hình mô phỏng bằng phần mềm Arena, khi thực hiện 

gặp phải giới hạn về số lượng module mà phần mềm cho phép trong một mô hình. Cụ 

thể, do quy mô của hệ thống cần mô phỏng tương đối lớn, số lượng đối tượng, quy trình 

và tài nguyên vượt quá khả năng xử lý trong một trạm mô phỏng duy nhất.  

Để khắc phục hạn chế này, chia mô hình thành ba trạm mô phỏng riêng biệt. Việc 

chia nhỏ mô hình giúp đảm bảo phần mềm hoạt động ổn định, đồng thời vẫn giữ được 

tính logic và đầy đủ của toàn bộ hệ thống sản xuất. Sau khi mô phỏng, dữ liệu từ ba trạm 

sẽ được tổng hợp lại để phục vụ cho việc phân tích và đánh giá kết quả. 

- Cụm 1: Mô phỏng cụm thân chính. 

- Cụm 2: Mô phỏng cụm tay và cụm lót. 

- Cụm 3: Mô phỏng cụm lắp ráp và cụm hoàn chỉnh 

 

Hình 4.6 Kết quả của chuyền sau khi mô phỏng thực trạng cụm 1 

 

Hình 4.7 Kết quả của chuyền sau khi mô phỏng thực trạng cụm 2 
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Hình 4.8 Kết quả của chuyền sau khi mô phỏng thực trạng cụm 3 

 

 

Hình 4.9 Kết quả đầu ra sau khi chạy mô phỏng thực trạng 

Kết quả mô phỏng chạy ra được gần giống với kết quả trong báo cáo thực tế của 

công ty cho ta thấy rằng mô hình có khả năng được mô phỏng khá chính xác thực tế 

chuyền may của mã hàng áo Veston tại chuyền may. 
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Hình 4.10 Xem kết quả thời gian chờ của mô hình mô phỏng 

 

 

Hình 4.11 Xem kế quả số hàng chở của mô hình mô phỏng 
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Sau khi mô phỏng ta xem được kết quả thời gian chờ và số hàng chờ (Hình 4.10  và 

Hình 4.11). Số lượng hàng ứ động của dây chuyền không quá nhiều, tuy nhiên ở vị trí 

ghép trạm Match 5 có số lượng hàng ứ đọng tương đối lớn, lớn nhất là ứ đọng 50 lô bán 

thành phẩm. Nguyên nhân dẫn đến việc bị ứ đọng ở Match 5 là do bán thành phẩm của 

cụm công đoạn này đến trước nên phải đứng đợi bán thành phẩm của cụm kia đến để tiến 

hành đưa bán thành phẩm đến trạm sản xuất tiếp theo. 

 



Đề tài: Nghiên cứu và đề xuất giải pháp cân bằng chuyền cho mặt hàng áo Veston tại Tổng Công ty Cổ phần Dệt 

May Hòa Thọ 

 

SVTH: Trương Thị Lành                                              GVHD: Th.S Hồ Dương Đông                                51 
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Hình 4.12 Giá trị thể hiện độ hữu dụng ở từng trạm trước cân bằng chuyền 

Sau khi mô phỏng ta xem được kết quả từ mô hình mô phỏng cho thấy giá trị của độ 

hữu dụng ở từng trạm của chuyền may trước khi cân bằng chuyền và được tổng hợp dưới 

Bảng sau 

Bảng 4.5 Hiệu suất của các trạm trong chuyền trước khi cân bằng chuyền 

Trạm Công 

việc 

Công đoạn Hiệu suất (%) 

1 1 Quay nắp túi (kiểm tra canh vải, canh sợi, canh 

caro) 

74.88% 

2 
2 Gọt nắp túi tròn + Lót túi xéo 

71.85% 
6 Bấm xẽ pen + Xẽ miệng túi 

3 

3 Lộn dập nắp túi 

61.64% 8 Ủi rẽ pen + Bỏ keo túi 

11 May dây chống dãn thân sau 

4 

4 Ủi cơi túi ngực + ủi keo tan 2 đầu cơi túi  + canh 

sọc 56.77% 

5 Định hình thân trước + LD cơi 
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5 7 May pen thân trước 70.80% 

6 9 May chèn (decoup) vào thân trước 65.13% 

7 10 May đáp vào lót túi nắp 58.80% 

8 
12 May đáp vô lót túi ngực 

40.05% 
13 May dây chống dãn thân trước 

9 14 Đóng khung túi dưới chính 71.29% 

10 15 Đột lượt nách trước phía dưới 74.96% 

11 
16 Đột lược nách sau + 1 đoạn cổ 

68.91% 
17 Đóng khung túi ngực 

12 18 Bấm mổ túi trên + dưới 57.39% 

13 
19 Lộn ủi rẽ cơi túi ngực + Đặt keo tan 

67.65% 
20 Lộn ủi rẽ túi dưới + Đặt keo 

14 
21 May lót túi vào túi dưới 

66.99% 
22 Khóa miệng túi + khoá lưỡi gà, lược khuy 

15 23 May ziczac 2 đầu cơi túi ngực 74.38% 

16 25 Văt cố định canh tóc ngực lên thân dưới 71.52% 

17 
26 Ủi canh tóc ngực lên TT + Ủi keo túi dưới 

67.47% 
27 Ủi gấp lai trước + bỏ keo vào lót túi 

18 
31 May dây tep keo vào đệm ngực 

63.74% 
32 May zic zac gòn vào canvas thân 

19 
36 May dây chống dãn cổ thân sau 

78.48% 
37 Vắt keo cố định ve 

20 
28 Dập fom thân trước + ép keo tan nách 

53.44% 
38 Ủi ập rẽ vai con 

21 
33 Cán vai con 

66.08% 
35 Rong gọt canvas ngực 

22 24 Gắn lót túi cơi + Quay bao túi ngực +túi dưới 66.20% 

23 29 May sườn thân chính chừa đoạn xẻ tà 76.36% 
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23 34 Cán sóng lưng sau 70.56% 

25 
30 Ủi tep dưng lên canvas ngực 

70.91% 
39 Ập vai con + kẹp đệm vai 

26 40 Dập lai sau 61.50% 

27 41 May đệm đầu tay 66.92% 

28 42 Ráp sườn tay chính 76.75% 

29 
43 Ủi lai tay + Nẹp khuy tay 

76.80% 
45 Uỉ dập sườn tay + Sóng tay 

30 44 Quay góc + gọt lộn 50.94% 

31 46 Uỉ góc lai tay tp 64.61% 

32 47 Chốt cửa tay 52.65% 

33 48 May sóng tay chính + bấm 59.72% 

34 
49 Ráp Sóng tay -Sườn tay lót + kẹp dây cố định 

56.17% 
50 Đúp lai tay chính lót 

35 

51 Lộn tay để đính nút 

45.97% 52 Uỉ lai tay thành phẩm 

54 Bấm + ủi rẻ đầu tay 

36 
53 Tra tay chính + kiểm 

73.73% 
55 Tra đệm canh vas vào đầu tay 

37 56 Uỉ vòng nách chính 71.21% 

38 57 Chốt đính đệm đầu tay 72.21% 

39 
58 Ủi dập chỉnh sửa đầu tay 

71.63% 
60 Uỉ bạt tay lót 

40 59 Khoá dây câu + lộn 64.33% 

41 61 Ghép tay vào thân 70.59% 

42 
62 May ve vào lót 

75.29% 
63 Can chèn vào thân trước lót 

43 64 Ủi bạt ve lót +ld túi trên x2 túi dưới x1 75.28% 
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44 65 Đóng khung túi lót x3 56.29% 

45 66 Lộn ủi ĐH túi lót x3 53.06% 

46 
67 Ld + may nhãn vào thân 

75.04% 
68 Gá 1 lót túi bên không nhãn 

47 
69 Gá bao túi x2 + lược nhãn 

75.05% 
70 Quay bao túi lớn x2 khoá miệng túi 

48 71 Bọ lót túi 53.24% 

49 72 Can sống lưng thân sau + lược ly 72.69% 

50 
73 Ráp vai con 

74.23% 
74 Nhún ve 

51 
75 Ủi bạt sườn + vai con 

65.74% 
76 Ủi sống thân sau 

52 78 Ủi cổ tp + đặt keo + ld 62.31% 

53 

77 Ủi rẽ chân cổ 

55.38% 79 Kẻ cổ nỉ+ ld+gọt lộn cổ 

80 Kẻ lá cổ chính+ghép cổ 

54 
81 Ráp decoup vào thân trc 

51.48% 
83 May chống giãn chân cổ nỉ 

55 84 May ziczac thành cổ nỉ 43.06% 

56 
82 May lộn 2 đầu cổ 

70.88% 
85 Đột 2 bên ve 

57 

86 Tách nhận + lựa cổ bỏ vô áo 

72.60% 
87 Ghép áo chính + lót + cổ+ treo áo lót 

88 Lấy áo mo ve 

90 Định hình má cổ 

58 89 Mo đầu ve 72.65% 

59 91 Tra cổ + bấm ve, gọt má cổ + bấm 4 dấu 63.89% 

60 93 Ziczac chân + má cổ nỉ, cạnh dấu họng cổ 53.80% 
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61 94 May ráp nẹp ve 62.35% 

62 

92 ủi rẽ cổ, dán keo 

71.58% 95 Ủi rẽ nẹp ve 

97 Tách gỡ keo 

63 

98 Gọt đầu lai + đầu ve 

91.22% 
99 Tách lộn đầu lai, ve + lộn áo + bấm keo 

100 Gọt 2 đầu cổ 

103 Treo áo 

64 101 Ủi chỉnh sửa nẹp ve phải 71.84% 

65 102 Ủi chỉnh sửa nẹp ve trái 71.75% 

66 
96 Xén 1 lớp nẹp ve (bên thân) 

67.72% 
104 Ốp má cổ 

67 
105 Đột lược nẹp ve 84.39% 

106 ập form nẹp ve 
67.37% 

68 107 Vắt levis nẹp ve đoạn trên + dưới 

69 108 LD đúp tà chính lót 68.42% 

70 

109 LD đúp lai chính lót thân trước trái + thân sau 

51.24% 110 LD đúp lai chính lót thân trước phải + đính điểm + 

khóa đầu lai 

71 111 Đính điểm vòng nách 65.00% 

72 112 Ủi lai + tà + nẹp đoạn đóng nút + chế tà sau 59.18% 

73 113 Tra tay lét 74.09% 

74 
114 Khóa bụng tay 

63.09% 
116 Lược khuy 

75 
115 Lộn tay + LD khuy 

74.74% 
117 Thùa khuy nẹp – rút chỉ khuy ve 

76 118 Bọ khuy 53.91% 

77 119 Diễu mi tà 81.69% 
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78 120 Diễu chân cổ 52.97% 

79 121 Đính tà + ôm hàng 56.38% 

80 

122 Vệ sinh (không tháo chỉ cửa tay + tháo chỉ đột T, 

đột cổ, chỉ khuy, ve dài) 
73.80% 

123 Tẩy hàng 

124 Treo áo 

Hiệu suất trung bình các trạm của chuyền 68.08% 

 

Hiệu suất trung bình của 80 trạm ta tính được khi chạy bằng phần mềm mô phỏng 

Arena là 68.08%, cũng sấp xỉ bằng với hiệu suất của chuyền ta tính được từ thực trạng 

chuyền may của công ty (71.86%). Từ đó ta thấy được mô phỏng phản ánh đúng với thực 

trạng của chuyền may.  

Theo như Bảng 4.5, ta thấy được dây chuyền có tổng cộng 80 trạm, trong đó có tới 

44 trạm có hiệu suất làm việc khá thấp (dưới 70%), chỉ có 3 trạm có hiệu suất làm việc trên 

80%. 
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CHƯƠNG 5 GIẢI PHÁP CÂN BẰNG CHUYỀN 

 

 

5.1. Các bước thực hiên các phương pháp cân bằng chuyền 

Bước 1: Xác định các mỗi quan hệ tuần tự giữa các công việc liêt kê các nhiệm vụ cũng 

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 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 𝑡i

𝑛

𝑅t
  

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 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 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 = N. 𝑅tt  − 𝛴𝑖=1 𝑡i

𝑛   
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➔ %𝐼𝑇= 
𝐼𝑇

𝑁.𝑅tt
 

Hiệu suất của dây chuyền:  

𝐸 =
 𝛴𝑖=1 𝑡i

𝑛

𝑁.𝑅tt
  

N là số nơi làm việc sau khi cân bằng.  

𝑅tt là nhịp chuyền thực tế sau khi cân bằng, với 𝑅tt = max{𝑅i}  

𝑅ilà thời gian tại nơi làm việc thứ i 

Bước 7: Nếu hiệu năng của dây chuyền không đạt yêu cầu. Sử dụng nguyên tắc khác và 

tiến hành cân bằng lại dây chuyền. Hiệu suất chuyền trước cân bằng được tính như sau:  

𝑒 = (1−
n∗𝑅t−𝑇

n∗𝑅t
 )∗100% = (1 −  

80∗57.6−3311.4

80∗57.6
)∗100%= 71.86% 

5.2. Áp dụng phương pháp Longest task time (Công việc có thời gian dài nhất) 

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 như Bảng 5.1.        

Bảng 5.1 Liệt kê nhiệm vụ và nhiệm vụ theo trước 

Công việc Tên công đoạn Thời gian 

(giây) 

Trạm xử 

lý trước 

 CỤM THÂN CHÍNH    

1 Quay nắp túi (kiểm tra canh vải, canh sợi, 

canh caro) 

33.2 - 

2 Gọt nắp túi tròn + Lót túi xéo 23.5 1 

3 Lộn dập nắp túi 12.3 2 

4 Ủi cơi túi ngực  14.3  

3 

5 Định hình thân trước + LD cơi 18.5 3 

6 Bấm xẽ pen + Xẽ miệng túi 17.8 1 

7 May pen thân trước + Bấm + Lượt 1 đoạn 

vòng nách 

40.2 2, 6 
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8 Ủi rẽ pen + Bỏ keo túi 11.0 4, 5, 7 

9 May chèn (decoup) vào thân trước 75.5 8 

10 May đáp vào lót túi nắp 24.5 9 

12 May đáp vô lót túi ngực  12.1 10, 11 

11 May dây chống dãn thân sau 15.8 - 

13 May dây chống dãn thân trước 20.5 11 

14 Đóng khung túi dưới chính 41.5 12, 13 

15 Đột lượt nách trước phía dưới 43.7 12, 13 

16 Đột lược nách sau + 1 đoạn cổ  25.8 14, 15 

17 Đóng khung túi ngực 14.3 14, 15 

18 Bấm mổ túi trên + dưới  23.5 16, 17 

19 Lộn ủi rẽ cơi túi ngực + Đặt keo tan 18.5 
18 

20 Lộn ủi rẽ túi dưới + Đặt keo 21.2 

21 May lót túi vào túi dưới 25.3 19, 20 

22 Khóa miệng túi + khoá lưỡi gà, lược khuy 13.8 29, 20 

23 May ziczac 2 đầu cơi túi ngực 43.8 21, 22 

24 Gắn lót túi cơi + Quay bao túi ngực +túi 

dưới 

78.7 23 

25 Văt cố định canh tóc ngực lên thân dưới 42.3 23 

26 Ủi canh tóc ngực lên TT + Ủi keo túi dưới 20.0 24, 25 

27 Ủi gấp lai trước + bỏ keo vào lót túi  19.8 24, 25 

28 Dập fom thân trước + ép keo tan nách 25.5 26, 27 

29 May sườn thân chính chừa đoạn xẻ tà 41.6 26, 27 

30 Ủi tep dưng lên canvas ngực 6.0 28, 29 

31 May dây tep keo vào đệm ngực 20.2 28, 29 

32 May zic zac gòn vào canvas thân 17.6 28, 29 

33 Cán vai con 34.0 31, 32 

34 Cán sóng lưng sau 42.5 31, 32 
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35 Rong gọt canvas ngực  5.3 33, 34 

36 May dây chống dãn cổ thân sau 24.4 33, 34 

37 Vắt keo cố định ve 21.8 35, 36 

38 Ủi ập rẽ vai con + Ủi + ập rẻ sườn + sóng 

lưng sau 

37.8 35, 36 

39 Ập vai con + kẹp đệm vai  36.5 37, 38 

40 Dập lai sau 36.9 30, 39 

 CỤM TAY   

41 May đệm đầu tay 38.6 - 

42 Ráp sườn tay chính 43.9 41 

43 Ủi lai tay + Nẹp khuy tay 24.8 42 

44 Quay góc + gọt lộn 23.3 42 

45 Uỉ dập sườn tay + Sóng tay 19.4 44 

46 Uỉ góc lai tay tp 37.3 43, 45 

47 Chốt cửa tay 20.4 46 

48 May sóng tay chính + bấm 59.2 46 

49 Can Sóng tay -Sườn tay lót + kẹp dây cố 

định 

36.7 47, 48 

50 Đúp lai tay chính lót 28.6 49 

51 Lộn tay để đính nút 9.4 50 

52 Uỉ lai tay thành phẩm 17.1 51 

53 Tra tay chính + kiểm 68.4 52 

54 Bấm + ủi rẻ đầu tay 27.0 52 

55 Tra đệm canh vas vào đầu tay 17.6 53, 54 

56 Uỉ vòng nách chính 41.7 55 

57 Chốt đính đệm đầu tay 42.4 55 

58 Ủi dập chỉnh sửa đầu tay 32.6 56, 57 

59 Khoá dây câu + lộn  28.6 58 
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60 Uỉ bạt tay lót 9.4 58 

61 Ghép tay vào thân 42.3 40, 59, 60 

 CỤM LÓT   

62 May ve vào lót 26.7 - 

63 Can chèn vào thân trước lót 16.7 61 

64 Ủi bạt ve lót +ld túi trên x2 túi dưới x1 43.6 62, 63 

65 Đóng khung túi lót x3  32.5 64 

66 Lộn ủi ĐH túi lót x3 30.5 65 

67 Ld + may nhãn vào thân 22.6 66 

68 Gá 1 lót túi bên không nhãn 21.0 66 

69 Gá bao túi x2 + lược nhãn 17.3 67, 68 

70 Quay bao túi lớn x2 khoá miệng túi 26.3 67, 68 

71 Bọ lót túi 31.0 69, 70 

72 Can sống lưng thân sau + lược ly 42.5 71 

73 Can vai con 28.3 72 

74 Nhún ve 14.7 72 

75 Ủi bạt sườn + vai con 25.5 73, 74 

76 Ủi sống thân sau 12.7 73, 74 

77 Ủi rẽ chân cổ 11.9 75, 76 

78 Ủi cổ tp + đặt keo + ld 31.5 77 

79 Kẻ cổ nỉ+ ld+gọt lộn cổ  11.8 77, 78 

80 Kẻ lá cổ chính+ghép cổ 8.5 79 

81 May lộn 2 đầu cổ 37.8 80 

82 Ráp chân cổ 14.5 81 

83 May chống giãn chân cổ nỉ 22.6 82 

84 May ziczac thành cổ nỉ 25.3 83 

85 Đột 2 bên ve 27.0 84 

 CỤM LẮP RÁP   
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86 Tách nhận + lựa cổ bỏ vô áo 13.0 - 

87 Ghép áo chính + lót + cổ+ treo áo lót 17.0 61, 85, 86 

88 Lấy áo mo ve 5.0 87 

89 Mo đầu ve 32.6 88 

90 Định hình má cổ 6.9 88 

91 Tra cổ + bấm ve, gọt má cổ + bấm 4 dấu 65.5 89, 90 

92 ủi rẽ cổ, dán keo 17.2 91 

93 Ziczac chân + má cổ nỉ, cạnh dấu họng cổ 31.8 91 

94 May ráp nẹp ve 36.8 93 

95 Ủi rẽ nẹp ve 22.0 92, 94 

96 Xén 1 lớp nẹp ve (bên thân) 20.7 95 

97 Tách gỡ keo 3.0 95 

98 Gọt đầu lai + đầu ve 22.3 96, 97 

99 Tách lộn đầu lai, ve + lộn áo + bấm keo 17.2 98 

100 Gọt 2 đầu cổ 11.3 99 

101 Ủi chỉnh sửa nẹp ve phải 42.5 98, 99 

102 Ủi chỉnh sửa nẹp ve trái 42.5 101 

103 Treo áo 3.0 102 

104 Ốp má cổ 19.5 103 

 CỤM HOÀN CHỈNH   

105 Đột lược nẹp ve 15.8 104 

106 ập form nẹp ve  33.0 105 

107 Vắt levis nẹp ve đoạn trên + dưới  29.0 106 

108 LD đúp tà chính lót 39.5 107 

109 LD đúp lai chính lót thân trước trái + thân 

sau 

35.0 108 

110 LD đúp lai chính lót thân trước phải + 

đính điểm + khóa đầu lai 

24.2 109 
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111 Đính điểm vòng nách 37.5 110 

112 Ủi lai + tà + nẹp đoạn đóng nút + chế tà 

sau 

34.4 111 

113 Tra tay lét  43.1 112 

114 Khóa bụng tay  24.7 113 

115 Lộn tay + LD khuy 15.1 114 

116 Lược khuy 12.0 114 

117 Thùa khuy nẹp – rút chỉ khuy ve 28.4 115, 116 

118 Bọ khuy 21.4 105 

119 Diễu mi tà 37.7 117, 118 

120 Diễu chân cổ 31.0 119 

121 Đính tà + ôm hàng 23.0 120 

122 Vệ sinh (không tháo chỉ cửa tay + tháo chỉ 

đột T, đột cổ, chỉ khuy, ve dài)  

24.5 121 

123 Tẩy hàng 12.0 122 

124 Treo áo 6.8 123 

 TỔNG  3311.4  

 

Bước 2: Nhịp chuyền sản xuất  

𝑅t = 
𝑇

𝑄
 = 

8∗60∗60

650
= 44.3 (giây/sản phẩm) 

Bước 3: Số trạm làm việc tối thiểu  

𝑁min =
 𝛴𝑖=1 𝑡i

124

44.3
=

3311.4

44.3
 = 74.7 

Bước 4: Theo yêu cầu chọn nguyên tắc Longest task time (LTT – Công việc có thời gian 

dài nhất.  

Bước 5: Tiến hành phân giao công việc 

Bảng 5.2 Sắp xếp các nhiệm vụ có thời gian thực hiện theo thứ tự giảm dần 

STT Bước công việc Thời gian Công đoạn trước 

 CỤM THÂN CHÍNH   
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24 Gắn lót túi cơi + Quay bao túi ngực +túi dưới 78.7 23 

9 May chèn (decoup) vào thân trước 75.5 8 

23 May ziczac 2 đầu cơi túi ngực 43.8 21, 22 

15 Đột lượt nách trước phía dưới 43.7 12, 13 

34 Cán sóng lưng sau 42.5 31, 32 

25 Văt cố định canh tóc ngực lên thân dưới 42.3 23 

29 May sườn thân chính chừa đoạn xẻ tà 41.6 26, 27 

14 Đóng khung túi dưới chính 41.5 12, 13 

7 May pen thân trước + Bấm + Lượt 1 đoạn vòng 

nách 

40.2 2, 6 

38 Ủi ập rẽ vai con + Ủi + ập rẻ sườn + sóng lưng 

sau 

37.8 35, 36 

39 Ập vai con + kẹp đệm vai  36.9 37, 38 

40 Dập lai sau 36.5 30, 39 

33 Cán vai con 34.0 31, 32 

1 Quay nắp túi (kiểm tra canh vải, canh sợi, canh 

caro) 

33.2 - 

16 Đột lược nách sau + 1 đoạn cổ  25.8 14, 15 

28 Dập fom thân trước + ép keo tan nách 25.5 26, 27 

21 May lót túi vào túi dưới 25.3 19, 20 

10 May đáp vào lót túi nắp 24.5 9 

36 May dây chống dãn cổ thân sau 24.4 33, 34 

2 Gọt nắp túi tròn + Lót túi xéo 23.5 1 

18 Bấm mổ túi trên + dưới  23.5 16, 17 

37 Vắt keo cố định ve 21.8 35, 36 

20 Lộn ủi rẽ túi dưới + Đặt keo 21.2 18 

13 May dây chống dãn thân trước 20.5 11 

31 May dây tep keo vào đệm ngực 20.2 28, 29 



Đề tài: Nghiên cứu và đề xuất giải pháp cân bằng chuyền cho mặt hàng áo Veston tại Tổng Công ty Cổ phần Dệt 

May Hòa Thọ 

 

SVTH: Trương Thị Lành                                              GVHD: Th.S Hồ Dương Đông                                66 

26 Ủi canh tóc ngực lên TT + Ủi keo túi dưới 20.0 24, 25 

27 Ủi gấp lai trước + bỏ keo vào lót túi  19.8 24, 25 

5 Định hình thân trước + LD cơi 18.5 3 

19 Lộn ủi rẽ cơi túi ngực + Đặt keo tan 18.5 18 

6 Bấm xẽ pen + Xẽ miệng túi 17.8 1 

32 May zic zac gòn vào canvas thân 17.6 28, 29 

11 May dây chống dãn thân sau 15.8 - 

4 Ủi cơi túi ngực  14.3 3 

17 Đóng khung túi ngực 14.3 14, 15 

22 Khóa miệng túi + khoá lưỡi gà, lược khuy 13.8 19, 20 

3 Lộn dập nắp túi 12.3 2 

12 May đáp vô lót túi ngực  12.1 10, 11 

8 Ủi rẽ pen + Bỏ keo túi 11.0 4, 5 

30 Ủi tep dưng lên canvas ngực 6.0 28, 29 

35 Rong gọt canvas ngực  5.3 33, 34 

 CỤM TAY   

53 Tra tay chính + kiểm 68.4 52 

48 May sóng tay chính + bấm 59.2 46 

42 Ráp sườn tay chính 43.9 41 

57 Chốt đính đệm đầu tay 42.4 55 

61 Ghép tay vào thân 42.3 40, 59, 60 

56 Uỉ vòng nách chính 41.7 55 

41 May đệm đầu tay 38.6 - 

46 Uỉ góc lai tay tp 37.3 43, 45 

49 Can Sóng tay -Sườn tay lót + kẹp dây cố định 36.7 47, 48 

58 Ủi dập chỉnh sửa đầu tay 32.6 56, 57 

50 Đúp lai tay chính lót 28.6 49 

59 Khoá dây câu + lộn  28.6 58 



Đề tài: Nghiên cứu và đề xuất giải pháp cân bằng chuyền cho mặt hàng áo Veston tại Tổng Công ty Cổ phần Dệt 

May Hòa Thọ 

 

SVTH: Trương Thị Lành                                              GVHD: Th.S Hồ Dương Đông                                67 

54 Bấm + ủi rẻ đầu tay 27.0 52 

43 Ủi lai tay + Nẹp khuy tay 24.8 42 

44 Quay góc + gọt lộn 23.3 42 

47 Chốt cửa tay 20.4 46 

45 Uỉ dập sườn tay + Sóng tay 19.4 44 

55 Tra đệm canh vas vào đầu tay 17.6 53, 54 

52 Uỉ lai tay thành phẩm 17.1 51 

51 Lộn tay để đính nút 9.4 50 

60 Uỉ bạt tay lót 9.4 58 

 CỤM LÓT   

64 Ủi bạt ve lót +ld túi trên x2 túi dưới x1 43.6 62, 63 

72 Can sống lưng thân sau + lược ly 42.5 71 

81 May lộn 2 đầu cổ 37.8 80 

65 Đóng khung túi lót x3  32.5 64 

78 Ủi cổ tp + đặt keo + ld 31.5 77 

71 Bọ lót túi 31.0 69, 70 

66 Lộn ủi ĐH túi lót x3 30.5 65 

73 Can vai con 28.3 72 

85 Đột 2 bên ve 27.0 84 

62 May ve vào lót 26.7 - 

70 Quay bao túi lớn x2 khoá miệng túi 26.3 67, 68 

75 Ủi bạt sườn + vai con 25.5 73, 74 

84 May ziczac thành cổ nỉ 25.3 83 

67 Ld + may nhãn vào thân 22.6 66 

83 May chống giãn chân cổ nỉ 22.6 82 

68 Gá 1 lót túi bên không nhãn 21.0 66 

69 Gá bao túi x2 + lược nhãn 17.3 67, 68 

63 Can chèn vào thân trước lót 16.7 61 
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74 Nhún ve 14.7 72 

82 Ráp chân cổ 14.5 81 

76 Ủi sống thân sau 12.7 73, 74 

77 Ủi rẽ chân cổ 11.9 75, 76 

79 Kẻ cổ nỉ+ ld+gọt lộn cổ  11.8 77, 78 

80 Kẻ lá cổ chính+ghép cổ 8.5 79 

 CỤM LẮP RÁP   

91 Tra cổ + bấm ve, gọt má cổ + bấm 4 dấu 65.5 89, 90 

101 Ủi chỉnh sửa nẹp ve phải 42.5 98, 99 

102 Ủi chỉnh sửa nẹp ve trái 42.5 101 

94 May ráp nẹp ve 36.8 93 

89 Mo đầu ve 32.6 88 

93 Ziczac chân + má cổ nỉ, cạnh dấu họng cổ 31.8 91 

98 Gọt đầu lai + đầu ve 22.3 96, 97 

95 Ủi rẽ nẹp ve 22.0 92, 94 

96 Xén 1 lớp nẹp ve (bên thân) 20.7 95 

104 Ốp má cổ 19.5 103 

92 ủi rẽ cổ, dán keo 17.2 91 

99 Tách lộn đầu lai, ve + lộn áo + bấm keo 17.2 98 

87 Ghép áo chính + lót + cổ+ treo áo lót 17.0 61, 85, 86 

86 Tách nhận + lựa cổ bỏ vô áo 13.0 - 

100 Gọt 2 đầu cổ 11.3 99 

90 Định hình má cổ 6.9 88 

88 Lấy áo mo ve 5.0 87 

97 Tách gỡ keo 3.0 95 

103 Treo áo 3.0 102 

 CỤM HOÀN CHỈNH   

113 Tra tay lét  43.1 112 
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108 LD đúp tà chính lót 39.5 107 

119 Diễu mi tà 37.7 117, 118 

111 Đính điểm vòng nách 37.5 110 

109 LD đúp lai chính lót thân trước trái + thân sau 35.0 108 

112 Ủi lai + tà + nẹp đoạn đóng nút + chế tà sau 34.4 111 

106 ập form nẹp ve  33.0 105 

120 Diễu chân cổ 31.0 119 

107 Vắt levis nẹp ve đoạn trên + dưới  29.0 106 

117 Thùa khuy nẹp – rút chỉ khuy ve 28.4 115, 116 

114 Khóa bụng tay  24.7 113 

122 Vệ sinh (không tháo chỉ cửa tay + tháo chỉ đột 

T, đột cổ, chỉ khuy, ve dài)  

24.5 121 

110 LD đúp lai chính lót thân trước phải + đính 

điểm + khóa đầu lai 

24.2 109 

121 Đính tà + ôm hàng 23.0 120 

118 Bọ khuy 21.4 105 

105 Đột lược nẹp ve 15.8 104 

115 Lộn tay + LD khuy 15.1 114 

116 Lược khuy 12.0 113 

123 Tẩy hàng 12.0 122 

124 Treo áo 6.8 123 
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Bảng 5.3 Xếp trạm theo phương pháp công việc lớn nhất (LTT) 

Trạm Công 

việc 

Công đoạn Thời gian 

(giây) 

Thời gian 

tích lũy 

  CỤM THÂN CHÍNH   

1 1 Quay nắp túi (kiểm tra canh vải, canh 

sợi, canh caro) 

33.2 33.2 

2 
2 Gọt nắp túi tròn + Lót túi xéo 23.5 

41.3 
6 Bấm xẽ pen + Xẽ miệng túi 17.8 

3 
7 May pen thân trước + Bấm + Lượt 1 

đoạn vòng nách 

40.2 
40.2 

4 
11 May dây chống dãn thân sau 15.8 

28.1 
3 Lộn dập nắp túi 12.3 

5 

5 Định hình thân trước + LD cơi 18.5 

43.8 4 Ủi cơi túi ngực  14.3 

8 Ủi rẽ pen + Bỏ keo túi 11.0 

6 
9 May chèn (decoup) vào thân trước 75.5 

37.8 

7 37.7 

8 
10 May đáp vào lót túi nắp 24.5 

36.6 
12 May đáp vô lót túi ngực  12.1 

9 13 May dây chống dãn thân trước 20.5 20.5 

10 15 Đột lượt nách trước phía dưới 43.7 43.7 

11 14 Đóng khung túi dưới chính 41.5 41.5 

12 
16 Đột lược nách sau + 1 đoạn cổ  25.8 

40.1 
17 Đóng khung túi ngực 14.3 

13 18 Bấm mổ túi trên + dưới  23.5 23.5 

14 
20 Lộn ủi rẽ túi dưới + Đặt keo 21.2 

39.7 
19 Lộn ủi rẽ cơi túi ngực + Đặt keo tan 18.5 

15 21 May lót túi vào túi dưới 25.3 39.1 
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22 Khóa miệng túi + khoá lưỡi gà, lược 

khuy 

13.8 

16 23 May ziczac 2 đầu cơi túi ngực 43.8 43.8 

17 25 Văt cố định canh tóc ngực lên thân 

dưới 

42.3 42.3 

18 
24 

Gắn lót túi cơi + Quay bao túi ngực 

+túi dưới 
78.7 

39.4 

19 39.3 

20 

26 Ủi canh tóc ngực lên TT + Ủi keo túi 

dưới 

20.0 

39.8 

27 Ủi gấp lai trước + bỏ keo vào lót túi  19.8 

21 29 May sườn thân chính chừa đoạn xẻ tà 41.6 41.6 

22 28 Dập fom thân trước + ép keo tan nách 25.5 25.5 

23 
31 May dây tep keo vào đệm ngực 20.2 

37.8 
32 May zic zac gòn vào canvas thân 17.6 

24 34 Cán sóng lưng sau 42.5 42.5 

25 33 Cán vai con 34.0 34.0 

26 
36 May dây chống dãn cổ thân sau 24.4 

29.7 
35 Rong gọt canvas ngực  5.3 

27 38 Ủi ập rẽ vai con + Ủi + ập rẻ sườn + 

sóng lưng sau 

37.8 37.8 

28 37 Vắt keo cố định ve 21.8 21.8 

29 
39 Ập vai con + kẹp đệm vai  36.9 

42.9 
30 Ủi tep dưng lên canvas ngực 6.0 

30 40 Dập lai sau 36.5 36.5 

  CỤM TAY   

31 41 May đệm đầu tay 38.6 38.6 

32 42 Ráp sườn tay chính 43.9 43.9 

33 44 Quay góc + gọt lộn 23.3 23.3 
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34 
43 Ủi lai tay + Nẹp khuy tay 24.8 

44.2 
45 Uỉ dập sườn tay + Sóng tay 19.4 

35 46 Uỉ góc lai tay tp 37.3 37.3 

36 
48a May sóng tay chính + bấm 14.9 

35.3 
47 Chốt cửa tay 20.4 

37 48 May sóng tay chính + bấm 44.3 44.3 

38 49 Can Sóng tay -Sườn tay lót + kẹp dây 

cố định 

36.7 36.7 

39 
50 Đúp lai tay chính lót 28.6 

38.0 
51 Lộn tay để đính nút 9.4 

40 
52 Uỉ lai tay thành phẩm 17.1 

44.1 
54 Bấm + ủi rẻ đầu tay 27.0 

41 53 Tra tay chính + kiểm 44.3 44.3 

42 
53a Tra tay chính + kiểm 24.1 

41.7 
55 Tra đệm canh vas vào đầu tay 17.6 

43 57 Chốt đính đệm đầu tay 42.4 42.4 

44 56 Uỉ vòng nách chính 41.7 41.7 

45 
58 Ủi dập chỉnh sửa đầu tay 32.6 

42.0 
60 Uỉ bạt tay lót 9.4 

46 59 Khoá dây câu + lộn  28.6 28.6 

47 61 Ghép tay vào thân 42.3 42.3 

  CỤM LÓT   

48 
62 May ve vào lót 26.7 

43.4 
63 Can chèn vào thân trước lót 16.7 

49 64 Ủi bạt ve lót +ld túi trên x2 túi dưới 

x1 

43.6 43.6 

50 65 Đóng khung túi lót x3  32.5 32.5 

51 66 Lộn ủi ĐH túi lót x3 30.5 30.5 
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52 
67 Ld + may nhãn vào thân 22.6 

43.6 
68 Gá 1 lót túi bên không nhãn 21.0 

53 
70 Quay bao túi lớn x2 khoá miệng túi 26.3 

43.6 
69 Gá bao túi x2 + lược nhãn 17.3 

54 71 Bọ lót túi 31.0 31.0 

55 72 Can sống lưng thân sau + lược ly 42.5 42.5 

56 
73 Can vai con 28.3 

43.0 
74 Nhún ve 14.7 

57 
75 Ủi bạt sườn + vai con 25.5 

38.2 
76 Ủi sống thân sau 12.7 

58 
77 Ủi rẽ chân cổ 11.9 

43.4 
78 Ủi cổ tp + đặt keo + ld 31.5 

59 
79 Kẻ cổ nỉ+ ld+gọt lộn cổ  11.8 

20.3 
80 Kẻ lá cổ chính+ghép cổ 8.5 

60 81 May lộn 2 đầu cổ 37.8 37.8 

61 
82 Ráp chân cổ 14.5 

37.1 
83 May chống giãn chân cổ nỉ 22.6 

62 84 May ziczac thành cổ nỉ 25.3 25.0 

63 85 Đột 2 bên ve 27.0 27.0 

  CỤM LẮP RÁP   

64 

86 Tách nhận + lựa cổ bỏ vô áo 13.0 

41.9 
87 Ghép áo chính + lót + cổ+ treo áo lót 17.0 

88 Lấy áo mo ve 5.0 

90 Định hình má cổ 6.9 

65 89 Mo đầu ve 32.6 32.6 

66 
91 

Tra cổ + bấm ve, gọt má cổ + bấm 4 

dấu 
65.5 

32.8 

67 32.7 
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68 93 Ziczac chân + má cổ nỉ, cạnh dấu 

họng cổ 

31.8 31.8 

69 94 May ráp nẹp ve 36.8 36.8 

70 92 ủi rẽ cổ, dán keo 17.2 17.2 

71 95 Ủi rẽ nẹp ve 22.0 
25.0 

97 Tách gỡ keo 3.0 

72 96 Xén 1 lớp nẹp ve (bên thân) 20.7 20.7 

73 

98 Gọt đầu lai + đầu ve 22.3 

39.5 99 Tách lộn đầu lai, ve + lộn áo + bấm 

keo 

17.2 

74 101 Ủi chỉnh sửa nẹp ve phải 42.5 42.5 

75 102 Ủi chỉnh sửa nẹp ve trái 42.5 42.5 

76 

100 Gọt 2 đầu cổ 11.3 

33.8 103 Treo áo 3.0 

104 Ốp má cổ 19.5 

  CỤM HOÀN CHỈNH   

77 
105 Đột lược nẹp ve 15.8 

37.2 
118 Bọ khuy 21.4 

78 106 ập form nẹp ve  33.0 33.0 

79 107 Vắt levis nẹp ve đoạn trên + dưới  29.0 29.0 

80 108 LD đúp tà chính lót 39.5 39.5 

81 109 LD đúp lai chính lót thân trước trái + 

thân sau 

35.0 35.0 

82 110 LD đúp lai chính lót thân trước phải + 

đính điểm + khóa đầu lai 

24.2 24.2 

83 111 Đính điểm vòng nách 37.5 37.5 

84 112 Ủi lai + tà + nẹp đoạn đóng nút + chế 

tà sau 

34.4 34.4 
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85 113 Tra tay lét  43.1 43.1 

86 
114 Khóa bụng tay  24.7 

36.7 
116 Lược khuy 12.0 

87 
115 Lộn tay + LD khuy 15.1 

43.5 
117 Thùa khuy nẹp – rút chỉ khuy ve 28.4 

88 119 Diễu mi tà 37.7 37.7 

89 120 Diễu chân cổ 31.0 31.0 

90 121 Đính tà + ôm hàng 23.0 23.0 

91 

122 Vệ sinh (không tháo chỉ cửa tay + 

tháo chỉ đột T, đột cổ, chỉ khuy, ve 

dài)  

24.5 

43.3 

123 Tẩy hàng 12.0 

124 Treo áo 6.8 

Giải thích:  

1. Bắt đầu với nhiệm vụ trên cùng, chúng ta sẽ phân bổ một nhiệm vụ “khả thi” 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 chi khi thời gian hoàn thành của nó nhỏ hơn 

chi kỳ sản xuất. Điều kiện này được kiểm tra bằng cách so sánh thời gian lũy kế của tất cả 

các công việc đã 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. 

2. 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.   

3. Tạo một trạm làm việc mới bằng cách tăng số trạm lên một đơn vị. Trở lại ý 2.  

4. Khi tất cả các nhiệm vụ đã được phân bổ, số lượng trạm làm việc lúc này sẽ phản 

ảnh 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 
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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. 

Bước 6: Thời gian nhàn rỗi sau khi cân bằng 

%IT = 
𝑁.𝑅𝑡𝑡−∑ 𝑡𝑖

𝑛
𝑖=1

𝑁.𝑅𝑡𝑡
=

91∗44.3−3311.4

91∗44.3
 = 0.1875 = 17.86% 

               Hiệu suất của dây chuyền: 

e = 1 - %IT = 1 - 0.1786 = 0.8214 = 82.14% 

Kết luận: Để thực hiện cân bằng chuyền theo phương pháp Công việc có thời gian dài 

nhất. Ta sắp xếp phân bố dây chuyền thành 91 trạm công việc. 

5.3. Áp dụng phương pháp Shortest task time (Công việc có thời gian ngắn nhất) 

Với phương pháp này, ta làm tương tự các bước như phương pháp trước và sử dụng 

phương pháp Shortest task time (Công việc có thời gian ngắn nhất) để xếp trạm. 

Nhịp chuyền sản xuất 

𝑅𝑡 = 
𝑇

𝑄
=  

8∗60∗60

650
= 44.3 (giây/sản phẩm) 

Số trạm làm việc tối thiểu 

𝑁min =
 𝛴𝑖=1 𝑡i

124

44.3
=

3311.4

44.3
 = 74.7 

Tiến hành phân giao công việc 

Bảng 5.4 Xếp trạm bằng phương pháp có thời gian ngắn nhất 

Trạm Công 

việc 

Công đoạn Thời gian 

(giây) 

Thời gian 

tích lũy 

  CỤM THÂN CHÍNH   

1 
11 May dây chống dãn thân sau 15.8 

28.1 
3 Lộn dập nắp túi 12.3 

2 13 May dây chống dãn thân trước 20.5 20.5 
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3 1 Quay nắp túi (kiểm tra canh vải, canh 

sợi, canh caro) 

33.2 33.2 

4 
2 Gọt nắp túi tròn + Lót túi xéo 23.5 

41.3 
6 Bấm xẽ pen + Xẽ miệng túi 17.8 

5 
7 May pen thân trước + Bấm + Lượt 1 

đoạn vòng nách 

40.2 40.2 

6 

4 Ủi cơi túi ngực  14.3 

43.8 5 Định hình thân trước + LD cơi 18.5 

8 Ủi rẽ pen + Bỏ keo túi 11.0 

7 
9 May chèn (decoup) vào thân trước 

37 37 

8 38 38 

9 
10 May đáp vào lót túi nắp 24.5 

36.6 
12 May đáp vô lót túi ngực  12.1 

10 14 Đóng khung túi dưới chính 41.5 41.5 

11 15 Đột lượt nách trước phía dưới 43.7 43.7 

12 
17 Đóng khung túi ngực 14.3 

40.1 
16 Đột lược nách sau + 1 đoạn cổ  25.8 

13 18 Bấm mổ túi trên + dưới  23.5 23.5 

14 
19 Lộn ủi rẽ cơi túi ngực + Đặt keo tan 18.5 

39.7 
20 Lộn ủi rẽ túi dưới + Đặt keo 21.2 

15 

22 Khóa miệng túi + khoá lưỡi gà, lược 

khuy 

13.8 

39.1 

21 May lót túi vào túi dưới 25.3 

16 23 May ziczac 2 đầu cơi túi ngực 43.8 43.8 

17 
24 

Gắn lót túi cơi + Quay bao túi ngực 

+túi dưới 

39.4 39.4 

18 39.3 39.3 

19 25 Văt cố định canh tóc ngực lên thân 

dưới 

42.3 42.3 
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20 

27 Ủi gấp lai trước + bỏ keo vào lót túi  19.8 

39.8 26 Ủi canh tóc ngực lên TT + Ủi keo túi 

dưới 

20.0 

21 
28 Dập fom thân trước + ép keo tan nách 25.5 

31.5 
30 Ủi tep dưng lên canvas ngực 6.0 

22 29 May sườn thân chính chừa đoạn xẻ tà 41.6 41.6 

23 
32 May zic zac gòn vào canvas thân 17.6 

37.8 
31 May dây tep keo vào đệm ngực 20.2 

24 33 Cán vai con 34.0 34.0 

25 34 Cán sóng lưng sau 42.5 42.5 

26 
35 Rong gọt canvas ngực  5.3 

29.7 
36 May dây chống dãn cổ thân sau 24.4 

27 37 Vắt keo cố định ve 21.8 21.8 

28 39 Ập vai con + kẹp đệm vai  36.9 36.9 

29 38 Ủi ập rẽ vai con + Ủi + ập rẻ sườn + 

sóng lưng sau 

37.8 37.8 

30 40 Dập lai sau 36.5 36.5 

  CỤM TAY   

31 41 May đệm đầu tay 38.6 38.6 

32 42 Ráp sườn tay chính 43.9 43.9 

33 44 Quay góc + gọt lộn 23.3 23.3 

34 
43 Ủi lai tay + Nẹp khuy tay 24.8 

44.2 
45 Uỉ dập sườn tay + Sóng tay 19.4 

35 46 Uỉ góc lai tay tp 37.3 37.3 

36 47 Chốt cửa tay 20.4 20.4 

37 48 May sóng tay chính + bấm 59.2 59.2 

38 49 Can Sóng tay -Sườn tay lót + kẹp dây 

cố định 

36.7 36.7 
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39 
51 Lộn tay để đính nút 9.4 

38.0 
50 Đúp lai tay chính lót 28.6 

40 
52 Uỉ lai tay thành phẩm 17.1 

44.1 
54 Bấm + ủi rẻ đầu tay 27.0 

41 53 Tra tay chính + kiểm 44.0 44.0 

42 
53a Tra tay chính + kiểm 24.4 

42.0 
55 Tra đệm canh vas vào đầu tay 17.6 

43 56 Uỉ vòng nách chính 41.7 41.7 

44 57 Chốt đính đệm đầu tay 42.4 42.4 

45 
58 Ủi dập chỉnh sửa đầu tay 32.6 

42.0 
60 Uỉ bạt tay lót 9.4 

46 59 Khoá dây câu + lộn  28.6 28.6 

47 61 Ghép tay vào thân 42.3 42.3 

  CỤM LÓT   

48 
62 May ve vào lót 26.7 

43.4 
63 Can chèn vào thân trước lót 16.7 

49 64 Ủi bạt ve lót +ld túi trên x2 túi dưới 

x1 

43.6 43.6 

50 65 Đóng khung túi lót x3  32.5 32.5 

51 66 Lộn ủi ĐH túi lót x3 30.5 30.5 

52 
68 Gá 1 lót túi bên không nhãn 21.0 

43.6 
67 Ld + may nhãn vào thân 22.6 

53 
69 Gá bao túi x2 + lược nhãn 17.3 

43.6 
70 Quay bao túi lớn x2 khoá miệng túi 26.3 

54 71 Bọ lót túi 31.0 31.0 

55 72 Can sống lưng thân sau + lược ly 42.5 42.5 

56 
74 Nhún ve 14.7 

43.0 
73 Can vai con 28.3 
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57 
76 Ủi sống thân sau 12.7 

38.2 
75 Ủi bạt sườn + vai con 25.5 

58 
77 Ủi rẽ chân cổ 11.9 

43.4 
78 Ủi cổ tp + đặt keo + ld 31.5 

59 
79 Kẻ cổ nỉ+ ld+gọt lộn cổ  11.8 

20.3 
80 Kẻ lá cổ chính+ghép cổ 8.5 

60 81 May lộn 2 đầu cổ 37.8 37.8 

61 
82 Ráp chân cổ 14.5 

37.1 
83 May chống giãn chân cổ nỉ 22.6 

62 84 May ziczac thành cổ nỉ 25.3 25.3 

63 85 Đột 2 bên ve 27.0 27.0 

  CỤM LẮP RÁP   

64 

86 Tách nhận + lựa cổ bỏ vô áo 13.0 

41.9 
87 Ghép áo chính + lót + cổ+ treo áo lót 17.0 

88 Lấy áo mo ve 5.0 

90 Định hình má cổ 6.9 

65 89 Mo đầu ve 32.6 32.6 

66 91 Tra cổ + bấm ve, gọt má cổ + bấm 4 

dấu 

32.7 32.7 

67 91a Tra cổ + bấm ve, gọt má cổ + bấm 4 

dấu 

32.8 32.8 

68 92 ủi rẽ cổ, dán keo 17.2 17.2 

69 93 Ziczac chân + má cổ nỉ, cạnh dấu 

họng cổ 

31.8 31.8 

70 94 May ráp nẹp ve 36.8 36.8 

71 
95 Ủi rẽ nẹp ve 22.0 

25.0 
97 Tách gỡ keo 3.0 

72 96 Xén 1 lớp nẹp ve (bên thân) 20.7 20.7 
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73 

98 Gọt đầu lai + đầu ve 22.3 22.3 

17.2 99 Tách lộn đầu lai, ve + lộn áo + bấm 

keo 

17.2 

74 101 Ủi chỉnh sửa nẹp ve phải 42.5 42.5 

75 102 Ủi chỉnh sửa nẹp ve trái 42.5 42.5 

76 
103 Treo áo 3.0 

14.3 
100 Gọt 2 đầu cổ 11.3 

77 104 Ốp má cổ 19.5 19.5 

  CỤM HOÀN CHỈNH   

78 105 Đột lược nẹp ve 15.8 15.8 

79 106 ập form nẹp ve  33.0 33.0 

80 107 Vắt levis nẹp ve đoạn trên + dưới  29.0 29.0 

81 108 LD đúp tà chính lót 39.5 39.5 

82 109 LD đúp lai chính lót thân trước trái + 

thân sau 

35.0 35.0 

83 110 LD đúp lai chính lót thân trước phải + 

đính điểm + khóa đầu lai 

24.2 24.2 

84 111 Đính điểm vòng nách 37.5 37.5 

85 112 Ủi lai + tà + nẹp đoạn đóng nút + chế 

tà sau 

34.4 34.4 

86 113 Tra tay lét  43.1 43.1 

87 
114 Khóa bụng tay  24.7 

36.7 
116 Lược khuy 12.0 

88 
115 Lộn tay + LD khuy 15.1 

36.5 
118 Bọ khuy 21.4 

89 117 Thùa khuy nẹp – rút chỉ khuy ve 28.4 28.4 

90 120 Diễu chân cổ 31.0 31.0 

91 119 Diễu mi tà 37.7 37.7 



Đề tài: Nghiên cứu và đề xuất giải pháp cân bằng chuyền cho mặt hàng áo Veston tại Tổng Công ty Cổ phần Dệt 

May Hòa Thọ 

 

SVTH: Trương Thị Lành                                              GVHD: Th.S Hồ Dương Đông                                82 

92 121 Đính tà + ôm hàng 23.0 23.0 

93 

122 Vệ sinh (không tháo chỉ cửa tay + 

tháo chỉ đột T, đột cổ, chỉ khuy, ve 

dài)  

24.5 

43.3 

123 Tẩy hàng 12.0 

124 Treo áo 6.8 

Thời gian nhàn rỗi sau khi cân bằng 

%IT = 
𝑁.𝑅𝑡𝑡−∑ 𝑡𝑖

𝑛
𝑖=1

𝑁.𝑅𝑡𝑡
=

93∗44.3−3311.4

93∗44.3
 = 0.1962 = 19.62% 

         Hiệu suất của dây chuyền: 

e = 1 - %IT = 1 - 0.1962 = 0.8038 = 80.38% 

Kết luận: Để thực hiện cân bằng chuyền theo phương pháp Công việc có thời gian ngắn 

nhất. Ta sắp xếp phân bố dây chuyền thành 93 trạm công việc. 

5.4. So sánh kết quả 2 phương pháp 

Ta tiến hành so sánh kết quả của 2 phương pháp cân bằng công việc dài nhất (LTT) 

và công việc ngắn nhất (STT) với 2 tiêu chí: hiệu suất, số công nhân giảm để lựa chọn áp 

dụng vào dây chuyền mới. 

Bảng 5.5 So sánh 2 phương pháp cân bằng 

Phương pháp 

Tiêu chí 

Công việc dài nhất 

(LTT) 

Công việc ngắn nhất 

(STT) 

Hiệu suất 82.14% 80.38% 

Số trạm làm việc 91 93 

Số công nhân 124 124 

So sánh giữa 2 phương pháp cân bằng chuyền theo công việc dài nhất và công việc 

ngắn nhất thì nhận thấy phương pháp LTT cho ra kết quả hiệu suất (82.14%) cao hơn kết 

quả cân bằng của phương pháp STT với hiệu suất (80.38%) Vì vậy, chọn phương pháp 

công việc có thời gian dài nhất để tiến hành cân bằng dây chuyền. 
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5.5. Đánh giá hiệu quả giải pháp bằng cách sử dụng mô phỏng Arema 

5.5.1. Mô phỏng dây chuyền đã cân bằng chuyền bằng phần mềm Arena 

Theo tính toán cân bằng dây chuyền bằng phương pháp công việc có thời gian dài 

nhất 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 sản xuất là 44.3 giây, 91 trạm sản xuất, ta mô phỏng dây chuyền với thời 

gian 1 ngày là 8 tiếng và 10 lần lặp tương tự với mô phỏng thực trạng. Kết quả thu được 

đầu ra là 626 sản phẩm. 

 

Hình 5.1 Mô hình mô phỏng dây chuyền áo Veston sau cân bằng 

 

Hình 5.2 Kết quả mô phỏng của chuyền may sau cân bằng cụm 1 
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Hình 5.3 Kết quả mô phỏng của chuyền may sau cân bằng cụm 2 

 

Hình 5.4 Kết quả mô phỏng của chuyền may sau cân bằng cụm 3 

 

Hình 5.5 Số thành phẩm đầu ra 

Sau khi cân bằng chuyền ta mô phỏng lại bằng phần mềm mô phỏng Arena thì thu 

được kết quả dầu ra có tăng so với lúc chưa cân bằng chuyền, sản lượng tăng từ 486 sản 

phẩm lên 626 sản phẩm tương đương với tăng từ 74.76% lên 96.31% so với sản lượng 

yêu cầu. 
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Hình 5.6 Số lượng hàng chờ sau khi cân bằng chuyền 

Quan sát hình 5.6 ta thấy được số lượng hàng đợi ở vị trí ghép 4 bán thành phẩm 

Match 4 chỉ còn lại lớn nhất là 24 bán thành phẩm giảm đi tương đối nhiều so với lúc 

chưa cân bằng chuyền. 
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Hình 5.7 Giá trị thể hiện độ hữu dụng ở từng trạm sau khi cân bằng chuyền 

Sau khi mô phỏng cải tiến ta xem được kết quả từ mô hình mô phỏng cho thấy giá 

trị của độ hữu dụng ở từng trạm của chuyền may trước sau cân bằng chuyền và được tổng 

hợp dưới Bảng 5.5. 

Bảng 5.5 Hiệu suất của các trạm trong chuyền sau khi cân bằng chuyền 

Trạm Công 

việc 

Công đoạn Hiệu suất (%) 

  CỤM THÂN CHÍNH  

1 1 Quay nắp túi (kiểm tra canh vải, canh sợi, canh caro) 75.16% 

2 
2 Gọt nắp túi tròn + Lót túi xéo 

93.52% 
6 Bấm xẽ pen + Xẽ miệng túi 

3 7 May pen thân trước + Bấm + Lượt 1 đoạn vòng nách 90.73% 

4 
11 May dây chống dãn thân sau 

63.77% 
3 Lộn dập nắp túi 

5 5 Định hình thân trước + LD cơi 98.11% 
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4 Ủi cơi túi ngực  

8 Ủi rẽ pen + Bỏ keo túi 

6 
9 May chèn (decoup) vào thân trước 

84.85% 

7 84.51% 

8 
10 May đáp vào lót túi nắp 

81.79% 
12 May đáp vô lót túi ngực  

9 13 May dây chống dãn thân trước 45.81% 

10 15 Đột lượt nách trước phía dưới 97.55% 

11 14 Đóng khung túi dưới chính 92.80% 

12 
16 Đột lược nách sau + 1 đoạn cổ  

89.53% 
17 Đóng khung túi ngực 

13 18 Bấm mổ túi trên + dưới  52.29% 

14 
20 Lộn ủi rẽ túi dưới + Đặt keo 

88.47% 
19 Lộn ủi rẽ cơi túi ngực + Đặt keo tan 

15 
21 May lót túi vào túi dưới 

87.00% 
22 Khóa miệng túi + khoá lưỡi gà, lược khuy 

16 23 May ziczac 2 đầu cơi túi ngực 96.96% 

17 25 Văt cố định canh tóc ngực lên thân dưới 93.74% 

18 
24 Gắn lót túi cơi + Quay bao túi ngực +túi dưới 

87.43% 

19 86.98% 

20 
26 Ủi canh tóc ngực lên TT + Ủi keo túi dưới 

87.65% 
27 Ủi gấp lai trước + bỏ keo vào lót túi  

21 29 May sườn thân chính chừa đoạn xẻ tà 91.54% 

22 28 Dập fom thân trước + ép keo tan nách 56.10% 

23 
31 May dây tep keo vào đệm ngực 

82.97% 
32 May zic zac gòn vào canvas thân 

24 34 Cán sóng lưng sau 93.06% 

25 33 Cán vai con 74.42% 
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26 
36 May dây chống dãn cổ thân sau 

65.05% 
35 Rong gọt canvas ngực  

27 38 Ủi ập rẽ vai con + Ủi + ập rẻ sườn + sóng lưng sau 82.51% 

28 37 Vắt keo cố định ve 47.39% 

29 
39 Ập vai con + kẹp đệm vai  

93.44% 
30 Ủi tep dưng lên canvas ngực 

30 40 Dập lai sau 79.56% 

  CỤM TAY  

31 41 May đệm đầu tay 87.20% 

32 42 Ráp sườn tay chính 99.03% 

33 44 Quay góc + gọt lộn 52.46% 

34 
43 Ủi lai tay + Nẹp khuy tay 

99.54% 
45 Uỉ dập sườn tay + Sóng tay 

35 46 Uỉ góc lai tay tp 84.22% 

36 
48a May sóng tay chính + bấm 

79.32% 
47 Chốt cửa tay 

37 48 May sóng tay chính + bấm 99.16% 

38 49 Can Sóng tay -Sườn tay lót + kẹp dây cố định 82.02% 

39 
50 Đúp lai tay chính lót 

85.09% 
51 Lộn tay để đính nút 

40 
52 Uỉ lai tay thành phẩm 

98.32% 
54 Bấm + ủi rẻ đầu tay 

41 53 Tra tay chính + kiểm 98.64% 

42 
53a Tra tay chính + kiểm 

92.49% 
55 Tra đệm canh vas vào đầu tay 

43 57 Chốt đính đệm đầu tay 93.79% 

44 56 Uỉ vòng nách chính 91.98% 

45 58 Ủi dập chỉnh sửa đầu tay 92.72% 
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60 Uỉ bạt tay lót 

46 59 Khoá dây câu + lộn  62.17% 

47 61 Ghép tay vào thân 91.84% 

  CỤM LÓT  

48 
62 May ve vào lót 

98.06% 
63 Can chèn vào thân trước lót 

49 64 Ủi bạt ve lót +ld túi trên x2 túi dưới x1 98.25% 

50 65 Đóng khung túi lót x3  73.37% 

51 66 Lộn ủi ĐH túi lót x3 68.67% 

52 
67 Ld + may nhãn vào thân 

97.74% 
68 Gá 1 lót túi bên không nhãn 

53 
70 Quay bao túi lớn x2 khoá miệng túi 

97.80% 
69 Gá bao túi x2 + lược nhãn 

54 71 Bọ lót túi 69.37% 

55 72 Can sống lưng thân sau + lược ly 94.88% 

56 
73 Can vai con 

96.01% 
74 Nhún ve 

57 
75 Ủi bạt sườn + vai con 

85.22% 
76 Ủi sống thân sau 

58 
77 Ủi rẽ chân cổ 

96.60% 
78 Ủi cổ tp + đặt keo + ld 

59 
79 Kẻ cổ nỉ+ ld+gọt lộn cổ  

45.59% 
80 Kẻ lá cổ chính+ghép cổ 

60 81 May lộn 2 đầu cổ 83.47% 

61 
82 Ráp chân cổ 

82.65% 
83 May chống giãn chân cổ nỉ 

62 84 May ziczac thành cổ nỉ 54.59% 

63 85 Đột 2 bên ve 58.69% 
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  CỤM LẮP RÁP  

64 

86 Tách nhận + lựa cổ bỏ vô áo 

94.44% 
87 Ghép áo chính + lót + cổ+ treo áo lót 

88 Lấy áo mo ve 

90 Định hình má cổ 

65 89 Mo đầu ve 70.99% 

66 
91 Tra cổ + bấm ve, gọt má cổ + bấm 4 dấu 

71.29% 

67 71.08% 

68 93 Ziczac chân + má cổ nỉ, cạnh dấu họng cổ 68.89% 

69 94 May ráp nẹp ve 79.85% 

70 92 ủi rẽ cổ, dán keo 37.73% 

71 95 Ủi rẽ nẹp ve 
54.28% 

97 Tách gỡ keo 

72 96 Xén 1 lớp nẹp ve (bên thân) 44.88% 

73 
98 Gọt đầu lai + đầu ve 

85.85% 
99 Tách lộn đầu lai, ve + lộn áo + bấm keo 

74 101 Ủi chỉnh sửa nẹp ve phải 92.29% 

75 102 Ủi chỉnh sửa nẹp ve trái 92.33% 

76 

100 Gọt 2 đầu cổ 

74.67% 103 Treo áo 

104 Ốp má cổ 

  CỤM HOÀN CHỈNH  

77 
105 Đột lược nẹp ve 

84.33% 
118 Bọ khuy 

78 106 ập form nẹp ve  74.43% 

79 107 Vắt levis nẹp ve đoạn trên + dưới  65.58% 

80 108 LD đúp tà chính lót 86.07% 

81 109 LD đúp lai chính lót thân trước trái + thân sau 76.10% 
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82 110 LD đúp lai chính lót thân trước phải + đính điểm + 

khóa đầu lai 

52.72% 

83 111 Đính điểm vòng nách 81.52% 

84 112 Ủi lai + tà + nẹp đoạn đóng nút + chế tà sau 74.55% 

85 113 Tra tay lét  93.49% 

86 
114 Khóa bụng tay  

79.73% 
116 Lược khuy 

87 
115 Lộn tay + LD khuy 

94.52% 
117 Thùa khuy nẹp – rút chỉ khuy ve 

88 119 Diễu mi tà 81.63% 

89 120 Diễu chân cổ 67.58% 

90 121 Đính tà + ôm hàng 50.01% 

91 

122 Vệ sinh (không tháo chỉ cửa tay + tháo chỉ đột T, đột 

cổ, chỉ khuy, ve dài)  
93.92% 

123 Tẩy hàng 

124 Treo áo 

Hiệu suất trung bình của chuyền sau cân bằng 80.55% 

Từ Bảng 5.5 ta thấy được hiệu suất của từng trạm, và được cải thiện rất nhiều so với 

lúc chưa cân bằng chuyền, vì hiệu suất của trạm tăng nên năng suất trên chuyền cũng 

được nâng lên.  

Hiệu suất trung bình của các trạm đạt 80.55%, ta thấy được dây chuyền có tổng 

cộng 91 trạm, trong đó đa số các trạm có hiệu suất làm việc khá cao (trên 60%), chỉ có 4 

trạm có hiệu suất làm việc thấp dưới 50% (trạm 9, trạm 28, trạm 70 và trạm 72) nguyên 

nhân là thời gian công đoạn đó khá nhỏ so với chu kỳ sản xuất nhưng vì ràng buộc công 

đoạn trước và sau nên chưa thể cân bằng bằng cách ghép trạm. 
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5.5.2. So sánh kết quả trước và sau cân bằng dựa trên mô phỏng 

Bảng 5.6 So sánh các thông số trước và sau cân bằng chuyền mô phỏng 

Phương pháp  

Tiêu chí 

Trước cân bằng Sau cân bằng 

Bán thành phẩm đầu vào ̀500 650 

Thành phẩm đầu ra 486 626 

Hiệu suất tính toán 71.86% 82.14% 

Hiệu suất mô phỏng 68.08% 80.55% 

Trạm  80 91 

Số lượng công nhân 124 124 

Dựa theo Bảng 5.6 ta thấy hiệu suất và sản lượng tăng lên đáng kể, cùng với số lượng 

công nhân được giữ nguyên mặc dù tăng số trạm làm việc, việc giữ nguyên số lượng công 

nhân giúp duy trì chi phí lao động ổn định, tránh tăng chi phí cố định khi hiệu suất sản xuất 

đã được nâng lên. Phân công lại hợp lý giúp tăng hiệu quả làm việc của từng công nhân 

mà không làm họ bị quá tải, đảm bảo duy trì chất lượng sản phẩm. 
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CHƯƠNG 6. KẾT LUẬN VÀ KIẾN NGHỊ 

 

 

6.1. Kết luận 

“Cân bằng dây chuyền sản xuất áo Veston của Tổng Công ty Cổ phần Dệt May Hòa 

Thọ” là đề tài nghiên cứu ứng dụng dựa trên nền tảng lý thuyết mô phỏng và cân bằng 

chuyền vốn đã được nhiều công ty trong và ngoài nước áp dụng, đặc biệt là các dây 

chuyền sử dụng nguồn lực lao động là con người như các xưởng may mặc trong nhiều 

thập niên qua. Qua quá trình thực hiện đề tài nhận thấy vấn đề ứ đọng dây chuyền vẫn là 

vấn đề nan giải. Nguyên nhân là do thời gian sản xuất giữa các công đoạn cách nhau khá 

nhiều, các trạm chưa được bố trí hợp lý làm tăng thời gian di chuyển các bán thành phẩm. 

Vì vậy, đồ án đã áp dụng các phương pháp cân bằng chuyền để có thể giảm được tình 

trạng trên một cách tốt nhất.  

Để có thể đánh giá được thực trạng dây chuyền sản xuất áo Veston có tình trạng nút 

thắt cổ chai, ảnh hưởng đến năng suất sản xuất, để có một cái nhìn thực tế và đánh giá 

một cách định lượng và chính xác, đề tài đề xuất xây dựng mô hình mô phỏng bằng phần 

mêm Arena. Trên cơ sở phân tích kết quả dữ liệu đầu vào và kết quả mô hình xuất ra, đồ 

án đã phân tích được tình trạng tắc nghẽn tại một số trạm trong quá trình sản xuất, dẫn 

đến năng suất thấp.  

Để cân bằng dây chuyền và bố trí lại mặt bằng sản xuất, bài toán được xây dựng và 

tính toán dựa trên phương pháp cân bằng là công việc có thời gian dài nhất (LTT) và 

công việc có thời gian ngắn nhất (STT) cho ra kết quả khá hiệu quả, số liệu được phân 

tích bằng mô phỏng đều có kết quả tốt.  

Trong điều kiện cao điểm của công ty, tác giả chưa có điều kiện để quan sát được rõ 

công ty nên giải pháp đưa ra chỉ là ưu tiên thực hiện trong điều kiện cho phép. 

6.2. Kiến nghị 

Qua quá trình thực hiện đồ án, tác giả đưa ra một số kiến nghị như sau:  
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- Công ty cần quan tâm và tiến hành thực hiện các vấn đề về cân bằng dây chuyền 

sản xuất.  

- Tích cực triển khai đào tạo nhân công cũng như các tổ trưởng chuyển để việc bố 

trí dây chuyền hiệu quả hơn, phân bổ nguồn nhân công hợp lý hơn. 

Do thời gian có hạn, việc tìm hiểu về các phương pháp cân bằng dây chuyền chưa 

được sâu sắc, việc đưa ra một nghiên cứu điển hình về dây chuyền chỉ dựa trên lý thuyết 

và sự ước lượng về thời gian thực hiện mỗi công việc nên có phần sơ sót, không sát với 

thực tế. Rất mong nhận được sự đóng góp thêm để đề tài được hoàn chỉnh. 
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