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LỜI CẢM ƠN 

 

Qua thời gian học tập ở trường cũng như thực tập ở công ty Cổ phần Đầu tư 

Thái Bình đã giúp em tích lũy thêm nhiều kiến thức và hoàn thiện được các kỹ năng 

cho bản thân.Những điều đó rất cần thiết cho em trong tương lai. 

Để có được những điều đó đều là nhờ công ơn của các thầy cô thuộc khoa Kinh 

Tế - trường Đại học Sư phạm Kỹ thuật Thành Phố Hồ Chí Minh. Đặc biệt, em 

xin gửi lời cảm ơn chân thành đến thầy Nguyễn Khắc Hiếu, người đã tận tình 

hướng dẫn em trong suốt thời gian làm báo cáo thực tập, để em có thể hoàn thành 

báo cáo một cách tốt nhất. 

Bên cạnh đó, em cũng xi cảm ơn các anh chị CBCNV Công ty Cổ phần Đầu 

tư Thái Bình đặc biệt là anh chị tại phân xưởng HB8 đã tận tâm giúp đỡ em trong 

suốt thời gian thực tập. Hơn nữa, em xin gửi lời cảm ơn đến anh Nguyễn Hoài An – 

Trưởng phòng chất lượng Vera Bradley cùng với các anh/ chị QA/QC của công 

ty đã tận tình hướng dẫn và hỗ trợ để em có thể hoàn thành báo cao thực tập này. 

Tuy nhiên, do thời gian thực tập có hạn và vốn kiến thức còn hạn chế, cũng 

như lần đầu bước vào thực tế công việc nên không tránh khỏi những khiếm khuyết, 

em rất mong được sự góp ý của quý thầy cô cùng các anh chị trong Công ty Cổ 

phần Đầu tư Thái Bình để em hoàn thiện hơn. 

 

Em xin chân thành cảm ơn! 

 

 TP. Hồ Chí Minh, tháng 04 năm 2016 

 Sinh viên 
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A. PHẦN MỞ ĐẦU 

I.         LÝ DO CHỌN ĐỀ TÀI 

Chìa khóa cho sự tồn tại và phát triển lớn mạnh của các doanh nghiệp trong 

môi trường kinh doanh ngày càng gay gắt đó chính là tìm cách để giảm chi phí 

nhằm hạ giá thành sản phẩm, đồng thời phải không ngừng cải tiến để nâng cao chất 

lượng sản phẩm. Thực tế cho thấy rằng: để đảm bảo năng suất cao, tăng lợi nhuận, 

giảm phế phẩm thì nhà sản xuất không còn con đường khác là dành ưu tiên hàng đầu 

cho chất lượng. Nâng cao chất lượng sản phẩm là con đường kinh tế nhất, đồng thời 

chính là một trong những chiến lược quan trọng đảm bảo sự phát triển bền vững của 

một doanh nghiệp. 

Trước đây, hầu hết các doanh nghiệp chỉ kiểm soát chất lượng sản phẩm mà 

không chú trọng đến chất lượng của cả quá trình sản xuất, việc này dẫn đến tạo ra 

nhiều phế phẩm, chất lượng sản phẩm thấp. Nhưng hiện nay việc kiểm soát được 

chú trọng hơn, chặt chẽ hơn với sự hỗ trợ của các công cụ thống kê, qua đó tăng 

chất lượng sản phẩm đáp ứng ngày càng tốt hơn yêu cầu của khách hàng. 

Hiểu rõ tầm quan trọng của quản lý chất lượng, Công ty Cổ Phần Đầu Tư 

Thái Bình đã và đang áp dụng những chiến lược nhằm xây dựng, nâng cao quy trình 

kiểm soát chất lượng sản phẩm của mình, để hiểu rõ hơn về tầm quan trọng của chất 

lượng, cũng như mong muốn trực tiếp tìm hiểu về quy trình kiểm soát chất lượng tại 

Công ty Cổ Phần Đầu Tư Thái Bình nên tôi quyết định chọn đề tài “HOÀN THIỆN 

QUY TRÌNH KIỂM SOÁT CHẤT LƯỢNG SẢN PHẨM VERA BRADLEY 

TẠI CÔNG TY CỔ PHẦN ĐẦU TƯ THÁI BÌNH” để làm chủ đề cho luận văn 

này . 

II.       MỤC TIÊU NGHIÊN CỨU CỦA ĐỀ TÀI 

 Tìm hiểu quy trình kiểm soát chất lượng sản phẩm tại công ty. 

 Thống kê các dạng lỗi xảy ra ở các sản phẩm trong toàn bộ quá trình sản xuất 

và sản phẩm Vera Bradley bằng cách sử dụng số liệu của bộ phận chất lượng 

kết hợp với quan sát dây chuyền sản xuất. 

 Xác định nguyên nhân gây ra các lỗi trên. 



 

Trang 2  

 Đề xuất một số biện pháp khắc phục nhằm giảm số lượng lỗi cho sản phẩm 

Vera Braley và cho toàn công ty. 

III.      ĐỐI TƯỢNG VÀ PHẠM VI NGHIÊN CỨU 

 Đối tượng nghiên cứu: Quy trình kiểm soát chất lượng sản phẩm tại công ty 

Cổ Phần Đầu Tư Thái Bình và sản phẩm Vera Bradley. 

 Phạm vi nghiên cứu: Do hiện tại công ty có nhiều chi nhánh, nhà xưởng cũng 

như sự hạn hẹp về thời gian (15/01/2016 đến 02/04/2016) và các kiến thức, 

kinh nghiệm nên luận văn được nghiên cứu và thực hiện chủ yếu tại Phòng 

Quản lý chất lượng và xưởng may HB8. 

IV.     PHƯƠNG PHÁP NGHIÊN CỨU 

 Phương pháp thu thập thông tin 

- Thu thập thông tin thứ cấp: Thu thập thông tin từ các hồ sơ, tài liệu của 

công ty. 

- Thu thập thông tin sơ cấp: 

+ Thu thập bằng cách quan sát, theo dõi quá trình sản xuất. 

+ Tham khỏa ý kiến của nhân viên QA, QC và công nhân trong công ty. 

 Phương pháp nghiên cứu: Đề tài được thực hiên bằng cách thu tập thông tin, 

tổng hợp, phân tích, so sánh, xử lý số liệu từ đó đưa ra những giải pháp nhằm 

hoàn thiện Quy trình kiểm soát chất lượng tại công ty. 

V.       CẤU TRÚC CỦA BÀI KHÓA LUẬN TỐT NGHIỆP 

Nội dung của bài luận văn được trình bày trong 3 chương:  

Chương 1: Tổng quan về Công ty Cổ Phần Đầu Tư Thái Bình. 

Chương 2: Cơ sở lý thuyết 

Chương 3: Thực trạng công tác kiểm soát chất lượng sản phẩm Vera Bradley 

tại phân xưởng HB8 

Chương 4: Một số giải pháp để khắc phục lỗi cho sản phẩm Vera Bradley và 

cho phân xưởng HB8. 
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B. PHẦN NỘI DUNG 

CHƯƠNG 1:GIỚI THIỆU TỔNG QUAN VỀ CÔNG TY 

1.1. Tổng quan về Công ty cổ phần Đầu Tư Thái Bình 

Tên công ty: Công ty Cổ Phần Đầu Tư Thái Bình 

Tên giao dịch:  THÁI BÌNH SHOES Co,.Ltd 

Tên viết tắc: TBS’ 

Vốn điều lệ: 500.000.000.000 VNĐ, Công ty vốn 100% Việt Nam 

Logo của Công ty công ty: 

 

Hình 1.1: Logo Công ty Cổ Phần Đầu tư Thái Bình 

Địa chỉ:  Số 5 Xa Lộ Xuyên Á, xã An Bình, huyện Dĩ An, tỉnh Bình Dương. 

Điện thoại: 84-8-37241241 

Fax: 84-8-8960223 

Email: info@thaibinhshoes.com.vn 

Website:http://www.thaibinhshoes.com. 

Tổng diện tích kinh doanh 200.000 m2 , hiện nay công ty Cổ Phần Đầu Tư Thái 

Bình đang mở rộng diện tích hoạt động ở tỉnh Tiền Giang và Bình Dương. 

Lĩnh vực hoạt động: sản xuất giày thể thao, túi sách công nghiệp, bất động sản, cảng 

và logictics, du lịch, thương mại và dịch vụ. 

 Quy mô công ty: 

Hiện tại, ở tỉnh Bình Dương công ty có 4 nhà máy hoạt động trên các lĩnh 

vực giày da, kinh doanh địa ốc, sản xuất đế, túi xách là: 

 Nhà máy 1 (TBS’ 1): thực chất là nhà máy lớn nhất của tập đoàn TBS’ group 

với hơn 2000 công nhân viên là nhà máy tiền than của tập đoàn TBS’ Group. 

Nhà máy này thực hiện đầy đủ tất cả các quy trình của sản phẩm từ mua 

nguyên vật liệu, đến sản xuất thành phẩm đôi giày. 

Địa chỉ: Số 5A, Xa Lộ Xuyên Á, Xã An Bình, Dĩ An, Bình Dương. 

mailto:info@thaibinhshoes.com.vn
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 Nhà máy 2 (TBS’ 2): 2/434 Đình Láng, Bình Hòa, Huyện Thuận An, Bình 

Dương. 

 Nhà máy 3 (TBS’ 3): 43/5 An Bình, Dĩ An, Bình Dương. 

 Nhà máy 4 (TBS’ 4): Số 5, Xa Lộ Xuyên Á, Xã An Bình, Dĩ An, Bình 

Dương. 

Bên cạnh đó, công ty còn mở rộng quy mô của mình ra các tỉnh miền Trung    

với một nhà máy lớn, hiện đại tại Đà Nẵng và Sông Trà; ở Bình Phước có nhà máy 

Đồng Xoài. Hiện tại, ở Kiên Giang có một nhà máy sắp sửa hoàn thành và đi vào 

hoạt động với tổng mức đầu tư 1.200 tỷ đồng với tổng công suất là 15 triệu đôi 

giày/năm. 

Ngoài ra Công ty Cổ Phần Đầu Tư Thái Bình còn đầu tư phát triển một công 

ty kinh doanh trên lĩnh vực địa ốc mang tên “ Công ty Cổ phần địa ốc ARECO”. 

Tất cả các chi nhánh trên đã góp phần tạo nên một tập đoàn TBS’ vững 

mạnh. 

 Tầm nhìn:  

Bằng khát vọng, ý chí quyết tâm, cùng với tinh thần không ngừng đổi mới 

sáng tạo của một đội ngũ vững mạnh và tầm nhìn xa về chiến lược của nhà lãnh đạo, 

phấn đấu đến năm 2025, TBS sẽ vươn mình phát triển lớn mạnh thành công ty đầu 

tư  đa ngành uy tín tại Việt Nam và trong khu vực, mang đẳng cấp quốc tế, thể hiện 

tầm vóc trí tuệ và niềm tự hào Việt Nam trên trên thế giới. 

 Sứ mệnh: 

Đầu tư, cung cấp các sản phẩm và dịch vụ góp phần giúp cho ngành công 

nghiệp Việt Nam tham gia sâu hơn vào chuỗi giá trị toàn cầu. Luôn cải tiến, sáng 

tạo, đồng hành cùng phát triển lớn mạnh và chia sẻ lợi ích, gắn trách nhiệm doanh 

nghiệp với cộng đồng, xã hội và luôn mang đến sự tin tưởng, an tâm cho khách 

hàng, đối tác và nhân viên. 

1.2.     Quá trình hình thành và phát triển 

1.2.1.  Quá trình hình thành 

Công ty Cổ Phần Đầu Tư Thái Bình (TBS’) được thành lập vào năm 1989, 

với tên gọi ban đầu là  Công ty đầu tư và sản xuất giày Thái Bình do một số cán bộ 

trong trung đoàn 165, sư đoàn 7, quân khu 4 kết hợp với một số kỹ sư mới ra trường 
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thành lập. Trong quá trình phát triển, TBS đã trải qua rất nhiều thăng trầm với 

những cột mốc đánh dấu sự trưởng thành của công ty trong từng giai đoạn, từng 

bước vững chắc đưa các ngành công nghiệp Việt Nam tham gia sâu hơn vào chuỗi 

giá trị toàn cầu. 

Công ty Cổ Phần Đầu Tư Thái Bình được thành lập theo quyết định số 

141/GB-UB ngày 29-09-1992 của ủy ban Nhân dân tỉnh Sông Bé nay là tỉnh Bình 

Dương. 

1.2.2.  Các giai đoạn phát triển của công ty Cổ Phần Đầu Tư Thái Bình 

 Giai đoạn từ năm 1989 đến năm 1993: 

 Lĩnh vực hoạt động chủ yếu trong giai đoạn này là: gieo trồng giống cây 

bạch đàn cao sản cung cấp cho các tỉnh miền Đông và miền Nam Trung Bộ, thu mua 

xuất khẩu cây nguyên vật liệu giấy và kinh doanh bán sỉ và lẻ xăng dầu. 

Trong những năm đầu thành lập, những cán bộ này đã kết hợp với các 

chuyên gia Pháp của công ty Liksin và công ty Imex Tam Bình, Vĩnh Long trong 

việc gieo trồng và xuất khẩu cây nguyên vật liệu giấy qua cảng Hải Phòng và cảng 

Quy Nhơn, thu về cho đất nước khoảng 5 triệu USD. 

 Giai đoạn năm 1993 đến năm 1997: 

Cuối năm 1992 công ty tập trung và xây dựng nhà máy số 1, xây dựng hệ 

thống tổ chức tuyển dụng và đào tạo công nhân kỹ thuật ngành giày. Tháng 7/1993 

nhà máy giày đầu tiên chính thức đi vào hoạt động, thực hiện gia công cho công ty 

ORION TAIWAN khoảng 6 triệu đôi/năm giày nữ các loại với quy mô 10 chuyền 

may, 2 chuyền đế, 3 chuyền gò. Sau 2 năm đi vào hoạt động HĐQT và ban lãnh đạo 

công ty nhận thấy rằng với hình thức gia công thì công ty khó có thể mở rộng và 

phát triển được trong tương lai. Đến cuối năm 1995 thì công ty tập trung xây dựng 

dây chuyền sản xuất giày thể thao mini với quy mô 12 chuyền may, 2 chuyên đế, 3 

chuyền gò và từng bước chuyển từ hình thức “gia công thuần túy” sang hình thức 

“mua nguyên vật liệu, bán thành phẩm”. Chuyển sang hình thức kinh doanh này, 

công ty đã chủ động hơn trong việc sắp xếp các đơn hàng, giảm thời gian vận 

chuyển máy móc, năng động hơn trong việc tìm kiếm đối tác, tăng doanh thu, lợi 

nhuận. Có thể nói công ty đã có bước chuyển biến, đánh dấu thời kì phát triển mạnh 

của công ty. 
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 Giai đoạn từ năm 1998-2006: 

Giai đoạn này công ty hoàn tất mô hình sản xuất khép kín gồm trung tâm nhu 

cầu phát triển mẫu, văn phòng tiện nghi đúng tiêu chuẩn quốc tế, đáp ứng mọi nhu 

cầu của khách hàng và một loạt nhà máy sản xuất có quy mô lớn có trang thiết bị 

đồng bộ, hiên đại. Cũng trong giai đoạn này cùng với sự nhạy bén và sáng tạo nhận 

biết đúng tình hình nên hội đồng quản trị và ban lãnh đạo công ty đã quyết định 

thành lập thêm một số công ty tham gia hoạt động thị trường với các lĩnh vực hoàn 

toàn mới như: 

Công ty địa ốc ARECO, được thành lập vào ngày 24/4/2000. Công ty này 

hoạt động trong lĩnh vực bất động sản và hoạt động hoàn toàn độc lập với Công ty 

giày Thái Bình. 

Ngày 16/11/2001 ban lãnh đạo quyết định thành lập thêm công ty liên doanh 

Pacific sản xuất nguyên vật liệu EVA và giày dép cao cấp với quy mô 8 chuyền gò 

với công suất 3,5 triệu đôi/năm góp phần đóng góp vào sự phát triển vững mạnh của 

công ty TBS’ Group. 

Tháng 9/2002 thành lập nhà máy sản xuất khuân mẫu chất lượng cao TBS 

với công suất chế tạo 1200 khuân/năm. 

Ngày 13/06/2005 công ty đã đăng kí thay tên lần đầu chuyển đổi từ công ty 

TNHH Thái Bình thành Công ty Cổ phần Giày Thái Bình. Ngày 27/06/2006 công ty 

thay đổi tên lần hai trở thành công ty Cổ Phần Đầu Tư Và Sản Xuất Giày Thái Bình. 

Tuy công ty có nhiều công ty con hoạt động trong các lĩnh vực khác, nhưng hoạt 

động chủ yếu của công ty vẫn là sản xuất gia công giày xuất khẩu. 

 Giai đoạn từ năm 2007-2015 

Năm 2007, công ty TBS cán móc sản lượng 10 triệu đôi giày. 

Năm 2009, công ty vinh dự được nhận bằng khen Doanh nghiệp tiêu biểu của 

ngành Dệt may & Da giày do Bộ Công Thương trao tặng. 

Năm 2011, thành lập nhà máy túi xách đầu tiên, với uy tín của công ty cũng 

như kinh nghiệm, công ty TBS là công ty đầu tiên của Việt Nam gia công cho 

thương hiệu túi xách nổi tiếng của Mỹ như COACH, VERA BRADLEY. 

Năm 2013, công ty TBS cán móc sản lượng 16 triệu đôi giày. 
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Năm 2014, TBS vinh dự đoán nhận cờ thi đua của Chính Phủ và huy chương 

Lao động hạng 1. 

1.2.3.  Lĩnh vực hoạt động 

 Sản xuất công nghiệp da giày  

Trong gần 25 năm hoạt động, lĩnh vực sản xuất giày của TBS đã đạt được 

nhiều thành tựu nhờ vào năng lực sản xuất quy mô lớn cùng chất lượng sản phẩm 

đáng tin cậy. 

Hiện nay, TBS được biết đến là một trong những đơn vị đi đầu trong ngành 

sản xuất da giày tại thị trường Việt Nam, hiện đang sở hữu hệ thống nhiều nhà máy 

rộng khắp cả nước với năng lực sản xuất quy mô lớn. 

 Sản xuất công nghiệp túi xách 

Chuyên gia công các mặt hàng túi xách cao cấp, đa dạng về mẫu mã, với các 

thương hiệu cao cấp như COACH, VERA BRADLEY, DECATHLON. 

Ngành Túi Xách TBS đang từng bước tạo nên danh tiếng trên thị trường 

trong nước và thế giới. 

 Cảng và Logistics 

Chuyên cho thuê kho, bãi container và dịch vụ logistics. Đặt tại vị trí chiến 

lược quan trọng, ngay trung tâm vùng kinh tế trọng điểm phía Nam Việt Nam, ICD 

TBS Tân Vạn là trung tâm cung cấp các dịch vụ kho vận và logistics đa dạng, phù 

hợp với từng khách hàng có nhu cầu phát triển và mở rộng dịch vụ logistics cho 

hàng hóa trong và ngoài nước. 

 Thương mại và dịch vụ 

Chuyên phân phối các thương hiệu thời trang quốc tế hàng đầu. Bằng uy tín, 

năng lực và sự thấu hiểu thị trường bán lẻ, TBS Sport đang từng bước khẳng định 

vai trò chuyên nghiệp trong lĩnh vực phân phối sản phẩm giày và túi xách, trở thành 

thương hiệu bán lẻ thời trang uy tín hàng đầu tại Việt Nam. Với hệ thống cửa hàng 

phân phối trên toàn quốc, TBS Sport cam kết luôn mang đến các sản phẩm chất 

lượng và không ngừng gia tăng giá trị trải nghiệm cho khách hàng. 

1.3.     Tổng quan về nhà máy 2- Công ty Cổ phần đầu tư Thái Bình 

Nhà máy 2 (TBS’1): Công ty Cổ phần Đầu tư Thái Bình, với hơn 2000 công 

nhân viên là nhà máy chuyên gia công túi xách cho những thương hiệu nổi tiếng. 
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Địa chỉ: 2/434 Đình Láng, Bình Hòa, Huyện Thuận An, Tỉnh Bình Dương. 

Nhà máy bao gồm: khu vực văn phòng và xưởng sản xuất, hiện tại nhà máy 

có 8 phân xưởng sản xuất túi xách, trong thời gian sắp tới, nhà máy đưa vào hoạt 

động thêm hai phân xưởng nữa để phục vụ sản xuất. Tầng 1 là kho nguyên vật liệu 

chuẩn bị cho hoạt động sản xuất và chứa thành phẩm đem chờ xuất cho khách hàng, 

tầng 2,3,3 là phân xưởng sản xuất. 

1.3.1.  Cơ cấu tổ chức 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(Nguồn: Phòng nhân sự nhà máy 2 – Công ty Cổ Phần Đầu Tư Thái Bình) 

Sơ đồ 1.1: Cơ cấu tổ chức nhà máy 2- Cổ Phần Đầu Tư Thái Bình 

1.3.2.  Chức năng và nhiệm vụ của từng bộ phận 

 BAN GIÁM ĐỐC 
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P. Tổng Giám Đốc

GĐ Tài Chính

P.Kế toán

P.Thu Mua

GĐ Phòng R&D-
CL-CN

P.R&D

P.Chất Lượng 
Vera

P.Chất Lượng 
Coach

P.Công Nghệ

GĐ Nhân Sự

P.Nhân Sự

P.Phát Triển NS

Công Đoàn

GĐ Sản Xuất

Quản Đốc Vera Tổ Trưởng

Quản Đốc Coach Tổ Trưởng

GĐ Kinh Doanh P.Kinh Doanh
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Tổng Giám Đốc: là người điều hành mọi hoạt động của Công Ty. TGĐ là 

người cuối cùng quyết định phương thức thực hiện, lãnh đạo Công ty thực hiện và 

hoàn thành nghị quyết, quyết định, chỉ thị của Hội đồng quản trị. TGĐ chịu trách 

nhiệm thực hiện tất cả các nghĩa vụ đối với Nhà Nước. 

P.Tổng Giám Đốc: trực tiếp chịu trách nhiệm quản lý các phòng ban theo 

chức năng, nhiệm vụ của các phòng ban đó và những nhiệm vụ do TGĐ giao phó và 

ủy quyền. P.TGĐ góp ý kiến, tham mưu giúp cho TGĐ có những cơ sở quyết định 

các công việc một cách chính xác, hiệu quả nhất trong đầu tư, sản xuất kinh doanh. 

Giám Đốc Tài Chính: phụ trách hoạt động của phòng tài chính, phòng mua, 

chịu trách nhiệm về mọi hoạt động của phòng tài chính, phòng mua và chịu trách 

nhiệm trước TGĐ. 

Giám Đốc Nhân Sự: phụ trách phòng nhân sự, bảo đảm việc bố trí điều phối 

lao động trong Công ty đáp ứng cho sản xuất, chịu trách nhiệm trước TGĐ. 

Giám Đốc R&D, Chất Lượng, Công Nghệ: phụ trách và chịu trách nhiệm  

mọi hoạt động của 3 phòng: phòng R&D, phòng Chất lượng, phòng Công nghệ, 

chịu trách nhiệm trước TGĐ. 

Giám Đốc Kinh Doanh: phụ trách mọi hoạt động của phòng kinh doanh, 

chịu trách nhiệm điều hành việc kinh doanh, đẩy mạnh việc tiêu thụ sản phẩm, quản 

lý các thị trường tiêu thụ. Giám đốc kinh doanh chịu trách nhiệm trước TGĐ. 

Giám Đốc Sản Xuất: phụ trách hoạt động của xưởng sản xuất, đảm bảo tiến 

độ sản xuất kịp thời đúng theo thời gian giao hàng. Chịu trách nhiệm trước TGĐ. 

 CÁC PHÒNG BAN 

Phòng Kinh doanh: Trên cơ sở nghiên cứu thị trường, phân tích lợi thế cạnh 

tranh trong, ngoài nước và các hợp đồng đã ký để đưa ra các yêu cầu cho việc lập kế 

hoạch sản xuất các loại sản phẩm phù hợp. Thực hiện các nhiệm vụ liên quan đến 

công tác xuất nhập khẩu của công ty, tổ chức tìm kiếm thị trường mới, củng cố, phát 

triển thị trường hiện tại và tương lai của công ty. Ngoài ra, phòng kinh doanh còn 
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phối hợp với phòng Kế toán để đề xuất với Giám đốc các chính sách giá cả, tỉ lệ huê 

hồng, chiết khấu cho từng thời kì. 

Phòng Kế toán: Trên cơ sở sản xuất kinh doanh, lập kế hoạch tài chính và 

có trách nhiệm cân đối thu chi để cung cấp đủ vốn cho hoạt động sản xuất kinh 

doanh của Công ty. Thực hiện vai trò kiểm tra, kiểm soát các hoạt động sản xuất 

kinh doanh của Công ty thông qua các chỉ tiêu tài chính nhằm mục tiêu sử dụng vốn 

có hiệu quả, bảo toàn và phát triển vốn kinh doanh. 

Phòng R&D: Nghiên cứu và phát triển mẫu mã nhằm đáp ứng yêu cầu 

khách hàng, thiết kế sản xuất mẫu giới thiệu đến khách hàng. Đồng thời, phối hợp 

với các phòng ban có liên quan trong việc kiểm tra sản phẩm có đúng với thiết kế 

hay không. 

Phòng Chất lượng: Hỗ trợ Ban giám đốc xây dựng, quản lý và phát triển hệ 

thống quản lý chất lượng. Tiến hành kiểm tra lại công đoạn sản xuất, thành phẩm, 

tiến hành đánh giá sản xuất thử nghiệm chuẩn bị cho sản phẩm mới. Phối hợp với 

các phòng Kỹ thuật, Sản xuất để xử lý vấn đề phát sinh trong quá trình sản xuất. 

Đồng thời tổ chức các hoạt động nhằm cải tiến chất lượng. 

Phòng Công nghệ: Nghiên cứu phát triển ứng dụng tiến bộ kỹ thuật vào sản 

xuất, đổi mới công nghệ…đảm bảo chất lượng nguyên vật liệu đầu vào và chất 

lượng đầu ra. Đảm bảo kiểm soát việc áp dụng các quy trình công nghệ, quy trình 

kỹ thuật, chất lượng sản phẩm theo đúng tài liệu đã ban hành. Và tham gia về mặt 

kỹ thuật cho các phân xưởng, xây dựng tiêu chuẩn kỹ thuật sản phẩm, định mức tiêu 

hao nguyên vật liệu cho từng đơn vị sản phẩm. 

Phòng Nhân Sự: Xây dựng sơ đồ quản lý, sắp xếp cơ cấu tổ chức trong 

Công ty, quản lý cán bộ công nhân viên theo phân cấp quản lý. Tham mưu cho 

Tổng giám đốc về việc tuyển dụng, đào tạo mới và đào tạo lại, bổ nhiệm, miễn 

nhiệm, khen thưởng, kỷ luật cán bộ công nhân viên theo cấp quản lý. 

Phòng Thu Mua: Tổ chức tìm kiếm và quan hệ với các nhà cung cấp 

nguyên phụ liệu để mua nguyên phụ liệu phục vụ cho sản xuất. Kết hợp với các 
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phòng ban liên quan để lập kế hoạch mua nguyên phụ liệu phục vụ sản xuất. Quản 

lý, đảm bảo và phân phối nguyên phụ liệu đến các phân xưởng tránh mất mát hư 

hỏng. 

1.3.2.1.  Cơ cấu phòng quản lý chất lượng 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sơ đồ1.2 Cơ cấu tổ chức phòng QA 

1.3.2.2.  Chức năng của các bộ phận phòng QLCL  

 Chức năng của manager: Đảm bảo chất lượng sản phẩm trong quá trình sản 

xuất, giải quyết và đưa ra mọi quyết định liên quan đến chất lượng từ nguyên phụ 

liệu, bán thành phẩm đến sản phẩm. Và phối hợp với phòng sản xuất trong quá trình 

hoạt động. 

 Chức năng của data clerk: Kiểm tra sự phù hợp của các báo cáo trước khi 

nhập dữ liệu, làm các báo cáo chất lượng hàng ngày, hàng tuần, hàng tháng và các 

báo cáo khác. Quản lý nhân sự nhằm đảm bảo những vấn đề liên quan đến nhân sự 

trong bộ phận luôn kịp thời và phù hợp với quy định của công ty như ( điểm danh, 

báo cơm, theo dõi tăng ca..). 

Chức năng của QA control: Đảm bảo sản phẩm tạo ra trong quá trình sản 

xuất đạt chất lượng. Phối hợp với phân xưởng khắc phục khi có sự cố chất lượng. 

 Chức năng của QC final: Kiểm tra sản phẩm  có đạt yêu cầu trước khi nhập 

kho. Theo dõi chất lượng sản phẩm trên từng dây chuyền sản xuất. 

WQA 

manager 

QA Control 

QC  final IQC QC endline 

 

Data Clerk 

QC inline QC chặt 
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 Chức năng của QC enline: Kiểm tra 100% chất lượng sản phẩm đầu ra, báo 

cáo kịp thời với QA và tổ trưởng để khắc phục các lỗi trên sản phẩm. 

 Chức năng của QC inline: Kiểm tra chất lượng của từng chuyền trong toàn 

bộ phân xưởng, phối hợp với QA và chuyền trưởng để khắc phục lỗi trên từng công 

đoạn. 

 Chức năng của QC chặt: Kiểm tra chất lượng vải trước và sau khi chặt, 

phối hợp với tổ trưởng tổ chặt và QA để khắc phục lỗi. 

Chức năng của IQC: Kiểm tra chất lượng cây vải, khoen khóa, nút, chỉ… 

và báo cáo chất lượng với trưởng phòng QLCL. 

1.4.     Phương hướng chất lượng 

Công ty Cổ Phần Đầu Tư Thái Bình là công ty 100% vốn Việt Nam và sản 

phẩm xuất khẩu chủ yếu sang thị trường EU, Mỹ ngoài ra sản phẩm mà công ty gia 

công đến từ những thương hiệu nối tiếng. Chính vì vậy ngoài việc phải tuân thủ các 

chỉ tiêu chất lượng của mình, công ty còn phải đáp ứng các chỉ tiêu của khách hàng 

yêu cầu. Do đó công tác quản lý chất lượng chịu ảnh hưởng nhất định từ phía khách 

hàng. 

Để thõa mãn yêu cầu của khách hàng, công ty đã áp dụng tiêu chuẩn ISO 

9000, đồng thời cũng áp dụng phương pháp 5S. 

Nguyên tắc chung về quản lý chất lượng của công ty là “làm đúng ngay từ 

đầu”, công nhân vừa làm vừa kiểm tra sản phẩm mình làm ra.  Mỗi phân xưởng phải 

tự kiểm tra sản phẩm của phân xưởng mình sản xuất. Đồng thời các QA/QC của 

phòng chất lượng kiểm tra chất lượng ở công đoạn cuối trước khi giao cho khách 

hàng. 
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CHƯƠNG 2: CƠ SỞ LÝ LUẬN 

2.1.     Một số khái niệm 

2.1.1.  Khái niệm về chất lượng 

Quan niệm riêng về chất lượng và định nghĩa về chất lượng luôn được thay 

đổi và mở rộng theo từng thời kỳ phát triển của phong trào chất lượng. Có rất nhiều 

quan điểm khác nhau được các nhà nghiên cứu đưa ra trên cơ sở nghiên cứu ở các 

góc độ khác nhau: 

 Theo J.M Juran: “Chất lượng là sự phù hợp với mục đích sử dụng hoặc sự sử 

dụng”. 

 Theo Philip.B.Groby cho rằng: "Chất lượng là sự phù hợp với những yêu cầu 

hay đặc tính nhất định". 

 Theo tổ chức Quốc Tế về Tiêu chuẩn hoá ISO, tiêu chẩn ISO 9000-2000, đã 

đưa ra định nghĩa sau: “Chất lượng là mức độ đáp ứng các yêu cầu của một 

tập hợp các đặc tính vốn có của sản phẩm, hệ thống hoặc một quá trình thỏa 

mãn các yêu cầu của khách hàng và các bên có liên quan”. Ở đây yêu cầu là 

các nhu cầu hay mong đợi đã được công bố, ngầm hiểu chung hay bắt buộc. 

Và yêu cầu được công bố dưới dang tài liệu hoặc bằng lời, yêu cầu quy định 

trong một hợp đồng là một dạng yêu cầu đã được công bố. 

2.1.2.  Khái niệm về chất lượng sản phẩm 

Khái niệm chất lượng sản phẩm đã xuất hiện từ lâu, ngày nay được sử dụng 

phổ biến và rất thông dụng hằng ngày trong cuộc sống cũng như trong sách báo. 

Chất lượng sản phẩm được hiểu theo nhiều cách khác nhau dựa trên những cách tiếp 

cận khác nhau nhưng đều có một điểm chung nhất, đó là sự phù hợp với yêu cầu 

bao gồm các yêu cầu của khách hàng mong muốn thoả mãn những nhu cầu của 

mình và cả các yêu cầu mang tính kỹ thuật, kinh tế và các tính chất pháp lý khác. 

Do tính phức tạp đó nên hiện nay có rất nhiều các quan điểm khác nhau được 

các nhà nghiên cứu đưa ra trên cơ sở nghiên cứu ở các góc độ khác nhau nhằm giải 

quyết những mục tiêu, nhiệm vụ nhất định trong thực tế. Đứng trên những góc độ 
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khác nhau và tùy theo mục tiêu, nhiệm vụ nhất định trong sản xuất – kinh doanh mà 

các doanh nghiệp có thể đưa ra những quan niệm về chất lượng xuất phát từ người 

sản xuất, người tiêu dùng, từ sản phẩm hay từ đòi hỏi của thị trường. 

2.1.3.  Đảm bảo chất lượng (Quality Assurance-QA) 

Theo ISO 9000: “ĐBCL là toàn bộ các hoạt động có kế hoạch và có hệ thống 

được tiến hành trong hệ thống chất lượng và được minh chứng là đủ mức cần thiết 

để tạo sự tin tưởng thỏa đáng rằng thực thể (tổ chức) sẽ đáp ứng các yêu cầu về chất 

lượng”. 

Có 2 mục đích: 

 ĐBCL bên trong: tạo niềm tin cho tổ chức 

 ĐBCL bên ngoài: tạo niềm tin cho các bên liên quan. 

Đảm bảo chất lượng là cốt lõi của quản trị chất lượng, bao gồm một đảm bảo 

sao cho người mua hàng có thể mua một sản phẩm, dịch vụ với lòng tin và sự thoải 

mái là có thể sử dụng một thời gian dài. Đảm bảo chất lượng giống như một lời hứa 

hoặc hợp đồng với khách hàng về chất lượng. 

Các doanh nghiệp cần xây dựng chính sách đảm bảo chất lượng sao cho 

khách hàng tin vào hàng hóa của công ty mình hoặc xa hơn nữa là tin tưởng vào 

chất lượng của chính bản thân công ty, như vậy khách hàng sẽ yên tâm khi mua sản 

phẩm, dịch vụ mới. 

Đảm bảo chất lượng bao gồm mọi việc từ lập kế hoạch sản phẩm cho đến khi 

làm ra nó, bảo dưỡng, sửa chữa và tiêu dùng. Vì thế các hoạt động đảm bảo chất 

lượng cần được xác định rõ ràng, điều gì cần làm ở mỗi giai đoạn để đảm bảo được 

chất lượng trong suốt đời sống của sản phẩm. 

2.1.4.  Kiểm soát chất lượng (Quality control-QC) 

Theo ISO 8402:1994 “Kiểm soát chất lượng là những hoạt động và kỹ thuật 

có tính tác nghiệp, được sử dụng nhằm đáp ứng các yêu cầu chất lượng”. 
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Để kiểm soát chất lượng công ty phải kiểm soát được mọi yếu tố ảnh hưởng 

trực tiếp đến quá trình tạo ra chất lượng. Việc kiểm soát này nhằm ngăn ngừa sản 

xuất ra sản phẩm khuyết tật. Nói chung, kiểm soát chất lượng là kiểm soát các yếu 

tố sau đây: con người, phương pháp, đầu vào, thiết bị. 

Kiểm soát chất lượng bao gồm những kỹ thuật vận hành và quá trình theo dõi 

làm giảm thiểu, loại bỏ những nguyên nhân gây lỗi, sự không thích hợp hay không 

thỏa mãn chất lượng tại mọi công đoạn để đạt được mục tiêu hiệu quả kinh tế. 

2.2.     Các yếu tố nội bộ ảnh hưởng đến chất lượng sản phẩm 

Theo Nguyễn Kim Định (2010), trang 37, chất lượng sản phẩm phụ thuộc 

vào rất nhiều yếu tố ( vĩ mô, vi mô, các yếu tố nội bộ), chỉ trên cơ sở xác định đầy 

đủ thì mới đề xuất được những biện pháp để nâng cao chất lượng sản phẩm. Tuy 

nhiên ảnh hưởng trực tiếp đến chất lượng sản phẩm là yếu tố nội bộ bao gồm. 

2.2.1.  Nhóm yếu tố con người (Men) 

Nhóm yếu tố con người bao gồm: cán bộ lãnh đạo các cấp, cán bộ công nhân 

viên trong đơn vị và người tiêu dùng. Đây là nhân tố có ảnh hưởng quyết định đến 

chất lượng sản phẩm. Dù trình độ công nghệ có hiện đại đến đâu, nhân tố con người 

vẫn được coi là nhân tố căn bản nhất tác động đến hoạt động quản lý và nâng cao 

chất lượng sản phẩm. Bởi người lao động chính là người sử dụng máy móc thiết bị 

để sản xuất ra sản phẩm, bên cạnh đó có rất nhiều tác động, thao tác phức tạp đòi 

hỏi kỹ thuật khéo léo, tinh tế mà chỉ có con người mới làm được. 

2.2.2.  Nhóm yếu tố kỹ thuật - công nghệ -  thiết bị (Machines) 

Đối với những doanh nghiệp sản xuất công nghiệp, máy móc và công nghệ, 

kỹ thuật sản xuất luôn là một trong những yếu tố cơ bản có tác động mạnh mẽ nhất 

đến chất lượng sản phẩm, nó quyết định việc hình thành chất lượng sản phẩm, 

không những thế nhóm yếu tố kỹ thuật – công nghê – thiết bị còn làm tăng tính 

cạnh tranh của sản phẩm trên thị trường, đa dạng hóa chủng loại, nhằm thỏa mãn 

nhu cầu tiêu dùng, tạo ra nhiều sản phẩm có chất lượng, giá thành hạ. Nên nhiều 

doanh nghiệp đã coi công nghệ là chìa khoá của sự phát triển. 
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2.2.3.  Nhóm yếu tố phương pháp tổ chức quản lý (Methods) 

Trình độ của cán bộ quản lý sẽ ảnh hưởng đến khả năng xác định chính sách, 

mục tiêu chất lượng và cách thức tổ chức chỉ đạo thực hiện chương trình kế hoạch 

chất lượng. Cán bộ quản lý phải biết cách làm cho mọi công nhân hiểu được việc 

đảm bảo và nâng cao chất lượng không phải là riêng của bộ phận KCS hay của một 

tổ công nhân sản xuất mà nó phải là nhiệm vụ chung của toàn doanh nghiệp. Đồng 

thời công tác quản lý chất lượng tác động mạnh mẽ đến công nhân sản xuất thông 

qua chế độ khen thưởng hay phạt hành chính để từ đó nâng cao ý thức lao động và 

tinh thần cố gắng hoàn thành tốt nhiệm vụ được giao. Vì vậy, chất lượng của hoạt 

động quản lý chính là sự phản ánh chất lượng hoạt động của doanh nghiệp. 

2.2.4.  Nhóm yếu tố nguyên vật liệu (Materials) 

Nguyên vật liệu là thành phần chủ yếu cấu tạo nên sản phẩm do vậy chất 

lượng nguyên vật liệu ảnh hưởng trực tiếp đến chất lượng sản phẩm. Không thể có 

sản phẩm tốt từ nguyên vật liệu kém chất lượng. Muốn có sản phẩm đạt chất lượng 

(theo yêu cầu thị trường, thiết kế...) điều trước tiên, nguyên vật liệu để chế tạo sản 

phẩm phải đảm bảo những yêu cầu về chất lượng, mặt khác phải bảo đảm cung cấp 

cho doanh nghiêp sản xuất những nguyên vật liệu đúng số lượng, đúng chất lượng, 

đúng kỳ hạn. Như vậy, doanh nghiệp cần phải xây dựng chiến lược về mua sắm 

nguyên vật liệu. 

2.3.     Kiểm soát chất lượng bằng phương pháp thống kê 

Kiểm soát chất lượng bằng phương pháp thống kê là việc áp dụng phương 

pháp thống kê để thu thập, trình bày, phân tích các dữ liệu một cách đắn, chính xác 

và kịp thời nhằm theo dõi, kiểm soát, cải tiến quá trình hoạt động của một tổ chức 

bằng cách giảm tính biến động của nó. 

Có nhiều phương pháp thống kê kiểm tra chất lượng, trong đó phương pháp 

“7 công cụ” là phương pháp cơ bản và hữu hiệu cho quản lý chất lượng trong sản 

xuất. Tuy nhiên trong luận văn này chỉ sử dụng 4 công cụ trong số 7 công cụ thống 

kê là : phiếu kiểm tra, biều đồ Pareto, biều đồ nhân quả và lưu đồ. 
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2.3.1.  Phiếu kiểm tra 

Theo Nguyễn Kim Định (2010) trang 244, phiếu kiểm tra là một dạng biểu 

mẫu dùng thu thập dữ liệu, có thể là hồ sơ của các hoạt động trong quá khứ, cũng có 

thể là phương tiện theo dõi. Đây là một dạng lưu trữ đơn giản một số phương pháp 

thống kê dữ liệu cần thiết để xác định thứ tự yêu tiên của sự kiện. 

Mục đích 

Mục đích của phiếu kiểm tra chất lượng là thu thập, ghi chép các dữ liệu chất 

lượng dùng làm đầu vào cho các công cụ phân tích thống kê khác, do đó đây là 

bước quan trọng quyết định hiệu quả sử dụng của các công cụ khác. Người ta 

thường dùng phiếu kiểm tra để: phân loại các dữ liệu, kiểm soát các vị trí quan 

trọng hoặc các đặc điểm trên sản phẩm, kiểm soát tần số xuất hiện của một đặc 

điểm hay nhiều đặc điểm liên quan đến chất lượng sản phẩm và theo dõi tiến độ 

hoạt động, ngoài ra phiếu kiểm tra còn được dùng để trưng cầu ý kiến khách hàng. 

Cách thức xây dựng 

Theo Tạ Thị Kiều An và cộng sự (2010), biểu đồ được xây dựng theo những 

bước sau: 

Bước 1: Xác định dạng phiếu, xây dựng biểu mẫu để ghi chép dữ liệu, cung 

cấp thông tin về người kiểm tra, địa điểm, thời gian, cách thức kiểm tra. 

Bước 2: Thử nghiệm trước biểu mẫu này bằng việc thu thập và lưu trữ một 

số dữ liệu. 

Bước 3: Xem xét lại và sửa đổi biểu mẫu nếu thấy cần thiết. 

2.3.2.  Biều đồ Pareto 

Theo Nguyễn Kim Định (2010) trang 250, biểu đồ Pareto là một dạng biểu 

đồ hình cột được sắp xếp từ cao xuống thấp, chỉ rõ các vấn đề cần được yêu tiên 

giải quyết trước. Trong đó khoảng 80% thiệt hại do chất lượng kếm là do 20% vấn 

đề hoặc nguyên nhân gây nên. Và mỗi cột  đại diện cho một cá thể, chiều cao của 
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mỗi cột biểu thị mức đóng góp tương đối của cá thể vào kết quả chung. Đường tần 

suất tích lũy được sử dụng để biểu thị sự đóng góp tích lũy của các cá thể. 

 

Hình 2.1 Biểu đồ Pareto 

Mục đích 

Biểu đồ Pareto rất hữu dụng trong kiểm soát và cải tiến chất lượng công việc, 

chất lượng sản phẩm, mặc dù biều đồ Pareto không thể nào sửa chữa được sai sót 

ngay được, nhưng nhờ nhìn vào biểu đồ ta nhận biết được vấn đề nào có số lần xuất 

hiện nhiều nhất để ưu tiên tập trung giải quyết trước. Ngoài ra biểu đồ còn biểu thị 

được kết quả của hoạt động cải tiến chất lượng sau khi tiến hành hoạt động cải tiến. 

Cách thức xây dựng biểu đồ Pareto 

Để xây dựng biểu đồ Pareto cần thực hiện một số bước sau: 

Bước 1: Xác định các lỗi sai sót và thu thập dữ liệu. 

Bước 2: Sắp xếp dữ liệu trong bảng theo thứ tự từ lớn đến bé. 

Bước 3: Tính tỉ lệ % của từng dạng sai sót và tần số tích lũy. 

Bước 4: Vẽ đồ thị cột theo tỉ lệ % của các dạng sai sót vừa tính ở trên. Thứ 

tự vẽ dạng sai sót có tỷ lệ lớn nhất trước và theo thứ tự nhỏ dần và vẽ đường tích 

lũy theo số % tích lũy đã tính. 
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Bước 5: Xác định các lỗi quan trọng nhất cần cải tiến (theo nguyên tắc 80:20 

và theo nguyên tắc điểm gãy). 

2.3.3.  Biểu đồ nhân quả 

Biểu đồ nhân quả hay còn gọi là biểu đồ Ishikawa (biểu đồ xương cá). Đây là 

phương pháp để phân tích quá trình. Kết quả là những chỉ tiêu chất lượng cần theo 

dõi đánh giá, còn nguyên nhân là những yếu tố ảnh hưởng đến chỉ tiêu đó. (Trích 

Nguyễn Kim Định (2010), trang 265) 

 

Hình 2.2 Biểu đồ xương cá 

Mục đích 

Mục đích của biểu đồ nhân quả là tìm kiếm, xác định nguyên nhân gây ra 

những vấn đề về chất lượng sản phẩm, dịch vụ hoặc quá trình. Từ đó đề xuất những 

biện pháp khắc phục nguyên nhân nhằm khắc phục, cải tiến và hoàn thiện chất 

lượng. Ngoài ra nhờ phân tích biểu đồ này mà thấy được rằng mối quan hệ giữa các 

yếu tố chính và các yếu tố thành phần phụ thuộc vào các yếu tố chính, ảnh hưởng 

đến chất lượng công việc, để có những biện pháp nghiên cứu khắc phục hoặc phòng 

ngừa thích hợp. 

Các thức xây dựng  

Cách thức xây dựng biểu đồ nhân quả cần theo những bước sau: 

Bước 1: Xác định rõ vấn đề chất lượng cụ thể cần phân tích. 
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Bước 2: Vẽ chỉ tiêu chất lượng là đường mũi tên dài biểu hiện xương sống 

cá, đầu mũi tên ghi vấn đề chất lượng đó. 

Bước 3: Xác định các yếu tố chính ảnh hưởng đến vấn đề chất lượng đã lựa 

chọn, vẽ các yếu tố này như những xương nhánh chính của cá. 

Bước 4: Tìm tất cả các yếu tố khác có ảnh hưởng đến nhóm yếu tố chính vừa 

xác định. 

Bước 5: Trên mỗi nhánh xương của từng yếu tố chính, vẽ thêm các nhánh 

xương dăm của cá thể hiện các yếu tố trong mối quan hệ họ hàng, trực tiếp gián 

tiếp. 

Bước 6: Ghi tên các yếu tố và chỉ tiêu chất lượng trên sơ đồ. 

Để sơ đồ nhân quả chính xác, phát huy tác dụng tốt cần có sự phối hợp chặt 

chẽ với những người trực tiếp tạo ra chỉ tiêu chất lượng đó. Đến tận nơi để tìm hiểu 

nguyên nhân, khuyến khích mọi người tham gia và lắng nghe ý kiến của họ. 

2.3.4.  Lưu đồ chất lượng  

Theo Nguyễn Đình Phan, Đặng Ngọc Sự (2012), trang 311, lưu đồ là một 

hình thức thể hiện toàn bộ các hoạt động các hoạt động cần thực hiện của một quá 

trình sản xuất sản phẩm hoặc cung cấp dịch vụ thông qua những sơ đồ khối và các 

kí hiệu nhất định. Lưu đồ nhằm chia nhỏ tiến trình công việc để mọi người có thể 

thấy tiến hành công việc ra sao và ai làm. 

 

 

 

Hình 2.3 Lưu đồ tổng quát 
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Mục đích 

Lưu đồ mô tả quá trình hiện hành, giúp người tham gia hiểu rõ quá trình hoạt 

động nhờ đó phát hiện ra các hạn chế, các hoạt động thừa lãng phí không tạo ra giá 

trị gia tăng trong doanh nghiệp. Qua đó xác định công đoạn cần sửa đổi, cải tiến để 

hoàn thiện, và thiết kế lại quá trình. Lưu đồ là một công cụ đơn giản nhưng rất tiện 

lợi và được ứng dụng nhiều trong các doanh nghiệp. 

Cách thức xây dựng 

Bước 1: Xác định sự bắt đầu và kết thúc của quá trình. 

Bước 2: Xác định các bước trong quá trình ( hoạt động, quyết định, đầu vào, 

đầu ra). 

Bước 3: Thiết lập biểu đò tiến trình. 

Bước 4: Xem xét lại biểu đồ, thẩm tra, cải tiến biểu đồ dựa trên sự xem xét 

lại. 

2.4.     Quản lý chất lượng theo 5S 

5S là nền tảng cơ bản để thực hiện các hệ thống đảm bảo chất lượng xuất 

phát từ quan điểm: Nếu làm việc trong một môi trường lành mạnh, sạch đẹp, thoáng 

đãng, tiện lợi thì tinh thần sẽ thoải mái hơn, năng suất lao động sẽ cao hơn và có 

điều kiện để việc áp dụng một hệ thống quản lý chất lượng hiệu quả hơn. 5S xuất 

phát từ nhu cầu đảm bảo sức khỏe, tăng sự tiện lợi, nâng cao năng suất. Phương 

pháp 5S được phát mình bởi người Nhật và họ cũng rất tự hào khi cả thế giới áp 

dụng phương pháp này của họ. 

2.4.1.  5S là gì? 

5S là một phương pháp dùng để cải thiện sự ngăn nắp và tính sạch sẽ theo 

từng bước tại nơi làm việc. Phương pháp này có thể áp dụng cho nhà xưởng cũng 

như văn phòng làm việc. 
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Tên gọi của 5S xuất phát từ chữ cái S trong tiếng Nhật là: Seri, Seiton, Seiso, 

Seiketsu và Shitsuke, tạm dịch sang tiếng Việt là Sàng lọc, Sắp xếp, Sạch sẽ, Săn 

sóc và Sẵn sàng. 

Nội dung của 5S bao gồm: 

SERI (Sàng lọc): Là xem xét, phân loại và loại bỏ những thứ không cần thiết 

tại nơi làm việc và xác định đúng số lượng đối với những vật dụng cần thiết và để 

đúng nơi quy định. 

SEITON (Sắp xếp): Là bố trí, sắp đặt mọi thứ ngăn nắp, trật tự để dễ tìm, dễ 

sử dụng. 

SEISO (Sạch sẽ): Là vệ sinh tại nơi làm việc, máy móc, thiết bị và giữ nó 

luôn sạch sẽ và luôn luôn có ý thức dọn dẹp nơi làm việc. 

SEIKETSU (Săn sóc): Là săn sóc, giữ gìn vệ sinh nơi làm việc bằng cách 

thực hiện liên tục SERI, SEITON, SEISO, đồng thời giám sát, đánh giá kết quả áp 

dụng để nâng cao tinh thần 5S của công nhân viên. 

SHITSUKE: (Sẵn sàng): Là tạo thói quen tự giác tuân thủ nghiêm ngặt các 

quy định tại nơi làm việc. 

2.4.2.  Ý nghĩa của hoạt động 5S 

5S là một chương trình đòi hỏi sự tham gia của tất cả mọi người trong tổ 

chức doanh nghiệp. Đây là một phương pháp hiệu quả để huy động con người, cải 

tiến môi trường làm việc và nâng cao năng suất. 

Nguyên tắc của thực hành 5S hết sức đơn giản, không đòi hỏi phải dùng các 

thuật ngữ hay phương pháp phức tạp nào trong quá trình thực hiện. Bắt nguồn từ 

truyền thống của Nhật bản, ở mọi nơi, trong mọi công việc, người Nhật luôn cố 

gắng khơi dậy ý thức trách nhiệm, tự nguyện, tính tự giác của người thực hiện các 

công việc đó. Người Nhật luôn tìm cách sao cho người công nhân thực sự gắn bó 

với công việc của mình. Ví dụ, trong phân xưởng, người quản lý sẽ cố gắng khơi 

dậy ý thức trong người công nhân đây là “công việc của tôi”, “chỗ làm việc của 
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tôi”, “máy móc của tôi”. Từ đó người lao động sẽ dễ dàng chấp nhận chăm sóc 

“chiếc máy của mình”, “chỗ làm việc của mình” và cố gắng để hoàn thành “công 

việc của mình” một cách tốt nhất. 

2.4.3.  Lợi ích của 5S 

Lợi ích của 5S là sự khởi đầu của một cuộc sống năng suất, tạo ra một môi 

trường làm việc sạch sẽ, thoải mái và an toàn cho mọi người. Tiết kiệm đươc không 

gian và thời gian lãng phí. Sau khi thực hiện 5S nhà xưởng trở nên gọn gàng, sạch 

sẽ. Tất cả các nhân viên đều cảm thấy thoải mái khi làm việc trong một môi trường 

tốt, nâng cao cao tinh thần nội bộ, mọi người trở nên có kỷ luật hơn, là nền tảng để 

xây dựng một doanh nghiệp có năng suất cao. Ngoài ra khi doanh nghiệp thực hiện 

thành công 5S sẽ thu hút được khách hàng, tăng cơ hội phát triển doanh nghiệp. 

2.4.4.  Yếu tố cơ bản để thực hiện thành công 5S 

Điều kiện tiên quyết cho sự thành công khi thực hiện 5S là sự hiểu biết và 

ủng hộ của lãnh đạo trong việc hình thành các nhóm công tác và chỉ đạo thực hiện. 

Ngoài ra, mọi người phải tự nguyện tham gia, đó là bí quyết tạo nên sự thành công 

khi thực hiện 5S. Để thực hiện được điều này phải bắt đầu bằng đào tạo, đào tạo cho 

mọi người nhận thức được ý nghĩa của 5S, cung cấp cho họ những phương pháp 

thực hiện là khởi nguồn của chương trình, khi đã có nhận thức và có phương tiện thì 

mọi người sẽ tự giác tham gia và chủ động trong các hoạt động 5S. Và cuối cùng là 

thực hiện chương trình 5S với sự lặp lại không ngừng các hoạt động nhằm duy trì 

và cải tiến công tác quản lý. 
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CHƯƠNG 3: THỰC TRẠNG CÔNG TÁC KIỂM SOÁT 

CHẤT LƯỢNG SẢN PHẨM VERA BRADLEY TẠI PHÂN 

XƯỞNG HB8 

3.1.     Công tác hoạch định chất lượng sản phẩm. 

Hoạch định là chức năng quan trọng hàng đầu và đi trước các chức năng khác 

của quản lý chất lượng. Ngay từ ban đầu, Công ty đã xác định mục tiêu và chính 

sách chất lượng sản phẩm để định hướng cho tất cả các bộ phận trong công ty. 

Chính sách chất lượng của công ty: 

Công ty TBS cam kết các sản phẩm của mình phù hợp với yêu cầu của khách 

hàng. 

Mọi việc phải làm đúng ngay từ đầu, đảm bảo chất lượng, giao hàng đúng 

thời hạn. 

Chính sách chất lượng được tất cả các thành viên trong Công ty hiểu, thực 

hiện và duy trì vì lợi ích của khách hàng và của mình. 

Ngoài những chính sách chất lượng trên công ty áp dụng 6 điều tâm niệm về 

chất lượng như một kim chỉ nam, góp phần vào thành công của công ty cũng như tại 

xưởng may HB8. 

Điều 1: Chất lượng là sự sống còn của Nhà máy. 

Điều 2: Phải làm đúng ngay từ công đoạn đầu tiên 

Điều 3: Chất lượng là trách nhiệm của tất cả mọi người. 

Điều 4: Phải hiểu những điều cần làm. 

  Không được làm những điều chưa biết. 

Điều 5: Không nhận đầu vào kém chất lượng.  

  Không làm ra sản phẩm chất lượng kém. 

  Không giao sản phẩm kém chất lượng cho công đoạn sau. 

Điều 6: Phải trung thực với chất lượng. 

Hằng năm, dựa vào mục tiêu và chính sách chất lượng, kết hợp với các nguồn 

lực của minh, phòng kế hoạch lập kế hoạch và gởi xuống các phòng, các phân 

xưởng tiến hành thực hiện. Trong quá trình sản xuất, kinh doanh, nâng cao chất 

lượng sản phẩm để đáp ứng yêu cầu của khách hàng là mục tiêu hàng đầu của Công 
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ty cũng như sự quan tâm của lãnh đạo. Bên cạnh đó một yêu cầu không kém phần 

quan trọng là tiết kiệm chi phí. Phương châm “ Nâng cao năng suất- Chất lượng tốt- 

Tiết kiệm nhiêu” là chìa khóa thành công của xưởng HB8 nói riêng và toàn Công ty 

nói chung. 

3.2.     Tổng quan quy trình sản xuất túi xách Vera Bradley 

Quy trình sản xuất túi xách bao gồm những công đoạn sau: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sơ đồ3.1 Quy trình sản xuất túi xách Vera Bradley 

3.3.     Mô tả quy trình sản xuất sản phẩm Vera Bradley. 

3.3.1.  Chuẩn bị nguyên, phụ liệu và thiết bị máy móc 

Dựa vào kế hoạch sản xuất, các nhân viên liên quan phải chuẩn bị theo những 

bước sau: 

  

 

 

Sơ đồ3.2  Quy trình các bước chuẩn bị cho sản xuất 

3.3.2.  Ráp thử mẫu đầu: 

Đối với sản phẩm mới, sản phẩm cùng với mã cũ nhưng thay đổi màu, chất 

liệu hoặc sản phẩm cũ nhưng đã không sản xuất quá 1 năm thì trước khi sản xuất 

hàng loạt phải tiến hành ráp thử mẫu đầu. Sau đó, tổ trưởng sản xuất sẽ đưa sản 
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phẩm lắp ráp thử cho QA/QC kiểm tra và đợi lệnh sản xuất từ quản đốc phân 

xưởng. Đối với sản phẩm thông thường, thì quản đốc phân xưởng phát lệnh sản xuất 

theo kế  hoạch, nhân viên QA/QC và nhân viên công nghệ sẽ kiểm tra để xác nhận 

các lỗi mới phát sinh để có phương án khắc phục. 

3.3.3.  Xác nhận mẫu đầu: 

Trong quá trình lắp ráp sản phẩm mẫu đầu, nhân viên công nghệ, QA/QC 

xem có tồn tại vấn đề nào không, để ghi vào “Biên bản xác nhận sản phẩm mẫu”  và 

giao cho tổ trưởng xác nhận trước khi sản xuất hàng loạt. Sau khi QC/QA kiểm tra, 

sẽ lựa chọn sản phẩm phù hợp đưa cho QC khách hàng kiểm duyệt và kí mẫu, túi 

mẫu được thông qua sẽ trở thành túi CS, đây tiêu chuẩn mà QC sẽ dựa vào để kiểm 

tra sau khi sản xuất hàng loạt. Trường hợp không đạt, phải thảo luận đưa ra các biện 

pháp xử lý đến khi xác nhận mẫu ráp đạt mới cho sản xuất hàng loạt. 

3.3.4.  Sản xuất hàng loạt 

Chuyền lắp ráp phải sản xuất theo mẫu sản phẩm đạt, theo tiêu chuẩn kỹ 

thuật, SOP, và bảng chỉ đạo thao tác. Tổ trưởng mỗi chuyền sẽ nhận BTP (BTP đã 

qua quá trình chặt (cắt), gia công) để tiến hành láp ráp sau khi quản đốc phân xưởng 

phát lệnh sản xuất. 

Chuyền lắp ráp thường chia ra thành nhiều bộ phận nhỏ, trong quá trình lắp 

ráp, chuyền trưởng, QC inline, và nhân viên công nghệ sẽ hướng dẫn thao tác và 

giám sát để đảm bảo rằng mỗi bộ phận của sản phẩm đều được may đúng với tiêu 

chuẩn kỹ thuật. Trong quá trình lắp ráp, nếu liên tục phát hiện ra nhiều lỗi, thì công 

nhân cần báo tổ trưởng ngay lập tức. Tổ trưởng sẽ xem xét lí do sản phẩm bị lỗi để 

khắc phục; nếu sản không đạt do thao tác thì cần phối hợp với bộ phận công nghệ 

hướng dẫn lại thao tác may; nếu không đạt do nguyên vật liệu, thiết bị thì cần báo 

cho nhân viên kỹ thuật xưởng, nhân viên QA/QC đến tại công đoạn đó để điều tra 

và tìm biện pháp xử lý. 

Công nhân sản xuất ở công đoạn sau phải kiểm tra tình trạng lắp ráp của công 

đoạn trước và tự kiểm tra tình trạng BTP trước khi lắp ráp. Tiến hành tự kiểm tra 

BTP lắp ráp tại công đoạn của mình trước khi chuyển sang công đoạn BTP kế tiếp. 

Và tiếp tục như thế cho đến khi sản phẩm hoàn thành. 
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3.4.     Quy trình quản lý chất lượng túi Vera Bradley tại xưởng may HB8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sơ đồ3.3 Quy trình quản lý chất lượng tại tại xưởng HB8 

Quy trình quản lý chất lượng sản phẩm được bắt đầu từ khâu kiểm tra chất 

lượng của nguyên vật liệu đầu vào, kiểm tra chất lượng của các BTP tại các công 

đoạn gia công như cắt, in, quilting, may…cho đến khi sản phẩm được đóng gói. Tại 

mỗi công đoạn đều có các QC kiểm tra chất lượng, BTP sau mỗi công đoạn đều phải 
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được kiểm tra bởi các nhân viên QC sau đó mới chuyển sang công đoạn khác để tiếp 

tục gia công. 

3.5.  Quy trình kiểm tra chất lượng cho từng giai đoạn 

Quá trình kiểm soát chất lượng được thực hiện một cách xuyên suốt từ khâu 

đầu tiên đến khâu cuối cùng, mỗi khâu trong quá trình đều đóng góp một phần quan 

trọng để tạo nên chất lượng cho sản phẩm. Sau khi nhận đơn hàng từ khách hàng, 

công ty sẽ lên kế hoạch và chuẩn bị cho việc sản xuất. Việc kiểm soát chất lượng 

sản phẩm được chia thành 3 giai đoạn chính: 

 Kiểm soát chất lượng đầu vào (Income Quality Control) 

 Kiểm soát chất lượng quá trình (In Process Quality Control) 

 Kiểm soát chất lượng đầu ra ( Out going Quality Control) 

 

Hình 3.1 Các giai đoạn chính của quá trình kiểm soát chất lượng sản phẩm 

3.5.1.  Kiểm soát chất lượng nguyên phụ liệu đầu vào. 

Nguyên vật liệu nhập về sẽ được các IQC kiểm tra hoàn toàn 100%. IQC 

kiểm tra tất cả nguyên liệu gồm vải chính, vải lót…Vì đây là nơi cung cấp nguyên 

vật liệu cho các khu vực khác nên chất lượng ở khâu này phải đảm bảo đạt yêu cầu 

để các khâu sản xuất sau được đảm bảo. Tại đây các cuộn vải sẽ được sẽ được trải 

lên máy kiểm tra vải và IQC sẽ kiểm tra để phát hiện các lỗi, tùy theo mức độ lỗi 

của sản phẩm, mà vải có được chuyển đến khu vực cắt hay không. Ngoài ra, thì các 
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IQC còn kiểm tra khoen, khóa, cúc, chỉ… và loại bỏ những phụ liệu bị hoen, rỉ, oxi 

hóa, không đúng kích thước. 

3.5.1.1.  Quy trình kiểm tra vải và phụ liệu 

Hiện nay nguyên phụ liệu phục vụ cho việc sản xuất túi xách Vera Bradley 

được nhập hoàn toàn từ Trung Quốc, với chất lượng đảm bảo, đáp ứng tương đối 

yêu cầu của khách hàng. Tuy nhiên trong thời gian tới, công ty quyết định lựa chọn 

đối tác trong nước để thay thế dần dần nguyên phụ liệu nhập từ nước ngoài, để giảm 

thiểu thời gian vận chuyển cũng như là rút ngắn thời gian đổi trả trong trường hợp 

nguyên vật liệu bị lỗi hoặc nhập không đúng. 

- Quy trình kiểm tra vải 

Nguyên liệu chính của ngành may mặc là vải. Nếu chất lượng vải không đảm 

bảo hay không ổn định trong quá trình sản xuất sẽ ảnh hưởng nghiêm trọng đến toàn 

bộ đơn hàng. Cho nên, kiểm tra (vải) đầu vào là cần thiết, đảm bảo sản xuất đúng 

tiến độ, đáp ứng yêu cầu của khách hàng . Và được thực hiện theo những bước sau: 

Bước 1: Chuẩn bị tài liệu dụng cụ và mẫu biểu kiểm tra 

 Bảng màu, mẫu vải đạt (có phê duyệt/ góp ý của khách hàng) 

 Máy kiểm tra, thước đo, kéo, dao, keo gián lỗi, bút. 

 Báo cáo kiểm vải. 

Bước 2: Thực hiện kiểm tra 

 Số lượng kiểm tra: 

 IQC kiểm tra 100% số lượng vải được nhập về đối chiếu với danh sách giao hàng, 

packing list, invoice. 

 Kiểm tra khổ vải của cây vải: 

Đặt mặt phải bằng phẳng và căng khi đo trách tình trạng bị nhăn, tiến hành đo theo 

thông số kỹ thuật. Khổ vải được kiểm tra tại 3 vị trí: đầu cây, cuối cây, giữa cây. 

 Kiểm tra độ dày của vải: 

Sử dụng máy đo độ dày của vải để kiểm tra theo đúng thông số kỹ thuật trong 

invoice. 

 Kiểm tra lỗi vải: 
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      Cho máy chạy với tốc độ khoảng từ 25 đến 30 mét mỗi phút tiến hành quan 

sát toàn bộ bề mặt vải. Đánh dấu các lỗi được phát hiện bằng keo dán lỗi. Cắt lấy 

mẫu ở những nơi vải bị lỗi. Chụp hình lại những nơi bị gởi để trưởng phòng QLCL 

xem xét và đánh giá. Đánh dấu bằng băng keo đỏ những cuộn bị lỗi nặng để qua 

khu vực hàng không đạt chờ xử lý. Những cuộn vải sau khi kiểm tra được thông qua 

sẽ tiến hành làm thủ tục nhập kho nguyên vật liệu. 

Bước 3: Lập báo cáo kiểm vải 

   Dựa vào quy định tiêu chuẩn để phân loại vải đạt và không đạt ghi vào báo 

cáo kiểm tra vải và gởi lên bộ phận có liên quan để giải quyết kịp thời. 

- Các lỗi thường gặp trong quá trình kiểm tra 

 Vải bị rút sợi. 

 Có chấm đên trên bề mặt vải, vải bị loang màu, trên cuộn vải có nhiều màu 

khác nhau. 

 Vải dãn hoặc co khiến cho vải không trải thẳng được trên bàn, lỗi gợn song 

lăn tăn, nhăn, gẫy nếp trong lòng cây vải. 

- Quy trình kiểm tra phụ liệu 

Bên cạnh vải, các yếu tố phụ như: khoen, khóa, chỉ, logo, nút…cũng là 

những yếu tố không thể thiếu trong tiến trình may. Cũng như vải, chất lượng của 

phụ liệu này cũng ảnh hưởng đến chất lượng sản phẩm.. Các bước kiểm tra phụ liệu: 

Bước 1: Tìa liệu tiêu chuẩn và dụng cụ kiểm tra: 

 Swatchbook phụ liệu, các quy định khác của khách hàng (nếu có) 

 Báo cáo kiểm tra phụ liệu. 

 Thước, cân điện tử. 

 Khu vực để hàng không đạt chờ xử lý. 

Bước 2: Thực hiện kiểm tra 

Kiểm tra 100% số lượng theo kiện, thùng, bó, kg, kiểm kích thước, màu sắc 

nhập về có đúng với mẫu hay không. Sau khi kiểm tra xong, nhập kho nguyên vật 

liệu. 

Đối với phụ liệu tính cái, đếm đủ so với số lượng ghi trên tem thùng. 

Bước 3: Lập báo cáo kiểm tra 
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 Đối chiếu tất cả các phụ liệu với quy định tiêu chuẩn để phân loại phụ liệu 

đạt và không đạt ghi vào báo cáo kiểm tra phụ liệu. 

 Đối với phụ liệu không đạt thì tách ly để vào khu vực không đạt, chụp lại ảnh 

các phụ liệu không đạt gởi cho phòng chất lượng. 

 Lập báo cáo nhập kho nguyên vật liệu. 

- Các lỗi thường gặp trong quá trình kiểm tra: 

 Khoen khóa bị oxi hóa, không đúng kích thước, màu sắc so với mẫu. 

 Không đủ số lượng ghi trên tem thùng. 

3.5.1.2.  Kiểm tra quá trình chặt (cắt) và quilting bán thành phẩm 

Vải sau khi được các IQC kiểm tra đạt, thì sẽ được chuyển sang khu vực chặt 

(cắt). Việc kiểm soát chất lượng trong công đoạn chặt được thực hiện từ khâu trải 

vải cho tới khi các bán thành được hoàn thành chuẩn bị đưa vào may. Việc kiểm 

soát tốt chất lượng ở khâu chặt sẽ là tiền đề quan trọng cho việc đảm bảo chất lượng 

trong các khâu tiếp theo, góp phần nâng cao chất lượng sản phẩm. 

Khu vực này bao gồm bàn trải vải và 10 máy chặt vải, tùy vào từng mã hàng 

mà công nhân sẽ nhận loại mã dao ứng với mã hàng đó. Công nhân tiến hành chặt 

vải theo khuôn chặt, tùy theo mã hàng mà công nhân sẽ nhận được những khuôn 

chặt đúng kích thước với túi mẫu, khuôn chặt sẽ được đánh số và công nhân dựa 

vào các SOP nhận được từ phía công nghệ để đặt khuôn đúng chiều vải, đúng màu 

và số lượng cần phải chặt. Nếu chặt sai thì sản phẩm sau khi may sẽ bị lỗi hàng loạt 

và sẽ bị hủy bỏ, gây hại vô cùng nặng. 

- Quy trình kiểm soát chất lượng chặt 

           Các bước thực hiện 

Bước 1: Chuẩn bị tài liệu 

 Nhận SOP từ phòng công nghệ. 

 Thước đo, keo dán lỗi. 

 Biên bản báo cáo. 

Bước 2: Cách thức tiến hành 

 Lấy mẫu ngẫu nhiên kiểm tra: 
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Việc kiểm tra có đạt hiệu quả hay không hoàn toàn phụ thuộc vào việc lấy 

mẫu kiểm tra. QC chặt sẽ tiến hành lấy 10% số lượng bán thành phẩm chặt ra để 

kiểm tra. 

Nếu đạt, các bán thành phẩm sẽ được đánh số và chuyển sang gia công 

quilting. Nếu không đạt, cần báo cho tổ trưởng biết, tổ trưởng cắt cần phải sắp xếp 

công nhân kiểm tra lại và làm lại một lần nữa cho chính xác như trong SOP. 

Công đoạn kiểm tra chặt, QC chặt cần theo dõi và kiểm tra những công đoạn 

sau cùng với công nhân chặt: 

 Khác màu. Cần phải kiểm tra độ khác màu của vải so với màu gốc, sự loan 

màu trong cây. 

 Độ căng: Kiểm tra độ căng của các lớp trong suốt quá trình trải vải, Biên của 

vải vuông với mặt bàn, biên vải trên hàng phải thẳng hàng. 

 Sự cân đối của các chi tiết: các chi tiết trên mặt vải phải trùng khớp nhau 

giữa các lớp vải. 

 Kiểm tra cắt: Kiểm tra các cụm chi tiết ( Cụm than trước, cụm thân sau…) 

trên máy chặt 

 Kiểm tra đánh số: Số đánh trên sản phẩm phải rõ đúng vị trí, dễ đọc, đúng số, 

đúng số thứ tự tập, đúng máy cắt, số không được thấy trên mặt phải của sản 

phẩm và không được cao quá 5mm. 

Bước 3: Lập báo cáo kết quả kiểm tra chất lượng. 

   Đối chiếu với kết quả kiểm tra để quyết định giữ lại hay loại bỏ những BTP 

bị lỗi. 

- Các lỗi thường gặp 

 Rút sợi do chặt không đứt vải. 

 Các chi tiết ở từng lớp vải không trùng nhau. 

 Sai khích thước do dao chặt bị nở ra trong quá trình sử dụng, sai chiều vải. 

3.5.1.3.  Quy trình kiểm soát chất lượng quilting bán thành phẩm 

Vải sau khi được cắt và phân theo từng cụm chi tiết ( thân trước, thân sau) 

của từng mã hàng, sẽ được đi gia công ở công ty bên ngoài. Trong quá trình gia 

công, QC sẽ đến nơi gia công để kiểm tra. QC kiểm tra ngẫu nhiên 10%  bán thành 
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phẩm của từng mã hàng. Vải sau khi được gia công quilting và QC kiểm tra đạt thì 

sẽ được nhập kho nguyên vật liệu chờ lệnh sản xuất. 

- Các lỗi thường gặp trong quá trình gia công quilting: 

 Bỏ mũi quilting. 

 Đứt chỉ quilting. 

3.5.2.  Kiểm soát chất lượng từ may đến thành phẩm. 

3.5.2.1.  Quy trình kiểm soát chất lượng trên chuyền. 

Một sản phẩm may đạt chất lượng, bên cạnh những yếu tố tiền đề tạo nên 

chất lượng sản phẩm thì công đoạn may sản phẩm chiếm phần lớn nhất cấu thành 

chất lượng thành phẩm cho sản phẩm. Việc kiểm tra chất lượng công đoạn may phải 

đảm bảo từng chi tiết công đoạn bộ phận nhỏ theo dây chuyền. Đây là công đoạn dễ 

phát sinh lỗi nhất, ảnh hưởng quyết định đến chất lượng của sản phẩm. 

Tại xưởng may HB8 nơi cá nhân thực tập hiện tại có 16 chuyền. Mỗi chuyền 

có từ 20-25 công nhân may tùy theo mức độ phức tạp của mã hàng. Trong chuyền 

may có 1 tổ trưởng và 1 tổ phó, trong quá trình may QC inline phối hợp với tổ 

trưởng, nhân viên công nghệ, kỹ thuật xưởng để giám sát và theo dõi chất lượng sản 

phẩm hàng giờ. Hiện tại có 3 QC inline, mỗi 5-6 chuyền sẽ có 1 QC inline chuyên 

giám sát cũng như khắc phục các vấn đề chất lượng xảy ra. Tần suất kiểm tra lấy 

mẫu là 10% bán thành phẩm/giờ dựa vào số lượng sản xuất ra của mỗi chuyền. 

QC inline tiến hành kiểm tra chi tiết kỹ thuật từng công đoạn một từ đầu 

chuyền đến cuối chuyền, dựa vào tài liệu kỹ thuật, túi mẫu đã được duyệt từ khách 

hàng và giám đốc công nghệ bao gồm: đo kích thước, kiểm tra nguyên vật liệu phù 

hợp với từng mã hàng, màu sắc, họa tiết trên vải. 

Kiểm tra sản phẩm đầu tiên đối chiếu với túi mẫu đã duyệt. Nếu không đạt 

yêu cầu, thông báo với tổ trưởng chuyền may, QA điều hành và những người có 

trách nhiệm, trao đổi trực tiếp, tìm ra nguyên nhân xuất hiện lỗi, và khắc phục bằng 

cách trả lại trực tiếp những sản phẩm lỗi cho người may tại công đoạn đó và giải 

thích để tránh lập lại những lỗi tương tự. 
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3.5.2.2.  Kiểm soát chất lượng cuối chuyền 

Tất cả các yêu cầu kiểm tra ghi trên tài liệu kỹ thuật, những điểm lưu ý và 

góp ý của khách hàng, cũng như các lỗi hay gặp của từng mã sản phẩm mà bên công 

nghệ đã giao trước đó, QC phải tìm hiểu kỹ trước khi kiểm hàng. Trong quá trình 

kiểm hàng, QC phải kiểm tra đầy đủ và ghi vào kết quả báo cáo. Phải ghi đúng vào 

báo cáo các lỗi phát hiện, không được bỏ bớt, không ghi lỗi chung, không ghi vào 

báo cáo các lỗi khác với lỗi đã phát hiện. Hàng chờ kiểm, hàng đạt, hàng lỗi phải để 

đúng nơi quy định. Và QC endline phải  kiểm tra 100%  thành phẩm từ chuyền giao 

lên, kiểm tra theo quy định và có phương pháp theo đúng từng đơn hàng ghi trong 

tài liệu kỹ thuật, tiêu chuẩn kiểm hàng của khách hàng. 

Quy trình kiểm tra ví, túi xách được QC endline tiến hành như sau: 

 Kiểm tra chung: 

 Túi có dáng đều, đẹp, vật tư đồng màu. 

 Vệ sinh (keo, chỉ), sơn đều màu, láng, không lem, đúng màu quy định. 

 Kiểm tra vật thể lạ ( kéo, kim, vật nhọn) đây là lỗi nghiêm trọng, nếu sau khi 

đã xuất đơn hàng, mà khách hàng Vera kiểm tra có vật thể lạ trong sản phẩm 

thì toàn bộ đơn hàng đó sẽ bị trả về và TBS phải chịu mọi thiệt hại về chi 

phí. 

 Kiểm tra vải-da-vải lót 

 Kiểm tra độ đều màu, vân của vải 

 Phân biệt mặt trái phải của vải lót 

 Nhãn Made in Việt Nam 

 Khoen khóa- rivet- dây kéo 

 Khoen khóa: sáng, không bị trầy sướt, chức năng tốt. 

 Rivet: chặt, không bị xoay, đúng vị trí, không lệch, nghiêng. 

 Dây kéo: Ngay và thẳng, không đùng, không gợn, đúng chiều. 

 Logo- Trang trí 

 Logo: In rõ nét, hai mặt đều. 

 Trang trí: đúng vị trí, đúng màu sắc. 

 Đường may 

 Mật độ chỉ(sỗ mũi chỉ): 8 mũi/ inch, độ chặt lỏng, đường may thẳng, đều. 
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 Đường nối chỉ theo quy định phải trùng nhau, không được tự ý nối chỉ. 

 Mặt trái chỉ logo, quai túi, chi tiết thấy chỉ sau phải đẹp đều. 

Sau khi thực hiện đúng quy trình trên, những sản phẩm đẹp, đạt yêu cầu sẽ 

được gắn tem, thêm túi chống ẩm và đóng gói, đóng thùng. Những sản phẩm bị lỗi, 

sẽ được dán băng keo tại vị trí bị lỗi và trả lại chuyền để sửa chữa cho đến khi khắc 

phục được những lỗi đó. 

Sau khi kết thúc ngày làm việc, QC endline nộp phiếu theo dõi hàng đạt, 

hàng lỗi để nhân viên quản lý chất lượng thống kê để những người có liên quan 

cũng như quản đốc phân xưởng nắm rõ được chất lượng sản phẩm mỗi giờ của từng 

chuyền may. 

- Các lỗi thường gặp trong quá trình kiểm tra endline. 

 Vệ sinh dơ, chỉ thừa.  

 Hong túi không thẳng, đá góc, túi nhăn. 

 Ngăn card không đều, lệch tab, miệng túi không đều. 

 Lệch nắp, đáy túi to nhỏ, lệch đáy, đường may nổi chỉ trắng. 

3.5.3.  Kiểm tra thành phẩm pre-final, final và nhập kho. 

Cũng như việc kiểm tra trên chuyền may, việc kiểm tra pre-final, final là rất 

quan trọng. Việc này đảm bảo cho chất lượng đầu ra, sự chấp nhận của khách hàng 

và đánh giá được khả năng sản xuất, trình độ nghiệp vụ quản lý và công nhân trong 

xưởng may cũng như trong Công ty. Chất lượng ổn định sẽ tạo được lòng tin, sự tín 

nhiệm của khách hàng sẽ tạo nên uy tín và thành công cho Công ty. Và việc kiểm tra 

pre-final cũng như final được tiến hành kiểm tra tương tụ như kiểm tra cuối chuyền. 
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3.5.3.1.  Kiểm final nội bộ (pre-final) 

Là bước tiến hành kiểm tra trước khi đóng thùng. Sản phẩm đạt sau khi được 

QC endline kiểm tra và đóng gói với số lượng đủ 1 thùng, và QC final sẽ lấy số 

lượng nhất định đó để kiểm tra lại, số lượng này được dựa vào tiêu chuẩn Level II 

cho khách hàng Vera Bradley. Tại đây QC final sẽ thực hiện kiểm tra tương tự như 

QC endline cuối chuyền, rà soát lại những lỗi mà QC endline kiểm sót, sai, hoặc lỗi 

thiếu hashtag, túi chống ẩm trong quá trình đóng gói. Chất lượng của mã hàng được 

đánh giá bởi QC endline. Căn cứ vào tiêu chuẩn AQL 2.5/4.0 để đánh giá mã hàng 

đó đạt hay không đạt. Nếu QC final kiểm đạt, sản phẩm sẽ được đóng thùng, nhập 

kho, nếu không đạt thì mã hàng đó sẽ phải trả về chuyền để tái chế. 

 

Hình 3.3 Bảng tiêu chuẩn AQL 
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Ví dụ: Đơn hàng A- Số lượng: 1200 sp/100 cartons thì số lượng hàng lấy 

kiểm  theo Level II là 80sp/10 cartons, số lượng lỗi cho phép AQL: 2.5/4.0 là lỗi 

nặng: 5, lỗi nhẹ 7. 

Nhân viên QC final đảm bảo kiểm đúng số lượng hàng kiểm, không lấy nhiều 

hơn hoăc ít hơn số lượng túi theo tiêu chuẩn để đảm bảo tính khách quan. 

3.5.3.2.  Kiểm tra final ( do QC khách hàng kiểm tra) 

Tùy vào lịch xuất hàng của khách hàng Vera Bradley, mà Vera Bradley sẽ cử 

QC của mình đến tại công ty để kiểm tra chất lượng sản phẩm. Nhân viên phòng 

QLCL sẽ chuẩn bị tài liệu, mẫu túi CS, keo dán lỗi, thước đo cho khách hàng kiểm 

tra final và QC khách hàng sẽ đến tại kho, chọn ngẫu nhiên những thùng sẽ kiểm, số 

lượng sản phẩm kiểm cũng sẽ lấy theo tiêu chuẩn AQL. 

Nhận báo cáo kết quả kiểm tra final từ khách hàng. Nếu khách hàng thông 

qua, sản phẩm sẽ được xuất kho, nếu không đạt, sản phẩm sẽ bị trả về chuyền để tái 

chế những lỗi mà khách hàng bắt được, những mã hàng này sẽ được khách hàng 

kiểm tra lại tương tự như những mã hàng mới cho đến khi nào đạt yêu cầu; thời gian 

tái chế và QC khách hàng kiểm tra lại nằm trong lịch trình để kịp xuất hàng theo 

đúng thời gian quy định. 

3.6.  Tình hình chất lượng sản phẩm Vera Bradley tại xưởng may HB8 

Sau khi hiểu rõ quy trình kiểm soát chất lượng ở từng công đoạn như đã phân 

tích ở trên. Dựa vào cách kiểm soát như vậy, để hiểu rõ hơn về tình hình chất lượng 

của sản phẩm Vera Bradley cá nhân thu thập dữ liệu của sản phẩm để đưa ra những 

phân tích sau. 

3.6.1.  Phân tích các dạng lỗi của sản phẩm 

Dựa vào bảng ta có tỉ lệ lỗi là 24.7(sản phẩm lỗi/số sản phẩm kiểm tra) vượt 

mức cho phép. Như vậy sản phẩm Vera Bradley đang trong tình trạng không ổn 

định. Để có thể cải thiện quá trình cũng như giảm thiểu tỉ lệ lỗi, việc cần thiết là tìm 

ra nguyên nhân gây ra sản phẩm không đạt chất lượng. Tuy nhiên, nguyên nhân gây 

ra lỗi rất nhiều, nếu cứ tìm cách khắc phục hết tất cả những nguyên nhân này thì sẽ 

gây tốn kém và đôi khi còn kém hiệu quả, thậm chí là không thực hiện được. Do đó 

cần phải xác định một vài nguyên nhân quan trọng gây ra sảm phẩm không thể chấp 

nhận với nhiều nguyên nhân không quan trọng khác, sau đó tập trung giải quyết 
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những nguyên nhân quan trọng này để quá trình ổn định và chất lượng sản phẩm 

được nâng cao. Công cụ sử dụng trong trường hợp này là biểu đồ Pareto giúp cho 

việc xác định lỗi nào xuất hiện nhiều nhất gây ra tỷ lệ phế phẩm thì sẽ tìm hiểu 

nguyên nhân và khắc phục trước tiên, nhằm hạn chế những lỗi này và kiểm soát chất 

lượng quá trình sản xuất, đưa quá trình vào ổn định. Sau khi thu thập số liệu, với số 

lượng 9435 sản phẩm mẫu. Các loại lỗi được theo dõi liên tục trong 15 ngày liên 

tục. Sau đây là bảng thống kê các lỗi: 

 

Loại lỗi Số lỗi Tần suất (%) Tần suất tích lũy 

Lỗi vệ sinh dơ                785                       33,7                        33,7 

Đường may không đều                680                       29                        62,7 

Lệch nắp                320                       13,7                        76,4 

Xéo ngăn card                 114                        5                        81,4 

Túi nhăn                112                        4,8                        86,2 

Xì góc                  69                        3                        89,2 

Lỗ kim                  65                        2,8                         92 

Miệng túi cao thấp                  41                        1,8                        93,8 

Rút sợi                  40                        1,7                        95,5 

Lỗi dây kéo                  38                        1,6                        97,1 

Lệch vai                  29                        1,2                        98,3 

Đá góc                  20                          0,8                        99,1 

Lỗi logo                  10                          0,6                        99,7 

Đứt chỉ quilting                    5                          0,3                         100 

Tổng              2328   

 

Bảng 3.1 Bảng thống kê và tính tần suất xảy ra lỗi của sản phẩm Vera Bradley 

 



 

Trang 39  

 

Biểu đồ 3.2 Biểu đồ Pareto phân bố các dạng lỗi của sản phẩm Vera Bradey 

Dựa vào nguyên lý Pareto ta nhận thấy 3 lỗi gây ra tỉ lệ lỗi cao đó là: “ Vệ 

sinh dơ, đường may không đều, lệch nắp.” rơi vào vùng cần cải tiến trước và các 

lỗi khác rơi vào vùng ít quan trọng hơn. Do  đó, muốn nâng cao năng lực của quá 

trình thì cần có những phương pháp tập trung cải tiến ba nguyên nhân này trước. 

3.6.2.  Nguyên nhân gây ra các lỗi thường gặp của sản phẩm Vera Bradley 

Quá trình sản xuất sản phẩm Vera Bradley đang trong tình trạng không ổn 

định, đó là do ba nguyên nhân chính gây ra: “ Lỗi vệ sinh dơ”, “Đường may không 

đều”, “Lệch nắp”. Biểu đồ nhân quả (5M – 1E) sẽ giúp xác định được nguyên nhân 

gây ra các lối trên. 5M-1E là những yếu tố sau: 

M1 (Man): Yếu tố con người, là công nhân vận hành máy móc thiết bị, công nhân  

đứng máy… 
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M2 (Machine): Là yếu tố máy móc thiết bị sử dụng trong quá trình sản xuất, như 

máy may, máy chặt vải… 

M3 (Measurement): Là yếu tố đo lường, nghĩa là đề cập đến cách đo các chỉ tiêu 

chất lượng, các dụng cụ được sử dụng để đo lường. 

M4 (Method): Là yếu tố phương pháp, phương pháp làm việc có được tiêu chuẩn 

hóa hay không, có an toàn hay không. 

M5 (Material): Là yếu tố nguyên liệu, chất lượng của nguyện liệu đầu vào. 

E (Environment): Là yếu tố môi trường. Môi trường làm việc ảnh hưởng đến năng 

suất. 

3.6.2.1.  Phân tích lỗi vệ sinh dơ 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 3.4 Một số lỗi vệ sinh dơ trên sản phẩm 

Chiếm tỉ lệ cao nhất 33,7% trong tổng số các lỗi được kiểm tra tại khu vực 

kiểm pre-final. Lỗi vệ sinh dơ  xảy ra nhiều nhất ở cuối chuyền may, khi mà túi đã 
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được hoàn chỉnh về hình dạng cũng như cấu trúc, chỉ chờ cộng đoạn vệ sinh sẽ đưa 

đến bộ phận QC kiểm tra chất lượng. Ngoài ra, lỗi vệ sinh dơ còn có thể xuất hiện 

do công tác vệ sinh nhà xưởng của nhà máy chưa được tốt. Cá nhân sử dụng biểu đồ 

nhân quả để phân tích 5 nhân tố ảnh hưởng đến lỗi vệ sinh dơ, qua đó xác định đâu 

là nguyên nhân chính. 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

  

 

 

Biểu đồ 3.3 Biểu đồ nhân quá phân tích nguyên nhân gây ra lỗi vệ sinh dơ 

Biểu đồ 3.3 cho thấy toàn bộ nguyên nhân gây ra lỗi vệ sinh công nghiệp 

trong quá trình sản xuất. Những nguyên nhân chung gây ra sự khác biệt luôn tồn tại 

trong quá trình, những nguyên nhân này bao gồm vô số các nguồn nhỏ luôn hiện 

diện trong quá trình và ảnh hưởng tới tất cả các thành phần của quá trình. Trên thực 

tế, biểu đồ nhân quả chỉ giúp xác định các nguyên nhân có thể gây ra vấn đề chất 

lượng, chứ chưa chỉ ra nguyên nhân gốc rễ (nguyên nhân chính) của lỗi vệ sinh dơ. 
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Do đó, việc tiếp theo là cần xác định nguyên nhân gốc rễ để đưa ra giải pháp hiệu 

quả nhằm hạn chế đến mức tối ta lỗi vệ sinh dơ lặp lại trong quá trình sản xuất. 

Về nguyên vật liệu 

             Ở nhóm nguyên vật liệu, nguyên nhân gây ra lỗi vệ sinh công nghiệp là do 

nguyên vật liệu nhập vào bị dơ mà IQC không kiểm soát hết được và trong quá trình 

vận chuyển từ khu vực này sang khu vực khác thì BTP bị dơ do dính bụi. Bên cạnh 

đó,  đối với các mã ví có logo, công nhân may thường đánh dấu vị trí bằng vết phấn 

hoặc bút bi nên làm cho vải bị dơ, nếu công nhân ở công đoạn vệ sinh không chú ý 

kỹ cũng sẽ bỏ sót lỗi này. Ngoài ra có nhiều loại vải rất dễ bám keo trên bề mặt. 

Tuy nhiên, qua thực tế mà cá nhân quan sát được thì đây không phải là nguyên nhân 

chính gây nên lỗi này, nguyên nhân do nguyên vật liệu ảnh hưởng không đáng kể 

đến lỗi vệ sinh dơ. 

Về máy móc 

           Nguyên nhân gây ra máy móc là do máy chà keo hư, bị chảy keo, tuy nhiên 

nguyên nhân này rất ít khi xảy ra và ảnh hưởng rất ít đến lỗi vệ sinh dơ. Vì khi máy 

móc bị hư sẽ có bộ phận bảo trì đến thay thế lập tức. Nên đây không  phải là nguyên 

nhân chính cho vấn đề này. 

Về môi trường 

           Công tác 5S chưa được thực hiện tốt, công nhân chưa tự giác dọn dẹp sạch 

sẽ, gọn gàng thường xuyên tại nơi làm việc của mình, bàn làm việc, máy móc không 

được vệ sinh sạch sẽ sau mỗi ca làm việc. Công nhân chỉ thực hiện điều này khi 

được sự nhắc nhở của Audit phân xưởng. Bên cạnh đó, cá nhân quan sát được có 

nhiều công nhân, QC ăn quà vặt trong giờ làm việc, điều này là tuyệt đối cấm, song 

vẫn chưa có sự kiểm soát chặt chẽ của quản lý nên tình trạng này chưa chấm dứt. 

              Ánh sáng, độ thông thoáng tại khu vực công nhân đứng máy được đảm 

bảo, tuy nhiên việc tiếp xúc với máy móc phát ra tiếng ồn lớn cộng hưởng với thời 

tiết nắng nóng làm cho công nhân mệt mõi, không tập trung gây tác động xấu đến 
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quá trình sản xuất và gây ra lỗi vệ sinh dơ. Môi trương là một trong hai nguyên 

nhân chính gây ra lỗi vệ sinh dơ. 

Về con người 

Đối với lỗi vệ sinh dơ, nguyên nhân chủ yếu và trực tiếp là công nhân không 

tập trung do nói chuyện trong quá trình vệ sinh keo.Thông thường cuối chuyền sản 

xuất sẽ có 2 đến 3 công nhân vệ sinh cho sản phẩm. Đối với mã ví, keo được sử 

dụng rất nhiều để dính các bộ phận lại với nhau, thường là ở kẽ các ngăn ví. Do đó, 

nếu công nhân không chú ý kỹ hoặc nói chuyện trong lúc làm việc sẽ không thấy lỗi 

này ở sản phẩm. Chính vì thế, khi đưa đến QC cuối chuyền kiểm tra, hầu như sản 

phẩm đưa đến đều bị trả về để vệ sinh lại. Đối với mã sản phẩm có sử dụng đến sơn 

thì chủ yếu do thao tác của công nhân quét sơn, việc quét sơn quá tay hay không cẩn 

thận lên đường gân sẽ làm lem sơn ra vải. 

 Bên cạnh đó, thì sức khỏe của công nhân cũng không kém phần quan trọng, 

việc tăng ca liên tục nhiều ngày trong tuần dẫn tới tình trạng mệt mõi, kém tập trung 

dẫn đến lơ là trong công việc ở công nhân. Theo cá nhân quan sát được trong quá 

trình thực tập tại xưởng, việc vệ sinh sản phẩm dơ hầu như chuyền nào cũng tồn tại. 

Đối với mã túi xách thì ít hơn so với mã ví, việc này làm hàng ứ ở bộ phận vệ sinh 

và cả bộ phận QC endline rất nhiều, điều này cũng phần nào tác động đến tâm lý 

công nhân khi mà nhân lực không đủ để đáp ứng áp lực công việc dẫn đến một số 

nguyên nhân chủ quan ảnh hưởng đến chất lượng công việc. 

Ngoài ra, kỹ năng, kinh nghiệm của QC endline rất quan trọng trong việc có 

phát hiện ra lỗi hay không, ở giai đoạn kiểm tra thành phẩm cuối cùng hoàn toàn là 

làm thủ công, nên việc QC endline có kinh nghiệm để phát hiện ra được lỗi gì sẽ 

giúp tiết kiệm thời gian và hạn chế tỷ lệ sản phẩm lỗi. Tuy nhiên, với tình tình nhân 

sự tại công ty luôn có sự biến động, có nhiều QC mới được tuyển dụng nên không 

có kinh nghiệm do không được đào tạo cũng làm ảnh hưởng đến chất lượng sản 

phẩm. 

Có thể thấy ở mỗi công đoạn đều có thể xuất hiện những nguyên nhân gây ra 

lỗi vệ sinh dơ. Bộ phận chất lượng cần chú trọng đến tình trạng máy móc, môi 
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trường, con người, vấn đề vệ sinh cần được quan tâm hơn nữa. Đồng thời, muốn 

kiểm soát và khắc phục lỗi này thì trách nhiệm của công nhân và QC là rất quan 

trọng, phải làm đúng ngay từ đầu. 

3.6.2.2.  Phân tích nguyên nhân gây ra lỗi đường may không đều 

 

Hình 3.5 Một số lỗi đường may không đều trên sản phẩm 

Chiếm tỷ lệ 29% trong tổng số lỗi chủ yếu xảy ra ở khu vực may trên 

chuyền. Trong quá trình sản xuất, QC inline và tổ trưởng chuyền may sẽ kiểm tra ở 

từng công đoạn để đảm bảo việc sản xuất luôn đúng quy cách và theo tiêu chuẩn 

chất lượng. Các QC inline đã phát hiện ra lỗi đường may không đều ở công đoạn 

lắp ráp vải lót đối với mã ví và công đoạn may miệng túi với mã túi xách. Cá nhân 

sử dụng biểu đồ nhân quả để phân tích 4 yếu tố ảnh hưởng đến lỗi đường may 

không đều, qua đó xác định được đâu là nguyên nhân chính. 
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Biểu đồ 3.4 Biểu đồ nhân quả phân tích nguyên nhân gây ra lỗi đường may không 

đều 

Về môi trường 

Tại nơi làm việc của công nhân, ánh sáng và độ thông gió được đảm bảo, tuy 

nhiên việc tiếp xúc với máy móc ồn ào và bụi vải là nguyên nhân gián tiếp ảnh 

hưởng đến sức khỏe và tinh thần làm việc của công nhân, phần nào ảnh hưởng đến 

chất lượng sản phẩm. Nhưng đây không phải là nguyên nhân trực tiếp gây ra lỗi 

đường may không đều. 

Về nguyên vật liệu 

Thành phần cấu tạo nên sợi vải không đúng tiêu chuẩn cũng gián tiếp gây ra 

lỗi. Nguyên liệu dùng làm vải lót cho túi và ví thường rất trơn, và cứng nên khi may 

sẽ bị lệch đường may, ảnh hưởng đến chất lượng sản phẩm. Ngoài ra thì chỉ may 
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cũng ảnh hưởng đến lỗi này, ở những điểm nối chỉ thường bị nhăn vải, lặp nhiều 

đường chỉ…làm ảnh hưởng đến tính thẩm mỹ và chất lượng sản phẩm. 

Về máy móc 

Trong quá trình may, máy may sẽ được cài đặt thông số trước, theo đúng yêu 

cầu kỹ thuật đưa ra (số mũi trên 1 inch). Thông thường việc cài đặt thông số sẽ do 

bộ phận kỹ thuật xưởng và bộ phận công nghệ thực hiện cài đặt mỗi khi lên một mã 

sản phẩm mới. Tuy nhiên việc lên mã sản phẩm liên tục nên bộ phận kỹ thuật 

xưởng không theo sát kịp thời nên dẫn đến lỗi đường may không đều ở sản phẩm. 

Về con người 

Về công nhân: Thao tác, tay nghề, kinh nghiệm của công nhân là nguyên nhân 

chính trực tiếp gây ra lỗi đường may không đều. Trong quá trình lắp ráp, khi công 

nhân may, máy may sẽ tạo một lực kéo để kéo vải về phía trước. Công nhân may 

nếu không tập trung ý sẽ không giữ được vải, dẫn đến vải bị chạy về trước và đường 

may theo đó sẽ không đều. Bên cạnh đó, việc chạy theo sản lượng may để hoàn 

thành chỉ tiêu dẫn đến công nhân  không chú ý đến chất lượng sản phẩm, không chỉ 

đối với ví mà còn cả túi xách. Điều này làm ảnh hưởng lớn chất lượng sản phẩm. 

Tinh thần, thái độ làm việc của công nhân cũng tác động rất lớn đến quá 

trình tạo nên chất lượng sản phẩm. Qua quá trình thực tập tại xưởng may, cá nhân 

quan sát và hỏi thăm được rất nhiều công nhân có thái độ bất mãn với quản lý và 

công ty, nếu vấn đề này còn không khắc phục được thì khó có thể cải thiện được 

chất lượng sản phẩm. 

QC endline: Quá trình may sản phẩm công nghiệp không thể tránh được sản phẩm 

bị lỗi, vì vậy mới cần có QC endline kiểm tra ở cuối chuyền sau khi sản phẩm hoàn 

thành để phát hiện lỗi sai và trả về chuyền để khắc phục. Nên vai trò của QC 

endline là rất quan trọng. Việc QC endline chỉ có 1 người ở một chuyền là quá tải 

công việc với họ cộng thêm thiếu kinh nghiệm, tay nghề và cả trách nhiệm làm việc 

dẫn đến không phát hiện được lỗi sai, không phân biệt được sản phẩm ở mức độ nào 
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là được cho đi, mức độ nào là phải trả lại chuyền. Nên đây là một trong những 

nguyên nhân cần phải khắc phục kịp thời. 

3.6.2.3.  Phân tích nguyên nhân gây ra lỗi lệch nắp 

 

Hình 3.6 Một số lỗi lệch nắp trên sản phẩm 

               Chiếm tỉ lệ 13,7 cao thứ 3 trong những lỗi xảy ra nhiều nhất gây nên tình 

trạng chất lượng sản phẩm Vera không ổn định, đây là lỗi kỹ thuật khó sửa sai nhất 

khi sản phẩm bị lỗi. Công nhân phải làm đúng ngay từ đầu, vì nếu sản phẩm bị lệch 

nắp khi sửa lại sẽ tốn nhiều thời gian và làm giảm tính thẩm mỹ của sản phẩm. Cá 

nhân dùng biểu đồ xương cá để phân tích những nguyên nhân gây ra lỗi lệch nắp, 

qua đó xác định đâu là nguyên nhân chính. 
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Biểu đồ 3.5 biểu đồ nhân quả phân tích nguyên nhân gây ra lỗi lệch nắp. 

Về máy móc: 

Nguyên nhân do máy móc là do dao mòn, khuôn dao bị nở, lệch nên khi chặt 

vải gây ra lỗi dư, hụt kích thước nên khi công nhân lắp ráp dẫn đến nắp ví, túi bị 

lệch nắp. Đây là nguyên nhân gián tiếp gây ra lỗi lệch nắp. Tuy nhiên qua thực tế cá 

nhân quan sát và hỏi ý kiến của QA/QC thì nguyên nhân này chỉ chiếm một phần rất 

nhỏ trong những nguyên nhân gây ra lỗi trên. 

Về phương pháp: 

Quản lý: Vai trò quản lý và giám sát của tổ trường, tổ phó chuyền may và QC 

inline rất quan trọng trong chuyện đảm bảo chất lượng sản phẩm. Để sản phẩm 

không bị lỗi hàng loạt thì tổ trưởng cần phải theo sát để kịp thời ngăn chặn và khắc 

phục. Việc tổ trưởng thiếu trách nhiệm, tập trung vào việc chạy sản lượng mà không 

quan tâm tới chất lượng sản phẩm cũng là nguyên nhân gây ra lỗi trên. 

Công nghệ: Nhân viên công nghệ thỉnh thoảng không triển khai kỹ thuật, công 

nghệ và hướng dẫn thao tác cho công nhân. Thiếu sự phối hợp giữa các phòng ban 

có liên quan. Mỗi khi lên mã sản phẩm mới, nhân viên công nghệ phải xuống hướng 
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dẫn thao tác kỹ thuật và chỉ ra những điểm cần lưu ý ở những công đoạn dễ xảy ra 

lỗi để công nhân có thể hoàn thành sản phẩm. Tuy nhiên không phải lúc nào lên mã 

sản phẩm mới nhân viên công nghệ cũng xuống triển khai kịp thời. Một phần vì lí 

do mã hàng thay đổi liên tục và một phần vì thiếu sự tương tác giữa các phòng ban. 

Về môi trường 

Môi trường ở đây là quá trình thực hiện 5S và S được đề cập là “Sắp xếp”. 

Trong quá trình lắp ráp, BTP ở công đoạn trước được chuyển lên công đoạn sau, 

nhưng không được sắp xếp gọn gàng, chồng chất lên nhau như khi chờ ở công đoạn 

vệ sinh keo dơ, hay ở khu vực hàng chờ QC endline kiểm, chính vì điều này làm 

cho nắp của sản phẩm bị biến dạng hoặc xéo lệch so với ban đầu. Đây cũng là một 

phần nhỏ nguyên nhân của lỗi gây lệch nắp. 

Về con người 

Thao tác và thái độ làm việc của công nhân là nguyên nhân chính dẫn đến lỗi 

lệch nắp. Bên cạnh đó thì những yếu tố khác như sức khỏe, tâm lý, nói chuyện, 

không tập trung cũng ảnh hưởng đến chất lượng sản phẩm. 

Thao tác công nhân: Tay nghề của công nhân không ổn định, nhất là sau đợt lễ 

Tết, vào thời gian mà cá nhân thực tập. Vì có sự thay đổi nhân sự nên những công 

nhân mới vào chưa có kinh nghiệm, tay nghề nên thao tác khi may thường để bị xảy 

ra lỗi. 

Thái độ làm việc của công nhân: Lỗi lệch nắp lặp đi lặp lại liên tục và được nhân 

viên công nghệ xuống tận nơi để hướng dẫn thao tác, tuy nhiên công nhân chỉ thực 

hiện đúng theo lúc đó, khi có sự giám sát của mọi người. Nhưng sau đó thì tình 

trạng này lại tiếp tục tái diễn với lỗi tương tự. Lý do của tình trạng trên là: 

-  Công nhân chạy theo sản lượng nên không để tâm đến chất lượng sản phẩm. 

      -    Công nhân có thái độ bất mãn với ban quản lý nhà máy, với tổ trưởng nên   

không làm theo hướng dẫn nên tình trạng sản phẩm bị lỗi tiếp tục tái diễn. 
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3.6.3.  Nhận xét chung  

Nhìn chung, các công cụ thống kê sẽ giúp chúng ta có thể thu thập và phân 

tích dữ liệu một các khá đầy đủ. Đối với từng công cụ sẽ có điểm mạnh và điểm yếu 

khác nhau. Và tùy vào từng đặc điểm, vào quy mô của doanh nghiệp, loại sản phẩm 

sản xuất, từng loại khuyết tật và bản chất của từng vấn đề của từng doanh nghiệp 

mà áp dụng các công cụ thống kê cho phù hợp. 

Đối với HB8 là phân xưởng sản xuất sản phẩm cho khách hàng Vera Bradley 

với các mã sản phẩm chủ yếu là túi xách và ví. Với mục đích kiểm soát chất lượng 

tốt hơn, đề tài sử dụng các công cụ thống kê  như: bảng kiểm tra để thu thập số liệu, 

biểu đồ Pareto và biểu đồ nhân quả. Vấn đề là làm sao kết hợp các công cụ này một 

cách có hiệu quả để cải tiến được chất lượng sản phẩm đáp ứng yêu cầu của khách 

hàng. 

Biểu đồ nhân quả đóng vai trò quan trọng trong quá trình cải tiến chung. Đầu 

tiên dùng bảng kiểm tra để thu thập số liệu về tất cả các dạng lỗi trên sản phẩm để 

làm cơ sở cho phân tích Pareto. Thông qua đó các lỗi quan trọng được xác định. Sau 

khi có được các lỗi quan trọng, dùng biểu đồ nhân quả để phân tích vấn đề nhằm 

tìm ra nguyên nhân gây ra các dạng lỗi. Tham khảo ý kiến của QA và QC để phân 

tích tìm ra nguyên nhân gốc rễ và kiến nghị một số biện pháp khắc phục. 
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CHƯƠNG 4: MỘT SỐ GIẢI PHÁP ĐỂ KHẮC PHỤC LỖI 

CHO SẢN PHẨM VERA BRADLEY VÀ CHO PHÂN XƯỞNG 

HB8 

Mọi hoạt động chất lượng đều hướng đến mục đích để sản phẩm, dịch vụ 

ngày càng tốt hơn và hoàn thiện hơn. Đó không chỉ là mục tiêu của riêng công ty 

Thái Bình mà các doanh nghiệp, các đối thủ cạnh tranh đều ý thức được điều đó. 

Các hoạt động chất lượng thực hiện tốt không chỉ tăng sức mạnh cạnh tranh doanh 

nghiệp mà còn tạo nên thương hiệu cho chính công ty. Trong đó, đặc biệt quan trọng 

là cải tiến chất lượng.  

Việc phòng ngừa các vấn đề thì tốt hơn là hy vọng phát hiện và khắc phục 

chúng, điều này có lợi cho khách hàng và nhà cung cấp. Vấn đề cụ thể trong luận 

văn này là mong muốn khắc phục và phòng ngừa ba lỗi gây ra hậu quả nghiêm 

trọng, ảnh hưởng đến chất lượng sản phẩm Vera Bradley đó là: “ Lỗi vệ sinh dơ, 

đường may không đều, lệch nắp”. những lỗi này xuất phát chủ yếu từ con người. Ba 

lỗi này chiếm tới 76,4% trong tổng số các lỗi. Muốn vậy, nhà quản lý phải cải tiến 

quy trình sản xuất ra sản phẩm đồng nhất tại mọi thời điểm. Và việc sử dụng kỹ 

thuật thống kê là một công cụ rất mạnh cho phép giảm thiểu các sản phẩm hư hỏng, 

dựa vào các nguyên nhân gây ra ba lỗi trên để đưa ra một số giải pháp của cá nhân 

để khắc phục lỗi cho sản phẩm Vera Bradley và cho phân xưởng HB8 trong thời 

gian thực tập tại đây. 

Trước khi khắc phục cụ thể cho từng loại lỗi, sẽ xem xét tổng quát tình trạng 

hệ thống quản lý chất lượng tại công ty. 

Một doanh nghiệp muốn đạt được thành công trong quản lý chất lượng đòi 

hỏi sự hợp tác giữa các cấp, các bộ phận với nhau, hợp tác để cùng nhau vì lợi ích 

chung của công ty. Một trong những nguyên nhân gây khó khăn trong quản lý chất 

lượng là phòng chất lượng của sản phẩm Vera mới được tách riêng từ phòng chất 

lượng của sản phẩm Coach, nên chưa có sự phối hợp chặt chẽ từ các phòng ban 

khác, đặc biệt là bộ phận sản xuất. Bộ phận sản xuất thường có quyền lớn hơn bộ 

phận chất lượng, bộ phận sản xuất chỉ quan tâm đến chỉ tiêu sản lượng, còn bộ phận 

sản xuất chỉ quan tâm đến chất lượng và loại bỏ những sản phẩm không đạt chất 



 

Trang 52  

lượng. Hai bộ phận này thường xảy ra mâu thuẫn ảnh hưởng đến hiệu quả công việc 

của cả hai bên. 

4.1.     Giải pháp khắc phục lỗi VỆ SINH DƠ 

Như phân tích ở chương 3, mục 3.6.2.1 nguyên nhân chính gây ra lỗi vệ sinh 

dơ là do công nhân không tập trung do nói chuyện và quá trình 5S chưa được thực 

hiện tốt nên cần tập trung giải quyết để khắc phục được lỗi trên. 

4.1.1.  Giải pháp khắc phục lỗi do công nhân nói chuyện 

Việc nói chuyện trong giờ làm việc liên quan đến ý thức của công nhân cũng 

như mức độ quản thúc của những người có trách nhiệm. Con người là yếu tố quan 

trọng, quyết định nhất đến chất lượng nên quản lý cần ý thức được điều đó phải 

nâng cao tinh thần làm việc của công nhân bằng cách kết hợp hài hòa giữa các hình 

thức khuyến khích, động viên với các hình thức kỷ luật thích hợp. 

Các tổ trưởng, Audit, quản đốc phân xưởng cần giám sát chặt chẽ hơn để 

giảm thiểu tình trạng công nhân nói chuyện trong giờ làm, đặc biệt là Audit phân 

xưởng, ngoài giám sát tình hình thực hiện 5S, còn nên lập bảng theo dõi từng 

chuyền may để biết được công nhân công đoạn vệ sinh keo ở chuyền nào nói chuyện 

nhiều, bao nhiêu lần một ngày để có biện pháp thích hợp, nhẹ thì cần phải nhắc nhở 

chỉnh đốn kịp thời, còn nếu nói chuyện quá nhiều lần trong tuần nên đưa ra biện 

pháp kỷ luật chẳng hạn như cắt giẳm tiền lương, thưởng tháng đó,… 

Ngoài ra phân xưởng nên tổ chức thi đua giữa các chuyền may với nhau để 

khuyến khích tinh thần làm việc như thông báo với các chuyền, chuyền nào đạt 

được sản lượng kế hoạch đặt ra và sản phẩm đạt được tiêu chuẩn chất lượng sẽ được 

về sớm hoặc không phải tăng ca. 

4.1.2.  Giải pháp khắc phục lỗi vệ sinh dơ do 5S 

           Lỗi vệ sinh dơ một phần do là công tác 5S chưa được thực hiện tốt, để khắc 

phục nguyên nhân này không chỉ đơn giản là quét dọn vệ sinh nơi làm việc, đó chỉ 

là phần ngọn, muốn giải quyết triệt để nguyên nhân này, thì cần phải có sự tham gia 

của tất cả mọi người, để mọi người có cái nhìn đúng đắn về 5S. Và phải triển khai 

chương trình để mọi người dễ dàng chấp nhận nó như một công tác quan trọng. 

Cũng theo ông Taiichi Ohno – cha đẻ của hãng sản xuất xe Toyota – “Hoạt động 5S 

muốn thành công cần phải có được sự tự nguyện tham gia của tất cả mọi người”.  
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Đề xuất:  Tăng cường triển khai và kiểm tra hoạt động 5S một cách toàn diện 

thường tại nơi làm việc để nâng cao chất lượng sản phẩm đổng thời tiết kiệm chi 

phí. 

Về Sàng lọc: 

 Bộ phận 5S cần tích cực chụp hình ảnh hiện trường, những nơi chưa đạt yêu 

cầu và những nơi đạt yêu cẩu để có thể kịp thời nhắc nhở sửa và khen 

thưởng. 

 Cần xác định rõ nguyên nhân gây nên sự lưu trữ không cần thiết dẫn đến các 

vật dụng, thiết bị để bừa bãi là do kế hoạch sản xuất, phương thức sản xuất 

hay là do sản xuất quá nhiều sản phẩm,… để từ đó đưa ra giải pháp loại bỏ 

một cách hợp lý. 

 Trong quá trình thực hiện Sàng lọc cần có các tiêu chuẩn đánh giá vật dụng 

cần thiết và không cần thiết. Chuẩn này được đánh giá dựa trên tần suất sử 

dụng vật dụng. Các vật cần dùng cũng như các vật không cần dùng đều phải 

có tiêu chuẩn đánh giá riêng. Ví dụ nên áp dụng phân biệt các vật thường 

dùng và không thường dùng bằng cách đặt thẻ. Đặt thẻ đỏ đối với các vật 

không được dùng hằng ngày và phải được dời đi trong vòng một tuần. Đặt 

thẻ vàng đối với các vật dụng thỉnh thoảng mới sử dụng và được dời đi trong 

một tháng nếu không sử dụng. 

Về Sắp xếp: 

 Sắp xếp các vật dụng thiết bị ở đúng vị trí để nhìn thấy, dễ sử dụng và không 

làm ảnh hưởng đến việc di chuyển trong khu vực sản xuất. 

 Quy định rõ ràng nơi đặt các thiết bị là những nơi nào, nơi đặt các bán thành 

phẩm, sản phẩm hay vật dụng cá nhân là những nơi nào và phải đặt chúng 

trong phạm vi đã quy định. Tất cả các vật dụng, thiết bị đều phải có bảng 

hướng dẫn hoặc gắn nhãn của hệ thống để cán bộ, công nhân viên dễ dàng 

nhận biết và sử dụng. 

Về sạch sẽ: 

 Tổ trưởng và Audit có nhiệm vụ chịu trách nhiệm phân công và nhắc nở các 

công nhân trong tổ cùng nhau vệ sinh nơi làm việc và máy móc thiết bị của 

mỗi người, tránh trường hợp đùn đẩy trách nhiệm. 
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Về săn sóc: 

 Cán bộ, tổ trưởng thường xuyên tuyên truyền ý thức cho toàn thể công nhân 

viên thực hiện, tạo thành thói quen về sự sạch sẽ tại nơi làm việc cho từng 

người. 

 Ban giám đốc cần khuyến khích toàn thể cán bộ, công nhân viên thi đua lành 

mạnh thực hiện tốt chương trình 5S và có chính sách khen thưởng đối với cá 

nhân, tập thể thực hiện tốt 5S, đồng thời có những biện pháp nhắc nhở, kỷ 

luật đối với trường hợp không tuân thủ quy định 5S mà ban lãnh đạo công ty 

đặt ra. 

Về sẵn sàng: 

 Cần làm cho mọi người trong công ty thực hiện 4S nói trên một cách tự giác 

như một thói quen, không gò bó, ép buộc. Để có thể đạt được điều đó cần 

khuyến khích mọi người thường xuyên thực hiện 5S cho đến khi nó trở thành 

một thói quen và thực hiện 5S là một điều hiển nhiên. 

4.2. Giải pháp khắc phục lỗi ĐƯỜNG MAY KHÔNG ĐỀU 

Nguyên nhân chính xảy ra lỗi đường may không đều là do thao tác của công 

nhân nên phương hướng giải quyết và khắc phục lỗi tập trung vào hướng dẫn chi tiết 

cho công nhân kỹ thuật may, đặc biệt là đối với những công nhân mới hoặc những 

công nhân được điều chuyển tới vị trí đó. 

4.2.1.  Giải pháp đào tạo cho công nhân 

Công nhân thiếu kinh nghiệm, tay nghề là hậu quả của chương trình đào tạo 

nhân lực của công ty còn yếu kém. Với tình hình biến động nhân sự như hiện nay, 

việc công nhân mới đưa vào liên tục thì xưởng may cần phải mở thêm một chuyền 

may đào tạo và có tổ trưởng giám sát để đào tạo tay nghề cho những công nhân mới 

vào, và cho họ may mẫu túi đơn giản nhất dưới sự giám sát chặt chẽ từ tổ trưởng 

đến QA/QC. Như vậy mới có thể cải thiện chất lượng sản phẩm hiện tại, không thể 

để những công nhân mới vào trực tiếp may sản phẩm mà chưa qua đào tạo như hiện 

nay. Phân xưởng phải quán triệt được rằng: Con người là tài sản quý nhất của công 

ty. Việc cải tiến chất lượng, cải tiến sản xuất, giảm chi phí sản xuất,… đều có thể 

thực hiện được nếu như có sự cộng tác của người trực tiếp sản xuất. Đào tạo là một 

hoạt động cần thiết và quan trọng để duy trì, phát triển một tổ chức. Quá trình duy 
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trì và phát triển hệ thống quản lý chất lượng của phân xưởng sẽ được cải tiến liên 

tục nếu như việc đào tạo và huấn luyện nhân viên ở mọi cấp được tiến hành có hiệu 

quả cả về chuyên môn lẫn kiến thức liên quan đến quản lý chất lượng. 

4.2.2.  Giải pháp đào tạo cho QC 

Giải pháp cho vấn đề QC mới thiếu kinh nghiêm cũng giống như trên, nghĩa 

là QC cần được đào tạo để học hỏi kinh nghiệm từ các QA và QC final. QA nên 

thường xuyên trực tiếp hướng dẫn họ cách bắt lỗi sản phẩm trong thời gian đầu học 

việc. Hơn thế nữa, tùy vào từng QC khách hàng khác nhau mà cách kiểm tra và bắt 

lỗi sản phẩm cũng khác nhau, cho nên sau khi sản phẩm được QC khách hàng kiểm 

tra, bắt lỗi thì nên gọi tổ trưởng và QC endline kiểm mã hàng đó xuống phòng kiểm 

hàng để biết được sản phẩm như thế nào là đạt, sản phẩm như thế nào là không đạt, 

và mã sản phẩm này thường bị những lỗi gì, ở đâu để tổ trưởng và QC endline biết 

cách khắc phục để không lặp lại những lỗi tương tự. 

Việc giám sát của nhân viên chất lượng cũng không kém phần quan trọng. 

Người giám sát phải là người biết việc và phải nhìn ra những sai sót để thực hiện 

chỉnh đốn những sai sót đó. Nhân viên chất lượng phải là người đi đầu trong công 

cuộc chuẩn hóa, kiểm soát chất lượng và có quyết tâm thực hiện những cải tiến liên 

tục và tuyên truyền cho mọi thành viên trong nhà máy hiểu rõ tầm quan trọng của 

chất lượng. Đội ngũ QA/QC sau mỗi buổi sáng cần dành ít thời gian để họp ở một 

nơi cố định, để báo cáo tình hình chất lượng, các vấn đề còn tồn động và xem xét 

các lỗi xảy ra nhiều ở ngày hôm trước, ở từng chuyền để tìm ra nguyên nhân và biện 

pháp để khắc phục kịp thời.  

4.3. Giải pháp khắc phục lỗi LỆCH NẮP 

Như phân tích ở chương 3, mục 3.6.2.3. nguyên nhân chính gây ra lỗi lệch 

nắp chính là thao tác cũng như thái độ làm việc của công nhân và một phần ở cách 

thức triển khai công nghệ chưa hợp lý, nên phương hướng đưa ra giải pháp sẽ tập 

trung ở những nguyên nhân này. Ở giải pháp khắc phục lỗi do thao tác của công 

nhân tương tự như cách giải quyết vấn đề ở lỗi đường may không đều, công nhân 

cần phải được đào tạo trước khi đưa vào chuyền may. Nên sẽ tập trung vào giải 

pháp cho hai vấn đề còn lại. 
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4.3.1.  Giải pháp khắc phục lỗi do thái độ làm việc của công nhân. 

Như những phân tích ở trên, công nhân có thái độ bất mãn với cách thức 

quản lý của tổ trưởng, của quản đốc phân xưởng, nên có nhiều công nhân không hợp 

tác trong quá trình làm việc, chỉ làm cho có mà không quan tâm đến sản phẩm mình 

làm ra. Công nhân khó có thể làm tốt trong môi trường làm việc căng thẳng, ồn ào 

và luôn bị la mắng mỗi khi làm sai, làm chậm hoặc không đạt sản lượng. Áp lực từ 

quản lý đến tổ trưởng và sau cùng là công nhân. Chính vì điều này đã tạo ra tâm lý 

bất mãn khi làm việc ở công nhân. Đây là một vấn đề gặp ở nhiều doanh nghiệp, rất 

khó để có hướng giải quyết và cần sự cố gắng của rất nhiều người. Ban quản lý và 

đặc biệt là quản đốc và tổ trưởng nên có thái độ hòa nhã, tích cực khi nói chuyện với 

công nhân, động viên khuyến khích khi họ làm tốt và tránh tạo ra xung đột giữa 

quản lý và công nhân. 

Bên cạnh đó, Công ty chưa thực hiện tốt trong việc bảo vệ quyền lợi, nhu cầu 

được nghỉ ngơi của người lao động, việc tăng ca liên tục khiến cho tinh thần của 

công nhân  ảnh hưởng, dẫn đến năng suất lao động không cao và ảnh hưởng đến sức 

khỏe của công nhân. Tuy nhiên, tăng ca điều là không thể tránh khỏi do đòi hỏi từ 

sản lượng chỉ tiêu để đáp ứng kịp thời nhu cầu của khách hàng nên Công ty cần cải 

thiện bữa ăn của người lao động để thể hiện sự quan tâm cũng như trách nhiệm của 

mình đối với sức khỏe của người lao động. Điều đó làm tác động tích cực đến tâm lý 

của người làm động, khiến họ muốn gắn bó và phục vụ cho công ty. 

4.3.2.  Giải pháp khắc phục lỗi do công nghê  

Thao tác của công nhân do không được triển khai công nghệ. Trường hợp 

này thỉnh thoảng vẫn xảy ra do nhân viên phòng công nghệ không xuống kịp thời để 

hướng dẫn cho công nhân. Vấn đề ở đây, cần có sự phối hợp hiệu quả giữa các 

phòng ban với nhau, giữa phòng công nghệ và phòng sản xuất. Nên lập một bảng 

biểu thời gian cụ thể khi đổi từng mã hàng mới và giao cho nhân viên công nghệ để 

họ có thể sắp xếp thời gian đến xưởng triển khai thao tác cho công nhân. 

4.4.     Đánh giá chung 

4.4.1.  Ưu điểm 

- Công ty luôn xem chất lượng là một tiêu chí quan trọng hàng đầu trong việc 

tạo lợi thế cạnh tranh. 
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- Sự lặp lại các đơn hàng thường là rất cao do vậy việc kiểm soát chất lượng sẽ 

thuận lợi hơn do đã có những nghiên cứu , nắm vững các yêu cầu sản phẩm. 

- Với lợi thế trang thiết bị hiện đại, tạo điều kiện thuận lợi cho việc đảm bảo 

chất lượng sản phẩm. 

- Kiểm soát chất lượng là kiểm soát là kiểm soát quá trình theo từng công đoạn 

sản xuất sản phẩm. Việc kiểm soát chất lượng được thực hiện từ giai đoạn 

đầu nhập kho, cắt, may và những giai đoạn cuối; đóng gói, xuất hàng. Việc 

kiểm tra chất lượng được thực hiện liên tục, trong suốt quá trình nên khi có 

sai sót xảy ra có thể khắc phục kịp thời. 

4.4.2.  Hạn chế 

Bên cạnh những thành tựu đạt được trong công tác quản lý chất lượng, phân 

xưởng còn gặp nhiều khó khăn, hạn chế. Chính những vấn đề đó ảnh hưởng không 

ít tới chất lượng hoạt động của phân xưởng nói riêng và cả Công ty nói chung. 

- Vì xưởng may mới thành lập vào năm 2015, và phòng quản lý chất lượng 

Vera mới được tách riêng nên chưa có sự phối hợp ăn ý giữa phòng quản lý 

sản xuất và phòng chất lượng, hai phòng này hay xảy ra xung đột giữa việc 

đảm bảo sản lượng và chất lượng. Đặc biệt khi xảy ra việc tái chế, trả lại 

hàng từ phía khách hàng, thì không phòng nào đứng ra chịu trách nhiệm. 

- Việc kiểm soát chỉ phụ thuộc lớn vào bộ phận kiểm tra chất lượng, phân 

xưởng chưa có hướng dẫn, khuyến khích công nhân sản xuất tự kiểm tra sản 

phẩm của mình. Nhân lực của phòng quản lý chất lượng không nhiều, lại 

phải gánh vác công việc quản lý chất lượng của nhà máy thì rất vất vả và 

không quán xuyến được hết. Cũng chính vì lí do đó mà họ chỉ tập trung vào 

mỗi công việc kiểm tra. Việc tập trung trách nhiệm quản lý chất lượng vào 

bộ phận QA, như vậy vô hình trung đã tạo cô lập bộ phận này với phân 

xưởng sản xuất. Cho nên công nhân chỉ thực hiện theo những thao tác đã quy 

định, mặc dù công nhân nói riêng và các thành viên trong phân xưởng nói 

chung đều nhận thức được sự cần thiết của quản lý chất lượng. 

- Tiến độ sản xuất có lúc chậm, xuất hàng trễ do việc triển khai chưa hợp lý và 

tình trạng lỗi chất lượng của sản phẩm dẫn đến phải khắc phục trước khi 

sang công đoạn kế tiếp hay phải quay lại công đoạn trước đó xử lý do phát 
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sinh sai sót. Trong một vài công đoạn, người kiểm tra chất lượng vẫn kiểm 

sơ sài, không tập trung dẫn đến lỗi trên sản phẩm. Việc kiểm tra chất lượng 

sản phẩm đóng vai trò hết sức quan trọng vì điều này ảnh hưởng đến toàn bộ 

lô hàng và uy tín của doanh nghiệp nên cần phải hướng dẫn cho người công 

nhân kiểm tra chất lượng sản phẩm những thao tác rõ ràng, chính xác. 

- Sự thiếu trách nhiệm của nhân viên QC, vì khi không kiểm soát được chất 

lượng, họ cũng không phải chịu bất kì trách nhiệm nào dẫn đến việc lơ là, tắc 

trách trong công việc. 

- Cơ chế quản lý chồng chéo, hiện tại tất cả các QC endline và QC inline trước 

đây thuộc phòng quản lý chất lượng thì giờ được chuyển sang thuộc xưởng 

sản xuất, nên tiếng nói của phòng chất lượng không còn ảnh hưởng đến họ 

nữa, trong khi đó họ là những người trực tiếp thực hiện hoạt động kiểm soát 

chất lượng sản phẩm. Điều này gây khó khăn mỗi khi phòng chất lượng triển 

khai, phổ biến các hoạt động chất lượng đến các QC. 

- Sự thay đổi nhân sự liên tục, đặc biệt là nhân viên QC, nên chất lượng sản 

phẩm không ổn định vì chưa có kinh nghiệm làm việc. 

4.4.3.  Kết quả đạt được 

Xưởng may HB8 là xưởng may mới đưa vào hoạt động vào đầu năm 2015, 

chuyên gia công cho sản phẩm Vera Bardley. Sau hơn một năm hoạt động, xưởng 

may đạt được nhiều thành công, trong thời gian tới sẽ mở rộng quy mô sản xuất 

thêm hai phân xưởng HB9 và HB10 để gia công cho nhãn hiệu Vera Bradley. Để đạt 

được thành quả này là sự cố gắng không ngừng nghỉ của ban lãnh đạo và CBNV 

luôn chú trọng và đề cao công tác quản lý chất lượng sản phẩm. Bên cạnh đó nhờ áp 

dụng tiêu chuẩn 5S ( Sàng lọc, Sắp xếp, Sạch sẽ, Săn sóc, Sẵn sang) phổ biến rộng 

rãi đến bộ cán bộ công nhân viên của toàn phân xưởng, và việc áp dụng này được 

duy trì liên tục dưới sự giám sát của bộ phận Audit (Kiểm tra) của nhà máy và của 

khách hàng đã đem lại sự hài lòng của khách hàng về chất lượng của toàn phân 

xưởng. 
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KẾT LUẬN 

Qua thời gian thực tập tại công ty, cá nhân đã thực hiện được các nhiệm vụ 

đề ra là tìm hiểu hoạt động của công ty Cổ phần Đầu Tư Thái Bình, đặt biệt là 

xưởng may HB8. Trải qua thời gian thực tập tại công ty, cá nhân đã quan sát và 

tham gia trực tiếp vào quá trình kiểm soát chất lượng sản phẩm túi xách, được tham 

gia vào kiểm tra túi xách cuối chuyền, kiểm tra final của nhiều mã hàng khác nhau, 

được quan sát quá trình kiểm final của nhiều QC khách hàng và cùng với sự hướng 

dẫn nhiệt tình của các Anh/Chị trong việc sử dụng các công cụ thống kê, lập báo cáo 

là những trãi nghiệm quý báu  của cá nhân. 

Với giới hạn về thời gian, nội dung bài báo cáo đơn giản chỉ là tìm hiểu quy 

trình kiểm soát chất lượng  của nhà máy, qua đó lựa chọn một sản phẩm để nghiên 

cứu, phân tích lỗi  và đề xuất giải pháp để nâng cao chất lượng sản phẩm. Vấn đề 

được lựa chọn dựa vào quan điểm cá nhân và những dữ liệu mà cá nhân thu thập 

được. 

Thông qua quá trình thu thập, cá nhân đã giúp bộ phận chất lượng có được 

những thông tin quan trọng: 

 Tỉ lệ lỗi hiện tại 

 Lỗi nào có tần số xuất hiện nhiều nhất. Xác định những lỗi nghiêm trọng ảnh 

hưởng đến chất lượng sản phẩm. 

 Xác định nguyên nhân gây ra các lỗi 

 Đề xuất một số giải pháp nhằm khắc phục giảm số lượng lỗi. 

Sau quá trình hiểu, nghiên cứu của cá nhân tại nhà máy với sự giúp đỡ và hỗ 

trợ tận tình của các anh chị ở bộ phận chất lượng để làm bài báo cáo này. Tuy nhiên 

do bước đâu nghiên cứu, kiến thức còn hạn chế, chưa có kinh nghiệm và thời gian 

hạn hẹp nên bài báo cáo này không thể trách khỏi những hạn chế và sai sót. 

Cá nhân xin chân thành cảm ơn ban lãnh đạo nhà máy, các anh chị ở bộ phận 

chất lượng đã hỗ trợ cá nhân trong quá trình thực tập. Hy vọng, những thông tin cá 

nhân cung cấp có thể giúp ích cho xưởng may. 
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