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Tóm tắt

Lean là một cách tiếp cận có hệ thống để xác định và loại bỏ các lãng phí trong sản xuất.
Việc áp dụng Lean ngày càng trở nên phổ biến tại các doanh nghiệp hiện nay, đặc biệt trong
lĩnh vực sản xuất. Bài báo này nghiên cứu về các lãng phí tồn tại trong quá trình sản xuất tại
xưởng cơ khí đúc Minh Quang bao gồm: lãng phí thao tác, lãng phí gia công, lãng phí chờ
đợi, lãng phí sai hỏng và lãng phí vận chuyển; phân tích thông số để tnguyên nhân từ đó đề
xuất ứng dụng các công cụ của Lean để loại bỏ lãng phí, nâng cao chất lượng sản phẩm.

Từ khóa: Tư duy tinh gọn, công cụ Lean, lãng phí.

APPLYING LEAN THINKING TO REDUCEWASTE IN PRODUCTION AT MINH
QUANG COMPANY LIMITED

Abstract

Lean thinking is a systematic approach to identifying and eliminating waste in production.
Lean application is becoming more and more popular in today's businesses, especially in the
manufacturing sector. This article studies the wastes existing in the production process at
Minh Quang foundry, including: waste of manipulation, waste of processing, waste of
waiting, waste of defects and waste of transportation; analyze parameters to find out the
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cause, then propose the application of Lean tools to eliminate waste and improve product
quality.

Keywords: Lean thinking, Lean tools, waste.

1. Giới thiệu

Sản xuất tinh gọn (Lean) là một triết lý sản xuất được thảo luận và áp dụng rộng rãi trong
nhiều ngành công nghiệp khác nhau trên thế giới hiện nay khi hầu hết các công ty đang trải qua
một giai đoạn cần phải đáp ứng nhanh chóng với những thay đổi của thị trường. Lean được coi là
một phương pháp hữu hiệu giúp cắt giảm lãng phí, tối ưu hóa nguồn lực từ đó nâng cao chất
lượng sản phẩm, tạo ra sự phát triển bền vững cho doanh nghiệp.

Tuy nhiên, tại Việt Nam, việc áp dụng Lean chưa thực sự phổ biến, đặc biệt là đối với các
doanh nghiệp vừa và nhỏ. Nguyên nhân chủ yếu là do thiếu nguồn lực và thiếu tính đồng bộ nên
rất khó để có thể đáp ứng được cả hai tiêu chí là vừa giảm lãng phí và vừa nâng cao chất lượng
sản phẩm. Ngoài ra, các doanh nghiệp nhỏ cũng khó tiếp cận được quy trình cũng như có sự tư
vấn để triển khai thực hiện do sản xuất tinh gọn là một mô hình đòi hỏi sự cải tiến liên tục trong
quá trình sản xuất.

Công ty TNHH MTV Cơ khí đúc Minh Quang cũng là một trong những doanh nghiệp điển
hình phải đối mặt với thực trạng chung này. Công ty được thành lập và đi vào hoạt động từ năm
2010, với 12 năm phát triển và trưởng thành, công ty đã tổ chức đăng kiểm chứng nhận nhà máy
đúc các sản phẩm chất lượng cao theo tiêu chuẩn của Na Uy, Đức, Việt Nam. Công ty đã áp dụng
hệ thống quản lý chất lượng ISO 9001:2000 trong quá trình sản xuất, do đó, chất lượng sản phẩm
đầu ra được kiểm soát nghiêm ngặt, đảm bảo uy tín của công ty trên thị trường. Tuy nhiên, hiện
nay, công ty mới tập trung kiểm soát được chất lượng sản phẩm đầu ra và vẫn còn tồn tại lãng
phí trong quá trình sản xuất, ảnh hưởng tới chi phí và năng suất lao động.

Xuất phát từ thực tế khách quan trên, bài nghiên cứu tập trung vào phân tích các lãng phí còn
tồn tại trong hoạt động sản xuất của công ty, từ đó đề xuất ứng dụng các công cụ của Lean giúp
giảm thiểu lãng phí để nâng cao năng suất và chất lượng sản phẩm.

2. Cơ sở lý thuyết

Tư duy tinh gọn là một triết lý quản lý tập trung vào giảm những gì được coi là lãng phí
trong một tổ chức (Womack JP & Jones DT, 1996). Lãng phí được hiểu là tất cả các hoạt động
tiêu tốn thời gian, nguồn lực hoặc không gian mà không tạo nên giá trị sản phẩm và dịch vụ cho
khách hàng.

Được phát triển tại Nhật Bản và ứng dụng lần đầu trong tiên trong hệ thống sản xuất của
Toyata từ những năm 1950 (Ohno T, 1988), Lean được xem là hệ thống các công cụ và phương
pháp nhằm xác định và loại bỏ các lãng phí thông qua cải tiến liên tục. Mục tiêu của Lean là cải
thiện năng suất và chất lượng sản phẩm, rút ngắn chu kỳ sản xuất, nâng cao hiệu quả sử dụng
thiết bị mặt bằng và giảm thiểu những lãng phí xuất hiện trong doanh nghiệp.
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Việc ứng dụng sản xuất tinh gọn Lean trong các lĩnh vực sản xuất khác nhau đã được ghi
nhận trong những năm gần đây. Các ứng dụng điển hình là áp dụng Lean trong sản xuất thép
(Abdulmalek FA & Rajgopal J, 2007), sản xuất hàng không vũ trụ (Bamber L, Dale BG, 2000),
sản xuất điện tử (Chan FTS, Lau HCW, Ip RWL, Chan HK, Kong S, 2005), sản xuất ô tô
(Dombrowski U, Crespo I, Zahn T, 2010) và sản xuất máy bay (Wickramasinghe D,
Wickramasinghe V, 2011). Patnayak và cộng sự (2009) đã kết hợp sản xuất tinh gọn với bố cục
di động để cải thiện hiệu quả sản xuất linh kiện đạn dược. Mặc dù có nguồn gốc từ lĩnh vực sản
xuất và cụ thể là ngành sản xuất ô tô nhưng ở thời điểm hiện tại, Lean đã và đang dần trở nên
phổ biến, được áp dụng cho nhiều lĩnh vực khác nhau như dịch vụ nhà hàng khách sạn, y tế, giáo
dục, ...Tại Việt Nam, cùng với quá trình hội nhập sâu rộng, Lean cũng đang được ứng dụng và
triển khai tại các đơn vị như Rạng Đông, Bệnh viện Việt Pháp. Ngoài ra, Lean cũng trở thành đề
tài được quan tâm và chú trọng hơn tại các công ty vừa và nhỏ để có thể cạnh tranh hiệu quả.

Theo quan điểm của Lean, có 7 loại lãng phí trong quá trình sản xuất: lãng phí do vận
chuyển, lãng phí do lưu kho, lãng phí do chờ đợi, lãng phí do sai hỏng, lãng phí do gia công, lãng
phí do thao tác và lãng phí do sản xuất.

Bảng 1. Bảy loại lãng phí trong sản xuất theo quan điểm của Lean

Các loại lãng phí Mô tả

Lãng phí chờ đợi Thời gian trì hoãn giữa mỗi đợt gia công, chờ máy

Lãng phí gia công Tiến hành nhiều công đoạn gia công hơn mức tiêu chuẩn

Lãng phí thao tác Thực hiện các thao tác không cần thiết trong quá trình làm
việc

Lãng phí lưu kho Dự trữ quá mức cần thiết về nguyên vật liệu, bán thành
phẩm và thành phẩm

Lãng phí vận chuyển Di chuyển nguyên vật liệu không tạo ra giá trị gia tăng cho
sản phẩm

Lãng phí sản xuất Sản xuất nhiều hơn hoặc sớm hơn so với yêu cầu một cách
không cần thiết.

Lãng phí sai hỏng Sản xuất các chi tiết bị khuyết tật dẫn đến phải tiến hành
sửa chữa hoặc làm lại

(Nguồn: Toyota production system: beyond large-scale production, 1988)

Có nhiều công cụ và kỹ thuật khác nhau giúp Lean vận hành trơn tru, trong đó 5S, đúng thời
điểm (JIT) và công việc tiêu chuẩn (Standard Work) là một số công cụ được sử dụng rộng rãi
nhất.

5S
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5S bắt nguồn từ 5 từ tiếng Nhật bắt đầu với chữ “S” bao gồm Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu và
Shitsukem, nghĩa là Sàng lọc, Sắp xếp, Sạch sẽ, Săn sóc và Sẵn sàng.

● Sàng lọc: phân loại và loại bỏ các vật dụng không cần thiết

● Sắp xếp: sắp xếp mọi thứ gọn gàng và có trật tự theo tiêu chí dễ tìm, dễ thấy, dễ lấy và dễ
trả lại

● Sạch sẽ: vệ sinh và giữ nơi làm việc sạch sẽ

● Săn sóc: duy trì kết quả và các hoạt động trong 3S đầu tiên

● Sẵn sàng: rèn luyện, tạo nên một thói quen, nề nếp, tác phong cho mọi người trong thực
hiện 5S.

5S là một công cụ đơn giản, dễ thực hiện, không đòi hỏi cao về mặt chi phí. Thực hành 5S sẽ
thúc đẩy xây dựng và tổ chức môi trường làm việc khoa học, gọn gàng và chuyên nghiệp.

Đúng thời điểm (Just in time)

Đúng thời điểm được hiểu là “Đúng sản phẩm – với đúng số lượng – tại đúng nơi – vào đúng
thời điểm cần thiết”. Trong Lean, mọi hoạt động tạo ra sản phẩm nhiều hơn cần thiết, sớm hơn
cần thiết đều được coi là lãng phí và cần loại bỏ. Nguyên tắc đúng thời điểm nhấn mạnh đến hệ
thống sản xuất “kéo” và hướng tới việc không có sản phẩm lỗi “zero defects”.

Công việc tiêu chuẩn (Standard Work)

Công việc tiêu chuẩn là một cẩm nang giúp thực hiện công việc dễ dàng nhất, an toàn nhất và
hiệu quả nhất. Công việc tiêu chuẩn giúp các công nhân sản xuất xác định được công việc của họ
là gì, từ đó tránh được các thao tác không cần thiết, tạo ra sự ổn định về mặt chất lượng giữa
những người tham gia sản xuất và giữa các ca sản xuất, tiến tới ổn định chất lượng sản phẩm.

3. Phương pháp nghiên cứu

Bài nghiên cứu thông qua phương pháp nghiên cứu định tính, sử dụng các dữ liệu thu thập
được từ việc quan sát, phỏng vấn, bấm giờ thống kê được thực hiện tại chuyền sản xuất vật đúc
trong khuôn cát tại Công ty Cơ khí đúc Minh Quang để thấy được thực trạng cũng như nguyên
tồn tại các loại lãng phí trong quá trình sản xuất của công ty.

Đầu tiên là quan sát và phỏng vấn từng bộ phận trong xưởng sản xuất để tìm hiểu về quy
trình và các lãng phí còn tồn tại. Tiếp theo là sử dụng phương pháp bấm giờ, chụp ảnh nhằm ghi
lại các thông số, hình ảnh trực quan về quy trình và đo lường các lãng phí trong quá trình sản
xuất, từ đó xây dựng được bảng công việc tiêu chuẩn và gợi ý cải tiến 5S. Cuối cùng tiến hành
thống kê vào bảng, phân tích dữ liệu bằng biểu đồ xương cá để giải thích nhuyên nhân để đưa ra
biện pháp khắc phục.

4. Kết quả nghiên cứu

Tại công ty Cơ khí đúc Minh Quang sử dụng 2 kỹ thuật đúc chính là đúc khuôn và đúc cát.
Đối với đúc khuôn, khuôn thường được làm bằng kim loại có độ bền cao hoặc vật liệu than chì.
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Do đó, quy trình này phù hợp nhất với việc đúc lặp đi lặp lại và các sản phẩm có giá trị cao.
Trong khi đó đúc cát có sự linh hoạt về vật liệu và kích thước của vật đúc, ít tốn kém hơn mà vẫn
đem lại chất lượng đúc tốt, chính xác. Do đặc điểm công ty là sản xuất nhiều loại sản phẩm cũng
như các vật đúc lớn, đúc cát là kỹ thuật phổ biến nhất được sử dụng hiện nay tại xưởng cơ khí
Minh Quang.

Để mô tả khái quát quy trình gia công cơ khí đúc, tác giả sử dụng sơ đồ dòng chảy sản xuất
vật đúc trong khuôn cát – kỹ thuật được áp dụng phổ biến nhất tại công ty Cơ khí đúc Minh
Quang.

Sơ đồ 1. Sơ đồ dòng chảy sản xuất vật đúc trong khuôn cát

(Nguồn: Phòng sản xuất công ty Cơ khí Minh Quang)

Từ sơ đồ mô tả, có thể khái quát quy trình đúc thành 5 bước: (1) Tạo mẫu, (2) Tạo khuôn, (3)
Nấu chảy kim loại, (4) Rót khuôn, (5) Hoàn thiện sản phẩm. Lãng phí được phát hiện hầu hết
trong toàn bộ quy trình đúc với 5 loại lãng phí chủ yếu là lãng phí gia công, lãng phí thao tác,
lãng phí sai hỏng, lãng phí chờ đợi và lãng phí vận chuyển.
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4.1. Lãng phí gia công

Một số công nhân lau chùi hay chuẩn bị các bước phụ cho sản phẩm đã tạo ra sự lãng phí gia
công. Thời gian cụ thể lãng phí gia công được thể hiện trong bảng dưới đây.

Bảng 2. Thời gian lãng phí gia công

Nội dung công việc Thời gian lãng phí (phút)

Làm sạch hộp lõi 5

Lau dầu mỡ trước khi làm sạch bằng sơ
hoặc phun cát

3

Lau lại bề mặt trước khi đóng gói 2

Tổng 10

(Nguồn: Tác giả tự tổng hợp)

Lãng phí xảy ra do trong công đoạn làm sạch vật đúc, các công nhân thường lau dầu mỡ
trước khi đem làm sạch bề mặt bằng xơ hoặc phun cát. Đây không phải là một công việc được
tiêu chuẩn hóa, chỉ phát sinh dựa vào cảm quan của công nhân là lau trước bề mặt dầu mỡ sẽ
giúp dễ dàng hơn khi làm sạch bề mặt ở bước sau tránh trơn tuột. Ngoài ra, sau khi có thành
phẩm, trước khi xếp đóng gói hoặc đưa về kho, công nhân cũng thường lau lại bề mặt sản phẩm.

4.2. Lãng phí thao tác

Sau khi thực hiện khảo sát và bấm giờ, số thao tác tác lãng phí trong một quy trình gia công
sản phẩm đúc được tổng hợp trong bảng 3

Bảng 3. Lãng phí thao tác

STT Công
đoạn Thao tác lãng phí Thời gian thực hiện

trung bình (phút)

1
Làm khuôn

Tìm mẫu đúc 4

2 Tìm nguyên vật liệu làm hỗn
hợp tạo khuôn 5

3
Làm lõi

Tìm hộp lõi 4

4 Tìm nguyên vật liệu làm hỗn
hợp tạo lõi 5

5 Lắp ráp
khuôn lõi Tháo ra lắp lại 3

(Nguồn: Tác giả tự tổng hợp)
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Như vậy, lãng phí thao tác thừa được gây ra bởi những nguyên nhân sau: trong hai khâu đầu
khi làm khuôn và lõi cần đi tìm nguyên vật liệu rất nhiều. Lý do là tùy từng sản phẩm đúc sẽ yêu
cầu các nguyên vật liệu khác nhau và có bản thiết kế riêng. Bên cạnh đó, việc sắp sếp các vị trí
đựng nguyên vật liệu cũng không đạt chuẩn, làm việc tìm kiếm mất nhiều thời gian hơn. Thứ hai,
công nhân phải tháo ra lắp lại khuôn lõi do các khớp bị lệch. Nguyên nhân chủ yếu là do thiết kế
khuôn chưa được tối ưu, vẫn có sự dư thừa khiến các khớp chưa ăn nhập hoàn hảo.

4.3. Lãng phí do sai hỏng

Trong quá trình nghiên cứu và thống kê, tình trạng lỗi xảy ra phổ biến nhất là xuất hiện vết
nứt trên bề mặt sản phẩm. Các nguyên nhân dẫn đến sai lỗi được tổng hợp và phân tích trong sơ
đồ xương cá (Sơ đồ 2).

Sơ đồ 2. Nguyên nhân của các vết nứt trên bề mặt sản phẩm

(Nguồn: Tác giả tự tổng hợp)

Từ sơ đồ có thể thấy lãng phí sai hỏng do 4 nguyên nhân chủ yếu: rót kim loại vào phôi
không đúng cách, xử lý nhiệt không đúng cách, lỗi kích thước của phôi, sai sót của công nhân.
Khi xảy ra sai hỏng sẽ dẫn đến hệ lụy lãng phí thời gian thao tác do phải thực hiện lại công việc,
lãng phí chi phí khi phải sửa chữa, thay mới nguyên liệu để làm lại sản phẩm, ảnh hưởng tiến độ
giao hàng, giảm chất lượng lô hàng.

4.4. Lãng phí chờ đợi

Lãng phí chờ đợi tồn tại do thời gian sản xuất giữa các công đoạn không đồng đều dẫn đến
việc công đoạn sau phải chờ công đoạn trước. Ngoài ra, việc chờ đợi trong cùng một công đoạn
cũng do nguyên vật liệu bị gián đoạn hay sự không đồng nhịp giữa máy móc và công nhân.

Bảng 4. Lãng phí do chờ đợi
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STT Công đoạn Chờ đợi Thời gian chờ đợi
(phút)

1 Làm lõi Chờ máy 3

2 Lắp ráp khuôn lõi Chờ chuyển từ công đoạn
tạo khuôn và lõi sang

2

3 Rót khuôn Chờ bộ phận lắp ráp
khuôn lõi chuyển sang

2

4 Phá khuôn lõi Chờ máy 0,5

5 Làm sạch Chờ máy phun sơn 0,5

(Nguồn: Tác giả tự tổng hợp)

4.5. Lãng phí do vận chuyển

Tại công đoạn lắp ráp khuôn lõi bị trì hoãn tại xưởng đúc chủ yếu do lõi chưa được sản xuất.
Quá trình sản xuất lõi gồm 3 trạm: đổ đầy hộp lõi bằng hỗn hợp -> làm khô nhanh -> làm sạch và
chiết lõi. Thời gian chuyển đổi và di chuyển các hộp lõi giữa các trạm không được tiêu chuẩn
hóa do sự khác biệt về kích thước và trọng lượng của hộp lõi. Tác giả đã tiến hành ước lượng
thời gian này bằng đồng hồ bấm giờ dựa trên 15 lần thực hiện chuyển đổi hộp lõi và được thể
hiện trong bảng 5.

Bảng 5. Thời gian được đo trong quá trình chuyển đổi hộp lõi

(Đơn vị: Phút)

Thấp nhất 13,56

Trung bình 39,14

Cao nhất 46,37

(Nguồn: Tác giả tự tổng hợp)

Rõ ràng, việc chuyển đổi các hộp lõi có kích thước và trọng lượng sẽ dễ dàng hơn, do đó mất
ít thời gian hơn.

5. Thảo luận kết quả nghiên cứu

5.1 Phân tích khả năng giảm thiểu lãng phí khi ứng dụng tư duy sản xuất tinh gọn Lean
trong sản xuất

● Đối với lãng phí gia công
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Lãng phí do gia công còn đang tồn tại do chưa có sự tiêu chuẩn hóa trong công việc, phụ
thuộc chủ yếu vào cảm quan của người công nhân. Vì vậy, công cụ tiêu chuẩn hóa công việc của
Lean sẽ giúp cho người lao động nắm được đầy đủ thông tin về quy trình, tiến độ sản xuất kinh
doanh cũng như các thông tin liên quan đến việc xử lý, tiến hành một công việc nào đó, tránh
những thao tác thừa không cần thiết. Dự kiến sau khi thực hiện Lean, các thao tác thừa bị loại bỏ,
năng suất gia công tại xưởng tăng 32%.

● Đối với lãng phí thao tác

Việc sắp xếp nguyên vật liệu không phù hợp cũng như thiếu sự chuẩn hóa ngay từ đầu là
nguyên nhân chính dẫn đến lãng phí thao tác của công ty. Do đó, với 5S có thể sàng lọc, sắp xếp
lại môi trường làm việc cho thuận tiện hiệu quả, tránh được các lãng phí thao tác. Ngoài ra, thực
hiện nguyên tắc làm đúng ngay từ đầu cũng sẽ làm giảm thiểu các lãng phí về sau. Dự kiến chi
phí sản xuất giảm tới 15% trong vòng 2 năm thực hiện.

● Đối với lãng phí do sai hỏng

Vẫn luôn tồn tại những sai hỏng sản phẩm trong và sau quá trình sản xuất. Để giải quyết vấn
đề này, trước hết các công cụ thống kê của Lean có thể được sử dụng để xác định nguyên nhân
gốc rễ của sai lỗi trong quá trình sản xuất.

Sơ đồ xương cá giúp xác định được nguyên nhân gây ra sự sai hỏng, từ đó giúp cho doanh
nghiệp định hướng được các giải pháp và là cơ sở đối chiếu so sánh sự việc trước và sau khi xử
lý thông qua việc sử dụng các cột để minh hoạ các hiện tượng, nhóm lại các dạng như là các
khuyết tật, tái sản xuất, sửa chữa, khiếu nại, tai nạn và hỏng hóc. Để loại bỏ được lãng phí do sai
lỗi gây ra, một trong những nguyên tắc của Lean được áp dụng hiệu quả đó là đảm bảo việc làm
đúng ngay từ công đoạn kiểm tra đầu vào cho đến suốt quá trình sản xuất. Xây dựng tiêu chuẩn
chất lượng cho mỗi quá trình (công đoạn), tại đây có thể đánh giá chất lượng bằng kỹ thuật thống
kê (phiếu kiểm tra, tổng hợp thống kê lỗi qua các kỹ thuật thống kê quá trình) sẽ đánh giá quá
trình đang ổn định hay mất ổn định, cần tập trung kiểm soát ở đâu.

Cùng với đó, việc sản xuất theo dòng chảy sản phẩm và tiến tới dòng chảy một sản phẩm sẽ
giúp dễ dàng phát hiện và kiểm soát khuyết tật nếu xảy ra. Dự kiến tỷ lệ lỗi giảm 68% trong một
năm sau khi thực hiện.\

● Đối với lãng phí chờ đợi

Thời gian bất hợp lý do chuẩn bị máy móc hay thay đổi sản phẩm là một trong những lãng
phí lớn mà các công ty hiện nay còn bỏ ngỏ, chưa quan tâm, gây nên lãng phí chờ đợi tại doanh
nghiệp. Việc triển khai công cụ cân bằng sản xuất (Heijunka) hay điều độ sản xuất, nhắm tới việc
bố trí lưu lượng sản xuất và chủng loại sản phẩm ổn định theo thời gian nhằm giảm thiểu sự đột
biến trong khối lượng công việc. Bất kỳ sự thay đối nào về lượng sẽ được cân bằng để hoạt động
sản xuất kinh doanh diễn ra với ít sự thay đổi đột ngột. Công cụ này cho phép sử dụng hiệu quả
máy móc thiết bị, tận dụng công suất sản xuất cao hơn đồng thời giảm thiểu việc chuyển đổi mẫu
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mã sản phẩm. Đây là một công cụ rất phù hợp khi mà các đơn hàng thường là nhỏ lẻ và không ổn
định cả về số lượng và yêu cầu để qua đó giảm thời gian chờ đợi trong quá trình sản xuất.

● Đối với lãng phí vận chuyển

Doanh nghiệp không thể loại bỏ việc vận chuyển trong chính quá trình sản xuất, nhưng vẫn
có thể rút ngắn khoảng cách và giảm thời gian, nhân lực cho vận chuyển bằng cách thiết kế, bố
trí lại thiết bị để tạo nên sự hài hòa giữa các hoạt động. Sau đó doanh nghiệp có thể sẽ loại bỏ
nhiều sự phức tạp trong hệ thống vận chuyển và giảm đến mức tối thiểu việc lưu giữ nguyên liệu.
Bố trí mặt bằng tạo ra sự hợp lý trong cách sắp xếp bố trí các bộ phận trong không gian, tối thiểu
hóa chi phí hoạt động và tồn trữ nguyên vật liệu, đảm bảo các mối liên hệ sản xuất kinh doanh
chặt chẽ giữa các bộ phận trong doanh nghiệp, sử dụng hợp lý, tiết kiệm không gian hoạt động.
Trong đó, bố trí mặt bằng theo dạng chữ U sẽ có nhiều ưu điểm hơn so với dây chuyền đường
thẳng. Đó là những ưu điểm về khả năng di chuyển của công nhân và máy móc trong quá trình
sản xuất, không gian nơi làm việc, chi phí vận chuyển, sự hợp tác và tính linh hoạt trong quá
trình thực hiện các nhiệm vụ sản xuất.

5.2 Những thuận lợi và khó khăn khi thực hiện giảm lãng phí tại công ty Cơ khí đúc Minh
Quang

Công ty cơ khí Minh Quang là một đơn vị sản xuất vừa vả nhỏ. Những năm gần đây, cùng
với ảnh hưởng của đại dịch Covid-19, tình hình sản xuất của công ty đang đứng trước nhiều khó
khăn, rất cần thiết có một sự đổi mới để tăng khả năng cạnh tranh cũng như đảm bảo lợi nhuận
sản xuất.

Quy trình sản xuất tại công ty Cơ khí Minh Quang là sự kết hợp giữa dây chuyền tự động
liên tục và các hoạt động gián đoạn tại phân xưởng. Trong đó, sự phối hợp giữa các đơn vị chức
năng đóng vai trò quan trọng trong việc duy trì sự ổn định của dây chuyền và chất lượng sản
phẩm.

Sau khi phân tích quy trình sản xuất, gia công cơ khí đúc của công ty, có thể nhận thấy
phương pháp sản xuất của công ty Cơ khí Minh Quang có ưu điểm là tuân thủ hệ thống quản lý
chất lượng ISO 9001:2000, kiểm soát chất lượng đầu ra nghiêm ngặt bằng lấy mẫu và phân tích
hằng giờ nên không xảy ra tình trạng sản phẩm không đạt tiêu chuẩn khi đưa ra thị trường. Cách
thức phối hợp giữa người vận hành trung tâm và công nhân theo dõi thiết bị xưởng cũng rất chặt
chẽ. Chính vì vậy hoạt động của máy móc, dây chuyền và các thiết bị phụ trợ luôn giữ được sự
an toàn, bền bỉ, vấn đề an toàn và môi trường được đảm bảo.

Bên cạnh đó vẫn còn những hạn chế như cách thức làm việc dựa nhiều vào kinh29 nghiệm
cá nhân do việc đào tạo, phổ biến tiêu chuẩn ISO còn rất hạn chế với người lao động. Trong quy
trình sản xuất hiện tại của công ty còn tồn tại nhiều loại lãng phí theo cách phân loại của Lean.
Nguyên nhân sâu sa của những hạn chế này là việc công ty thiếu một hệ thống sản xuất và quản
trị chất lượng hiệu quả để tối ưu hóa hoạt động, loại bỏ các lãng phí. Ngoài ra, do quy mô công
ty nhỏ, nguồn lực hạn chế nên việc thực hiện một cách đồng bộ, nhanh chóng các công cụ quản
trị chất lượng sẽ gặp nhiều khó khăn.
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Thứ hai, chất lượng người lao động trong công ty rất thấp với 75% là lao động phổ thông
dẫn đến việc thay đổi nhận thức trong sản xuất rất khó khăn. Người lao động cũng có xu hướng
thiếu chia sẻ trong làm việc nhóm, trong khi văn hóa của Lean đề cao sự tham gia và chia sẻ
thông tin của tất cả các thành viên.

Thứ ba, hiện tại mạng lưới sản xuất và chuỗi cung ứng không có đủ sự liên kết và ổn định.
Sự thiếu liên kết này là rảo cản để các doanh nghiệp thực hiện JIT một cách triệt để khi mà hai
nhân tố sự tham gia của nhà cung cấp và sự tham gia của khách hàng không được đảm bảo.

Như vậy, để có cơ sở triển khai Lean, công ty đã có những điều kiện tiền đề, trong đó nổi bật
là sự quan tâm sát sao của lãnh đạo đối với hoạt động sản xuất, chất lượng nguồn nhân lực tốt và
dây chuyền công nghệ tương đối hiện đại. Tuy nhiên, vẫn còn những khó khăn về mặt nhận thức
của người lao động, áp lực quản lý đối với cấp lãnh đạo và sự tham gia của nhà cung cấp, khách
hàng mà công ty cần khắc phục trong quá trình triển khai Lean.

6. Kết luận và kiến nghị

Sau khi tổng hợp và phân tích dựa trên quan điểm sản xuất tinh gọn, có thể nhận thấy rõ các
lãng phí đang tồn đọng tại công ty cần được khắc phục ngay, bao gồm:

● Dây chuyền sản xuất lộn xộn, không đạt chuẩn 5S

● Quy trình sản xuất còn tồn tại nhiều bước chưa hợp lý, chưa có tiêu chuẩn cụ thể, cần cải
tiến để nâng cao năng suất lao động

● Lãng phí thời gian cho các công việc tìm kiếm nguyên vật liệu, thao tác lại và chờ máy.

Do đó tác giả kiến nghị áp dụng các công cụ Lean để loại bỏ các lãng phí này giúp nâng cao
năng suất và chất lượng sản phẩm.

Thứ nhất, công ty cần xác định mục tiêu dài hạn và ngắn hạn khi áp dụng sản xuất tinh gọn.

Thứ hai, các chuyên viên có kinh nghiệm và am hiểu về quy trình sản xuất cần phân tích sơ
đồ chuỗi giá trị để phát hiện lãng phí, từ đó áp dụng các công cụ Lean thích hợp

Thứ ba, xây dựng và duy trì một môi trường làm việc khoa học và hiệu quả bằng cách áp
dụng 5S. Đây là phương pháp dễ dàng nhất, tiết kiệm chi phí nhất và có thể triển khai nhanh
chóng, tạo tiền đề cho việc thực hiện các công cụ khác.

Thứ tư, áp dụng tiêu chuẩn hóa công việc. Sau khi các thành viên công ty đã quen với tư duy
của Lean sau khi áp dụng 5S, công ty cần xây dựng bảng tiêu chuẩn để tiêu chuẩn hóa sản xuất.

Để triển khai thực hiện Lean một cách hiệu quả, công ty cần có sự cam kết dài hạn của ban
lãnh đạo về thực hiện Lean, có đội ngũ đào tạo và tư vấn xây dựng Lean trở thành văn hóa của
công ty, có sự cam kết tham gia của tất cả các thành viên và có sự lặp lại, cải tiến trong suốt quá
trình thực hiện.
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