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ARTICLE INFO ABSTRACT 

Received:  07/04/2026 In an increasingly competitive environment, improving product quality is a 

key factor for manufacturing enterprises. This study aims to evaluate and 

improve product quality in a fashion company through the application of the 

DMAIC cycle, with the objective of reducing defect rates and enhancing 

process capability. The research is conducted based on the collection and 

analysis of actual data from the production department for product X, 

combined with quality control tools such as control charts, Pareto charts, and 

cause analysis to identify the main sources of defects. The results show that 

in the initial stage, the production process operated at a Sigma level of 3.181 

with a relatively high defect density, in which the main defects included cup 

bulging, loss of decorative lace effect, and chiffon fabric scratches, 

accounting for the majority of total defects. Based on these findings, 

improvement solutions were proposed and implemented. After 

implementation, the Sigma level increased to 3.404, indicating the 

effectiveness of the solutions. The findings confirm that the application of 

DMAIC can enhance product quality and serve as a foundation for continuous 

improvement in the future. 
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Ứng dụng DMAIC để cải thiện chất lượng sản phẩm tại công ty thời trang A 
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Trường Đại học Công nghệ Kỹ thuật Thành phố Hồ Chí Minh, Việt Nam 
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THÔNG TIN BÀI BÁO  TÓM TẮT 

Ngày nhận bài:  07/04/2026 Trong bối cảnh cạnh tranh ngày càng gay gắt, việc nâng cao chất lượng sản 

phẩm là yếu tố then chốt đối với các doanh nghiệp sản xuất. Nghiên cứu này 

nhằm đánh giá và cải thiện chất lượng sản phẩm tại một công ty thời trang 

thông qua việc áp dụng chu trình DMAIC, với mục tiêu giảm tỷ lệ lỗi và nâng 

cao năng lực quy trình sản xuất. Nghiên cứu được thực hiện dựa trên việc thu 

thập và phân tích dữ liệu thực tế tại bộ phận sản xuất đối với sản phẩm X, kết 

hợp các công cụ kiểm soát chất lượng như biểu đồ kiểm soát, biểu đồ Pareto 

và phân tích nguyên nhân nhằm xác định các yếu tố gây lỗi chủ yếu. Kết quả 

cho thấy trong giai đoạn ban đầu, quy trình sản xuất đạt mức Sigma 3,181; 

trong đó các lỗi chính bao gồm đùn cúp, mất hiệu ứng dây ren trang trí và 

xước vải voan chiếm phần lớn tổng số lỗi. Trên cơ sở đó, các giải pháp cải 

tiến được đề xuất và triển khai. Sau khi thực hiện cải tiến, mức Sigma của quy 

trình tăng lên 3,404, cho thấy hiệu quả tích cực của giải pháp. Kết quả nghiên 

cứu khẳng định rằng việc áp dụng DMAIC có thể nâng cao chất lượng sản 

phẩm và là cơ sở để doanh nghiệp tiếp tục cải tiến trong tương lai.  
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Năng lực quy trình. 
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1. Giới thiệu 

Quản lý chất lượng toàn diện (TQM) là một triết lý quan trọng giúp nâng cao năng lực cạnh tranh 

của doanh nghiệp thông qua việc tập trung vào sự hài lòng của khách hàng, cải tiến liên tục và sự tham 
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gia của toàn bộ tổ chức [1]. Trong khi đó, Six Sigma được xem là một trong những phương pháp hiệu 

quả hàng đầu để cải tiến chất lượng, nhờ khả năng giảm biến động quy trình, loại bỏ nguyên nhân gây 

lỗi và tối ưu chi phí [2]. So với TQM vốn chú trọng cải tiến tổng thể thông qua sự hợp tác và xây dựng 

văn hóa thì Six Sigma mang tính đặc thù rõ nét khi dựa trên hệ thống công cụ đo lường định lượng, cấu 

trúc triển khai chặt chẽ và định hướng theo các dự án cụ thể, nhằm hướng tới mục tiêu gần như không 

có lỗi [3]. Do đó, Six Sigma thường được xem là sự cụ thể hóa triết lý TQM trong thực tiễn [4]. 

Thực tế, nhiều nghiên cứu đã chứng minh hiệu quả của Six Sigma khi áp dụng trong lĩnh vực sản 

xuất. Điển hình, Six Sigma theo chu trình DMAIC đã được triển khai tại doanh nghiệp sản xuất linh 

kiện quang học. Nghiên cứu sử dụng các công cụ như biểu đồ Pareto, thiết kế thí nghiệm,... để xác định 

các nguyên nhân gây lỗi, qua đó nâng tỷ lệ sản phẩm đạt chất lượng từ 69% lên 79% và tiết kiệm khoảng 

1,93 triệu USD mỗi năm [5]. Ngoài ra, Six Sigma cũng được áp dụng trong doanh nghiệp sản xuất áo 

khoác nam công sở, nổi bật với công cụ 5W+1H để phân tích nguyên nhân, giúp nâng mức sigma từ 

3,5765 lên 3,7839 và tỷ lệ lỗi tại công đoạn hoàn thiện giảm trung bình 44,09% mỗi tháng [6]. 

Tuy nhiên, các nghiên cứu này chủ yếu tập trung tại các quốc gia phát triển, trong khi tại Việt Nam 

vẫn còn hạn chế về số lượng nghiên cứu ứng dụng Six Sigma, đặc biệt trong các ngành sản xuất yêu cầu 

độ chính xác cao. Xuất phát từ khoảng trống đó, nghiên cứu này hướng đến việc áp dụng Six Sigma 

theo chu trình DMAIC tại Công ty A - một doanh nghiệp thời trang Việt Nam, nhằm giảm tỷ lệ lỗi và 

nâng cao mức Sigma cho quy trình sản xuất sản phẩm X. 

Cụ thể, nghiên cứu được triển khai theo các bước của chu trình DMAIC, bao gồm: xác định vấn đề 

và phạm vi cải tiến (Define), thu thập và đo lường dữ liệu (Measure), phân tích nguyên nhân gốc rễ 

thông qua các công cụ chất lượng (Analyze), từ đó đề xuất và triển khai các giải pháp cải tiến phù hợp 

với điều kiện thực tế (Improve), và cuối cùng là lập kế hoạch kiểm soát để duy trì tính khả thi của các 

giải pháp (Control). Thông qua đó, nghiên cứu không chỉ mang lại hiệu quả cải thiện chất lượng sản 

phẩm trong ngắn hạn mà còn cung cấp cơ sở thực tiễn có giá trị cho việc triển khai và nhân rộng Six 

Sigma trong ngành may mặc tại Việt Nam. 

2. Mô hình lý thuyết - Phương pháp nghiên cứu 

2.1. Lý thuyết Six Sigma 

Six Sigma được hình thành và phát triển vào giữa những năm 1980 bởi nhà kỹ sư Bill Smith trong 

quá trình làm việc tại Motorola. Đây là phương pháp quản lý chất lượng dựa trên việc ứng dụng các 

công cụ và kỹ thuật thống kê để nhận diện, giảm thiểu và loại bỏ các lỗi sai cũng như sự biến động trong 

quá trình sản xuất và cung cấp dịch vụ. Thông qua việc kiểm soát và cải tiến liên tục các quy trình, 

phương pháp này hướng tới mục tiêu đạt mức chất lượng gần như hoàn hảo, qua đó góp phần nâng cao 

hiệu quả hoạt động và sự hài lòng của khách hàng [7]. 

Trong bối cảnh quản lý chất lượng hiện nay, Six Sigma có thể được tiếp cận dưới nhiều góc độ. Thứ 

nhất, đây là thước đo đánh giá hiệu quả quy trình thông qua các mức Sigma phản ánh mức độ sai lỗi. 

Thứ hai, là phương pháp cải tiến có hệ thống, thường triển khai theo chu trình DMAIC. Thứ ba, là một 

chiến lược kinh doanh hướng mọi hoạt động cải tiến đến việc nâng cao giá trị và sự hài lòng của khách 

hàng [8]. 

Trong quá trình đánh giá năng lực của một quy trình, việc xác định số lượng khuyết tật phát sinh trên 

một triệu cơ hội có thể xảy ra lỗi (DPMO) là bước quan trọng để tính toán mức Sigma của doanh nghiệp 

[9]. Công thức xác định chỉ số DPMO được trình bày như sau: 

DPMO =
Số khuyết tật ∗ 1.000.000

Số cơ hội xảy ra sai lỗi ∗ Tổng số sản phẩm được kiểm tra
 (1) 

Six Sigma mang lại rất nhiều lợi ích cho doanh nghiệp sản xuất, bao gồm: tối ưu chi phí sản xuất, cắt 

giảm chi phí quản lý, nâng cao sự hài lòng của khách hàng, duy trì chất lượng ổn định, rút ngắn thời 

gian sản xuất, cải thiện năng suất, đảm bảo giao hàng đúng hạn, đồng thời thúc đẩy văn hóa cải tiến liên 

tục và tạo nền tảng mở rộng quy mô hoạt động [4]. 
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2.2. Phương pháp nghiên cứu 

DMAIC là phương pháp quản lý dự án cải tiến mang tính hệ thống trong Six Sigma [10], bao gồm 

năm giai đoạn: Define (Xác định), Measure (Đo lường), Analyze (Phân tích), Improve (Cải tiến) và 

Control (Kiểm soát). Các giai đoạn của DMAIC được thể hiện như sau: 

2.2.1. Giai đoạn Xác định (Define) 

Giai đoạn Xác định giúp định hướng toàn bộ quá trình cải tiến thông qua việc xác định vấn đề, thành 

lập nhóm dự án và mô tả quy trình hiện tại, đồng thời làm rõ mục tiêu, phạm vi và yêu cầu của khách 

hàng [10]. Các công cụ thường được sử dụng bao gồm cây CTQ, bản tuyên ngôn dự án. 

2.2.2. Giai đoạn Đo lường (Measure) 

Giai đoạn Đo lường tập trung vào việc thu thập và phân tích dữ liệu nhằm đánh giá chính xác hiệu 

suất hiện tại của quy trình. Thông qua các chỉ số đo lường, nhóm dự án có thể xác định mức độ biến 

động, chất lượng vận hành cũng như thiết lập các giá trị cơ sở ban đầu, chẳng hạn như mức Sigma, làm 

nền tảng cho việc so sánh và cải tiến sau này [10]. Các công cụ được sử dụng như biểu đồ kiểm soát U, 

tính mức Sigma. 

2.2.3. Giai đoạn Phân tích (Analyze) 

Giai đoạn Phân tích tập trung vào việc xử lý và phân tích dữ liệu đã thu thập nhằm xác định các 

nguyên nhân gốc rễ gây ra sai lỗi hoặc các vấn đề trong quy trình. Việc nhận diện đúng nguyên nhân 

giúp làm cơ sở cho việc đề xuất các giải pháp cải tiến phù hợp ở các bước tiếp theo [10]. Các công cụ 

được sử dụng trong giai đoạn này là biểu đồ Pareto, biểu đồ nhân quả, biểu đồ kiểm soát và phỏng vấn 

chuyên gia. 

2.2.4. Giai đoạn Cải tiến (Improve) 

Giai đoạn Cải tiến tập trung vào việc đề xuất và lựa chọn các giải pháp nhằm loại bỏ nguyên nhân 

gốc rễ, từ đó giảm thiểu biến động và lãng phí trong quy trình. Việc xây dựng giải pháp thường dựa trên 

sự tham gia tích cực của nhóm dự án thông qua các hoạt động thảo luận, đồng thời có thể tham khảo từ 

thực tiễn để nâng cao hiệu quả [10]. Các công cụ được sử dụng trong giai đoạn này là ma trận lựa chọn 

giải pháp; thiết lập và cải tiến quy trình chuẩn (SOP), phương pháp 5S. 

2.2.5. Giai đoạn Kiểm soát (Control) 

Giai đoạn Kiểm soát nhằm duy trì và đảm bảo các kết quả cải tiến được thực hiện ổn định và lâu dài. 

Ở giai đoạn này, quy trình được giám sát thông qua các chỉ số đo lường phù hợp và kế hoạch kiểm soát 

được thiết lập dựa trên quy trình mới để đảm bảo tính nhất quán [10]. Trong nghiên cứu này, nhóm tác 

giả đã xây dựng kế hoạch kiểm soát dựa trên việc nhận diện và phòng ngừa các rủi ro tiềm ẩn. 

3. Kết quả và bàn luận 

3.1. Giới thiệu công ty 

Công ty A được thành lập vào năm 2017 tại Thành phố Hồ Chí Minh, hoạt động trong lĩnh vực sản 

xuất và kinh doanh các sản phẩm thời trang cao cấp, phục vụ khách hàng trong và ngoài nước. Hiện 

công ty đã mở các cửa hàng kinh doanh tại Việt Nam, Trung Quốc và Thái Lan. Sản phẩm được phát 

triển theo định hướng kết hợp chất lượng, tính thẩm mỹ và xu hướng hiện đại, đồng thời hướng đến các 

thiết kế nữ tính, độc đáo và mang dấu ấn riêng. 

3.2. Giai đoạn Xác định 

Hiện nay, công ty A đã triển khai một số quy trình kiểm soát chất lượng nhưng hiệu quả vẫn chưa 

đạt được sự ổn định như kỳ vọng. Mặc dù các sản phẩm của công ty A được phát triển theo định hướng 

thiết kế rõ ràng và nhận được sự yêu thích từ thị trường, nhưng quá trình sản xuất vẫn tồn tại một số vấn 

đề gây lỗi. Cụ thể, sản phẩm X (Hình 1) là một trong những mẫu thiết kế nổi bật, thu hút khách hàng 

nhờ kiểu dáng độc đáo và trẻ trung, tuy nhiên vẫn phát sinh nhiều lỗi trong quá trình sản xuất. Các lỗi 

chủ yếu liên quan đến các chi tiết như độ phẳng của cúp và hiệu ứng dây viền trang trí, dẫn đến tỷ lệ lỗi 
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cao hơn so với kỳ vọng, gây ảnh hưởng đến chất lượng sản phẩm và làm lãng phí về thời gian, chi phí. 

Đây là vấn đề cần được nghiên cứu nhằm nâng cao hiệu quả kiểm soát chất lượng cho sản phẩm này. 

Nhằm xác định các yêu cầu chất lượng trọng tâm của sản phẩm X, tác giả đã thu thập ý kiến từ các 

chuyên gia liên quan đến quá trình sản xuất. Kết quả cho thấy các lỗi chủ yếu là lỗi ngoại quan xuất hiện 

với tần suất cao, ảnh hưởng đến tiến độ giao hàng và chi phí sửa lỗi. Do đó, mục tiêu đặt ra là kiểm soát 

lỗi lặp lại, giảm mật độ lỗi và nâng cao năng lực quy trình lên mức 4 Sigma. Trên cơ sở đó, tác giả đã 

xây dựng cây CTQ (Hình 2) để làm nền tảng cho các hoạt động cải tiến. 

 

Hình 1. Minh họa sản phẩm X. 

 

Hình 2. Sơ đồ cây CTQ. 

Sau khi đã xác định và hiểu rõ vấn đề cần nghiên cứu, tác giả tiến hành xây dựng bản tuyên ngôn dự 

án (Bảng 1), trong đó trình bày khái quát các nội dung chính của dự án như sau: 

Bảng 1. Bản tuyên ngôn dự án. 

Tên dự án: Ứng dụng DMAIC để cải thiện chất lượng sản phẩm X tại Công ty A 

Bối cảnh: Công ty A hoạt động trong lĩnh vực sản xuất 

và kinh doanh sản phẩm thời trang cao cấp với phong 

cách hiện đại. Trong đó, Bộ phận Sản xuất giữ vai trò 

then chốt, trực tiếp thực hiện các công đoạn sản xuất 

và đảm bảo chất lượng trước khi sản phẩm được đưa 

ra thị trường. 

Vấn đề của dự án: Quá trình may sản phẩm X tại phòng 

gia công vẫn phát sinh nhiều lỗi kỹ thuật, ảnh hưởng đến 

tỷ lệ đạt chuẩn và làm tăng chi phí sửa chữa. Đồng thời, 

việc xử lý lại sản phẩm lỗi dẫn đến kéo dài thời gian hoàn 

thành kế hoạch, tác động đến hiệu suất sản xuất và tiến độ 

giao hàng. 

Phạm vi dự án:  

- Đối tượng nghiên cứu: Các lỗi phát sinh của sản 

phẩm X. 

- Không gian: Bộ phận Sản xuất của công ty A. 

Mục tiêu của dự án: Nâng cao năng lực quy trình sản 

xuất lên mức 4 Sigma, dự kiến đạt được mục tiêu trong 

vòng 3 tháng kể từ khi triển khai các giải pháp. 

Thời gian thực hiện:  7/7/2025 - 8/11/2025 (4 tháng) 

Nhóm dự án:  

- Trưởng phòng sản xuất: Giám sát dự án  

- Phó phòng sản xuất: Trưởng nhóm dự án  

- Nhân viên QA: Cung cấp thông tin về đảm bảo chất lượng, hỗ trợ thu thập và phân tích dữ liệu 

- Kỹ thuật sản xuất: Cung cấp thông tin về đặc điểm sản phẩm, quy trình may và hệ thống máy móc 

- Nhân viên QC: Cung cấp dữ liệu và thông tin về các lỗi phát sinh của sản phẩm 

- Thực tập sinh: Thu thập, xử lý, phân tích dữ liệu, đề xuất giải pháp và xây dựng kế hoạch kiểm soát  

- Nhân viên may: Tham gia sản xuất và phản ánh các vấn đề phát sinh 

3.3. Giai đoạn Đo lường 

3.3.1. Thu thập và phân tích dữ liệu 

Trong suốt thời gian theo dõi, các dữ liệu về chất lượng sản phẩm X được thu thập và ghi nhận một 

cách hệ thống. Trong tháng 8/2025, phòng gia công đã sản xuất tổng cộng 988 sản phẩm. Trong đó, ghi 

nhận 297 sản phẩm lỗi với 321 số lỗi phát sinh của 7 nhóm lỗi khác nhau. Điều này cho thấy có những 

sản phẩm đồng thời mắc nhiều hơn một lỗi kỹ thuật trong quá trình gia công. Để đánh giá độ ổn định 
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của quá trình, tác giả sử dụng biểu đồ kiểm soát U nhằm theo dõi biến động số lỗi trung bình trên mỗi 

sản phẩm theo ngày, từ đó xác định quá trình có được kiểm soát thống kê hay cần cải tiến. 

 

Hình 3. Biểu đồ kiểm soát U thể hiện số lỗi của sản phẩm X trong tháng 8/2025. 

Từ Hình 3, có thể thấy xu hướng biến động của số lỗi trung bình trên mỗi đơn vị kiểm tra trong tháng 

8/2025, với giá trị trung bình (Ū) đạt 0,3249, giới hạn kiểm soát trên (UCL) là 0,6099 và giới hạn kiểm 

soát dưới (LCL) là 0,0399. Quan sát biểu đồ cho thấy có một điểm vượt quá giới hạn kiểm soát trên tại 

mẫu số 7, phản ánh sự gia tăng đột biến và quá trình chưa ổn định. Ngoài ra, một số điểm dữ liệu có xu 

hướng tiệm cận với giới hạn kiểm soát trên, điển hình như các điểm số 15 và 18. Mặc dù hầu hết các 

mẫu vẫn nằm trong phạm vi kiểm soát cho phép, nhưng biên độ biến động giữa các ngày còn khá đáng 

kể. Do đó, quy trình hiện tại còn chưa được kiểm soát tốt và cần tiếp tục phân tích để xác định nguyên 

nhân gốc rễ. 

Bảng 2. Thống kê số lượng lỗi của sản phẩm X trong tháng 8/2025. 

STT Tên lỗi Số lượng lỗi Tỷ lệ lỗi 

1 Bung mắc cài 11 3,4% 

2 Đùn cúp 115 35,8% 

3 Rách ren, tưa ren 20 6,2% 

4 Bẩn vải, ố vải 17 5,3% 

5 Mất hiệu ứng dây ren trang trí 75 23,4% 

6 Xước vải voan 62 19,3% 

7 Bung chỉ 21 6,5% 

Tổng 321 100% 

Từ Bảng 2 cho thấy sản phẩm X gặp 7 dạng lỗi, trong đó lỗi “Đùn cúp” chiếm tỷ lệ cao nhất với 

35,8% (115 lỗi), điều này thể hiện công đoạn may cúp còn nhiều sai sót cần được ưu tiên cải thiện. Tiếp 

theo là lỗi “Mất hiệu ứng dây ren trang trí” (23,4%) và “Xước vải voan” (19,3%). Các lỗi còn lại gồm 

“Bung chỉ” (6,5%), “Rách ren, tưa ren” (6,2%), “Bẩn vải, ố vải” (5,3%) và “Bung mắc cài” (3,4%) tuy 

chiếm tỷ lệ thấp hơn nhưng vẫn ảnh hưởng đến chất lượng sản phẩm. Kết quả cho thấy công tác kiểm 

soát chất lượng chưa hiệu quả, đặc biệt ở các chi tiết yêu cầu độ chính xác cao như cúp và ren trang trí. 
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3.3.2. Các chỉ số đo lường chất lượng 

Bảng 3. Các chỉ số đo lường chất lượng sản phẩm X trong tháng 8/2025. 

Chỉ số DPU DPO DPMO Sigma Level 

Kết quả 0,325 0,046 46.414,112 3,181 

Kết quả từ Bảng 3 cho thấy quy trình sản xuất sản phẩm X đạt mức Sigma 3,181 (DPU = 0,325; 

DPMO = 46.414,112), tương đương trung bình mỗi sản phẩm có 0,325 lỗi, phản ánh tỷ lệ sai hỏng còn 

khá cao và quy trình chưa ổn định. Do đó, doanh nghiệp cần triển khai các giải pháp giảm khuyết tật và 

nâng cao mức Sigma trong thời gian tới. 

3.4. Giai đoạn Phân tích 

Dựa trên quy trình sản xuất và dữ liệu lỗi của tháng 8/2025, tác giả đã sử dụng biểu đồ Pareto để xác 

định các lỗi chủ yếu ảnh hưởng đến chất lượng sản phẩm X. Kết quả từ Hình 4 cho thấy, theo nguyên 

tắc Pareto 80/20, sản phẩm X có ba lỗi chính bao gồm: Đùn cúp; Mất hiệu ứng dây ren trang trí và Xước 

vải voan chiếm khoảng 78,5% trên tổng số lỗi phát sinh. Đây là những lỗi cần được ưu tiên xử lý để 

giảm tỷ lệ lỗi sản phẩm X. 

 

Hình 4. Biểu đồ Pareto thể hiện các loại lỗi của sản phẩm X vào tháng 8/2025. 

Trên cơ sở kết quả phân tích từ biểu đồ Pareto (Hình 4), tác giả tiếp tục thực hiện phân tích biểu đồ 

nhân quả cho các lỗi trọng yếu gồm lỗi “Đùn cúp” (Hình 5a), lỗi “Mất hiệu ứng dây ren trang trí” (Hình 

5b) và lỗi “Xước vải voan” (Hình 5c) nhằm xác định các nguyên nhân trực tiếp phát sinh trong quá trình 

sản xuất. Để đảm bảo tính khách quan và thực tế của kết quả, tác giả đã trao đổi trực tiếp với công nhân 

tại phòng gia công cùng đội ngũ QA/QC tại bộ phận chất lượng. 

 

(a) 

 

(b) 
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 (c) 

Hình 5. Biểu đồ nhân quả lỗi: (a) Lỗi “Đùn cúp”; (b) Lỗi “Mất hiệu ứng dây ren”; (c) Lỗi “Xước vải voan”. 

Để xác định các nguyên nhân gốc rễ một cách có cơ sở, tác giả đã tiến hành tham vấn ý kiến từ 6 

chuyên gia bao gồm các đại diện của bộ phận QA, QC, Kỹ thuật sản xuất và 3 thợ may lành nghề. Các 

chuyên gia đang đảm nhiệm các vị trí liên quan trực tiếp đến hoạt động đảm bảo, kiểm soát chất lượng 

và sản xuất tại phòng gia công, với kinh nghiệm thực tiễn từ 2 - 5 năm trong ngành may mặc. Quá trình 

đánh giá được thực hiện thông qua thang đo 5 điểm theo cấu trúc thang đo Likert 5 mức (Bảng 4). Kết 

quả thu thập được sử dụng để lượng hóa mức độ tác động của từng nguyên nhân. 

Bảng 4. Thang đo mức độ tác động của các nguyên nhân đến chất lượng sản phẩm. 

Mức điểm Giải thích mức độ ảnh hưởng 

1 Rất thấp - Nguyên nhân hầu như không xảy ra hoặc xuất hiện với tần suất rất hiếm. 

2 Thấp - Nguyên nhân chỉ thỉnh thoảng xuất hiện.  

3 Trung bình - Nguyên nhân xuất hiện với tần suất thường xuyên.  

4 Cao - Nguyên nhân xuất hiện nhiều lần. 

5 Nghiêm trọng - Nguyên nhân xảy ra rất nhiều. 

Kết quả khảo sát sau khi được tổng hợp và xử lý thì có 13 nguyên nhân có mức độ ảnh hưởng đáng 

kể nhất (tổng điểm từ 18 trở lên). Cụ thể, các nguyên nhân được tổng hợp như trong Bảng 5. 

Bảng 5. Bảng tổng hợp các nguyên nhân có mức độ ảnh hưởng cao. 

Các lỗi Nguyên nhân Tổng điểm 

Đùn cúp 

Con người Công nhân đặt vị trí cúp bị lệch khi lắp ráp. 24 

Máy móc Bàn là công nghiệp không đều nhiệt. 19 

Phương pháp Chưa xây dựng tiêu chuẩn kỹ thuật cụ thể cho độ phẳng của cúp. 26 

Mất hiệu 

ứng dây ren 

trang trí 

Con người 
Công nhân may không căn chỉnh đúng vị trí. 27 

Công nhân không kiểm tra cảm quan dây ren trước khi may. 26 

Phương pháp Chưa xây dựng hướng dẫn thao tác chuẩn. 21 

Xước vải 

voan 

Con người 
Công nhân thao tác mạnh tay, kéo, chỉnh vải không cẩn thận. 25 

Công nhân gấp xếp sản phẩm sau may không nhẹ tay, gây ma sát. 20 

Phương pháp 
Không có hướng dẫn cụ thể về cách xử lý vải voan. 20 

Quy trình cắt - may - ủi chưa được điều chỉnh phù hợp với voan. 19 

Môi trường 

Không có chỗ đặt các nguyên vật liệu, bán thành phẩm 27 

Không có chỗ đặt dụng cụ trên bàn 26 

Không được phổ biến về quy định 5S 27 
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3.5. Giai đoạn Cải tiến 

3.5.1. Đề xuất giải pháp 

Dựa trên những nguyên nhân đã được xác định, tác giả đã phối hợp cùng với QA và kỹ thuật sản 

xuất để trao đổi, thống nhất các giải pháp phù hợp. Kết quả thảo luận về các giải pháp được tác giả tổng 

hợp như trong Bảng 6: 

Bảng 6. Tổng hợp các giải pháp được đề xuất. 

Yếu tố Giải pháp 

Con người Tăng cường đào tạo nâng cao tay nghề. 

Máy móc Xây dựng bảng theo dõi và bảo trì máy móc. 

Phương pháp 

- Thiết lập tiêu chuẩn kiểm soát độ phẳng bề mặt cúp. 

- Xây dựng quy trình kiểm tra bán thành phẩm. 

- Cập nhật SOP và trao đổi thông tin trước giờ làm việc. 

Môi trường Triển khai và đánh giá hiệu quả thực hiện 5S. 

Để đánh giá tính khả thi của các giải pháp, tác giả xây dựng các tiêu chí gồm thời gian, chi phí, mức 

độ phức tạp và tính cấp thiết như trong Bảng 7. QA/QC và bộ phận kỹ thuật chấm điểm từng phương 

án, từ đó xác định mức độ khả thi và thứ tự ưu tiên, với điểm càng cao thể hiện giải pháp càng phù hợp. 

Bảng 7. Bảng điểm đánh giá tính khả thi của các biện pháp. 

Điểm Thời gian (T) Chi phí (C) Mức độ phức tạp (M) Tính cấp thiết (CT) 

1 
Thời gian triển khai lâu 

(> 1 tháng) 

Rất cao 

(> 7 triệu) 

Rất phức tạp, yêu cầu chuyên môn cao, 

nhiều bộ phận phối hợp, khó kiểm soát. 
Ít cấp thiết 

2 
Thời gian triển khai 

trung bình (2–4 tuần) 

Trung bình 

(3–7 triệu) 

Phức tạp trung bình, bộ phận có thể chủ 

động thực hiện hoặc phối hợp với một 

số bộ phận liên quan khi cần thiết. 

Cấp thiết nhưng chưa 

cần triển khai ngay 

3 
Thời gian triển khai 

nhanh (≤ 2 tuần) 

Thấp 

(< 3 triệu) 

Đơn giản, chủ yếu thay đổi thao tác, 

quy định hoặc truyền đạt thông tin 

Rất cấp thiết, cần ưu 

tiên triển khai ngay 

Kết quả chấm điểm phản ánh mức độ khả thi của từng biện pháp được trình bày như trong Bảng 8: 

Bảng 8. Tổng hợp số điểm đánh giá các biện pháp của chuyên gia. 

STT Giải pháp 
Điểm số 

Xếp hạng 
QA Kỹ thuật Tổng 

1 Tăng cường đào tạo nâng cao tay nghề. 8 6 14 4 

2 Xây dựng bảng theo dõi và bảo trì máy móc. 6 6 12 5 

3 Thiết lập tiêu chuẩn kiểm soát độ phẳng bề mặt cúp. 11 11 22 2 

4 Xây dựng quy trình kiểm tra bán thành phẩm. 12 11 23 1 

5 Cập nhật SOP và trao đổi thông tin trước giờ làm việc. 11 10 21 3 

6 Triển khai và đánh giá hiệu quả thực hiện 5S. 11 10 21 3 

Dựa trên Bảng 8, tác giả lựa chọn 4 giải pháp có thứ hạng từ 1 đến 3 để ưu tiên triển khai trong giai 

đoạn tiếp theo. 
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3.5.2. Thực hiện giải pháp 

Để cụ thể hóa các giải pháp đã được lựa chọn, tác giả tiến hành xây dựng nội dung triển khai tương 

ứng cho từng giải pháp. Nội dung cụ thể được trình bày như trong Bảng 9: 

Bảng 9. Tổng hợp nội dung các giải pháp cần được triển khai. 

Tên giải pháp Thực hiện giải pháp 

Xây dựng quy trình kiểm tra 

bán thành phẩm 

Nhằm đảm bảo chất lượng và tính đồng nhất của sản phẩm X, tác giả đã xây dựng 

quy trình kiểm tra tần suất may bán thành phẩm như trong Hình 6: 

 

Hình 6. Quy trình kiểm tra tần suất may bán thành phẩm. 

Thiết lập tiêu chuẩn kiểm 

soát độ phẳng bề mặt cúp 

Tiêu chí 1: Chiều cao độ phồng (Bulge Height - BH) 

Mô tả: BH là khoảng cách từ chân cúp đến điểm phồng cao nhất của cúp. Các 

thông số:  

- BH ≤ 3mm: Có thể nhận thấy khi quan sát kỹ → Đạt  

- 3mm < BH ≤ 6mm: Có thể nhận thấy khi quan sát gần → Chấp nhận  

- BH > 6mm: Nhìn thấy rõ, ảnh hưởng thẩm mỹ → Không đạt  

Tiêu chí 2: Số lượng điểm phồng 

Mô tả: Là số lượng vị trí xuất hiện điểm phồng trên bề mặt cúp. Tiêu chuẩn đánh 

giá: 

- 0 điểm: Đạt 

- 1 điểm nhỏ (3mm < BH ≤ 6mm): Chấp nhận  

- Nhiều hơn 2 điểm: Không đạt  

Tiêu chí 3: Độ ổn định sau xử lý 

Mô tả: Khi độ phồng vượt ngưỡng tiêu chuẩn, sản phẩm được xử lý (ép nhẹ) để 

ổn định hình dạng. Sau đó đo lại để đánh giá khả năng duy trì hoặc tái xuất hiện 

độ phồng.  

- Không thay đổi: Chấp nhận  

- Tái phồng: Không đạt  

Cải tiến SOP và trao đổi 

thông tin trước giờ làm việc 

Cải tiến hình thức trình bày SOP tại phòng gia công theo hướng trực quan hơn 

bằng cách sử dụng màu sắc để làm nổi bật các bước quan trọng, điểm dễ phát sinh 

lỗi và yêu cầu kỹ thuật cần kiểm soát. Đồng thời, bố trí bảng hình ảnh minh họa 

lỗi thường gặp và cách khắc phục tại khu vực làm việc, kết hợp cập nhật kịp thời 
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các thay đổi kỹ thuật nhằm giúp công nhân dễ nhận biết, ghi nhớ và thực hiện 

đúng quy trình. 

Tổ chức buổi trao đổi ngắn trước giờ làm việc khoảng 10 phút để phổ biến kế 

hoạch sản xuất, các lưu ý kỹ thuật và kiểm tra lại nhiệm vụ của từng vị trí. Nội 

dung trao đổi được ghi nhận ngắn gọn bằng biên bản để đảm bảo thông tin được 

truyền đạt đầy đủ, góp phần hạn chế sai sót và nâng cao hiệu quả thực hiện công 

việc. 

Triển khai và đánh giá hiệu 

quả thực hiện 5S 

Áp dụng hệ thống nhận diện bằng màu sắc để phân loại vật dụng và sản phẩm 

theo tính chất hoặc mục đích sử dụng. Bao gồm: Thùng màu xanh đựng thành 

phẩm, thùng màu đỏ đựng bán thành phẩm và rổ màu vàng đựng nguyên phụ liệu. 

3.5.3. Đánh giá kết quả thực hiện sau khi cải tiến 

Các giải pháp cải tiến được triển khai từ giữa cuối tháng 9/2025. Đến ngày 6/10/2025, tác giả đã tiến 

hành đo lường lại dữ liệu của sản phẩm X nhằm đánh giá hiệu quả cải tiến. Kết quả ghi nhận có 677 sản 

phẩm được kiểm tra, với 126 sản phẩm không đạt yêu cầu, tương ứng với 135 lỗi được phát hiện. 

Bảng 10. Các chỉ số đo lường chất lượng sản phẩm X sau cải tiến. 

Chỉ số DPU DPO DPMO Sigma Level 

Kết quả 0,199 0,028 28.487,023 3,404 

Từ Bảng 10 cho thấy, quy trình sản xuất đạt mức Sigma 3,404, phản ánh tỷ lệ lỗi đã giảm đáng kể. 

So với mức 3,181 của tháng 8/2025, năng lực quy trình có xu hướng tăng lên, cho thấy các giải pháp 

bước đầu mang lại hiệu quả. Tuy nhiên, mức Sigma sau cải tiến vẫn còn cách mục tiêu 4 Sigma khá xa 

do các giải pháp mới ở giai đoạn đầu triển khai, trong khi mục tiêu 4 Sigma được định hướng đạt trong 

vòng 3 tháng. Nguyên nhân chủ yếu là do thời gian ghi nhận còn ngắn, chưa đủ để đánh giá tính ổn định 

và hiệu quả duy trì trong dài hạn. Bên cạnh đó, quá trình thay đổi thói quen làm việc và nâng cao mức 

độ tuân thủ của công nhân cần có thời gian thích nghi, nên hiệu quả cải tiến chưa thể phát huy tối đa ở 

giai đoạn đầu. Trong dài hạn, khi đủ nguồn lực và thời gian thì việc nâng cao hiệu quả công tác bảo trì 

và ổn định máy móc cũng cần được xem xét để triển khai. Việc đầu tư đồng bộ sẽ giúp giảm thiểu các 

sai lệch phát sinh, tăng tính ổn định của quy trình và cải thiện năng lực quy trình bền vững hơn. 

3.6. Giai đoạn Kiểm soát 

Để duy trì hiệu quả của các giải pháp cải tiến trong dài hạn, tác giả đã xây dựng các biện pháp kiểm 

soát tương ứng và được tổng hợp như trong Bảng 11: 

Bảng 11. Các hoạt động kiểm soát cho từng giải pháp cải tiến. 

Giải pháp Rủi ro 
Dạng 

phòng chống 
Hoạt động kiểm soát 

Xây dựng quy 

trình kiểm tra 

bán thành phẩm 

Quy trình kiểm tra bán 

thành phẩm không thực 

hiện thường xuyên 

Phát hiện 

QC thực hiện kiểm tra bán thành phẩm theo tần suất 

quy định tại từng công đoạn, ghi nhận kết quả vào 

bảng kiểm soát chất lượng để dễ dàng theo dõi. 

Thiết lập tiêu 

chuẩn kiểm soát 

bề mặt cúp 

Công nhân thao tác 

không đúng 
Phát hiện 

Tổ trưởng quan sát thao tác của công nhân trong quá 

trình làm việc, kịp thời phát hiện và hướng dẫn điều 

chỉnh các thao tác chưa đúng ngay tại vị trí làm việc. 

Cải tiến SOP và 

trao đổi thông tin 

trước giờ làm 

việc 

Công nhân không duy 

trì thói quen tham gia 

trao đổi thông tin trước 

giờ làm việc 

Phòng ngừa, 

phát hiện 

Tổ trưởng thực hiện điểm danh đầu ca kết hợp phổ 

biến nhanh kế hoạch sản xuất. Danh sách tham gia 

được ghi nhận để đảm bảo công nhân nắm được 

thông tin trước khi bắt đầu làm việc. 
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Công nhân làm theo 

cách riêng không tuân 

thủ thao tác chuẩn 

Phát hiện 

Bộ phận kỹ thuật và tổ trưởng chuẩn hóa thao tác, 

hướng dẫn trực tiếp và quan sát thao tác của công 

nhân trong quá trình sản xuất để kịp thời nhắc nhở, 

điều chỉnh những trường hợp thực hiện sai quy trình. 

Triển khai và 

đánh giá hiệu 

quả thực hiện 5S 

Công nhân không duy 

trì thói quen sắp xếp, vệ 

sinh nơi làm việc 

Định kỳ,  

phát hiện 

Áp dụng cơ chế khuyến khích phù hợp để tăng mức 

độ tuân thủ. Thực hiện theo dõi, kiểm tra định kỳ 

nhằm đảm bảo hoạt động này được duy trì hiệu quả. 

4. Kết luận 

Nghiên cứu đã chứng minh rằng việc áp dụng chu trình DMAIC trong cải tiến chất lượng sản phẩm 

X tại công ty A đã mang lại hiệu quả rõ rệt trong việc kiểm soát và giảm thiểu sai lỗi của quá trình sản 

xuất. Thông qua việc phân tích dữ liệu và nhận diện các nguyên nhân gốc rễ, các giải pháp được triển 

khai đã góp phần nâng cao tính nhất quán trong thao tác, chuẩn hóa quy trình và cải thiện điều kiện làm 

việc. Kết quả nghiên cứu cho thấy năng lực quy trình đã được cải thiện khi mức Sigma tăng từ 3,181 

lên 3,404, đồng thời mức độ ổn định của chất lượng sản phẩm cũng được nâng cao, tạo tiền đề cho việc 

kiểm soát chất lượng hiệu quả hơn trong thực tiễn sản xuất. 

Lời cám ơn 

Tác giả bày tỏ lòng biết ơn chân thành đối với sự hỗ trợ từ Trường Đại học Công nghệ Kỹ thuật 

Thành phố Hồ Chí Minh, Việt Nam. 

Xung đột lợi ích 

Nhóm tác giả tuyên bố không có xung đột lợi ích trong bài báo này. 

Tuyên bố dữ liệu sẵn có 

Dữ liệu hỗ trợ cho các khám phá của nghiên cứu này khi độc giả yêu cầu một cách hợp lý sẽ được 

tác giả liên hệ cung cấp. 
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