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Tác giả liên hệ: Phạm Cao Văn, E-mail: pcvan@bdu.edu.vn 
Tóm tắt: Nghiên cứu là trình bày việc ứng dụng Lean Six Sigma để giảm tỷ lệ lỗi của sản 
phẩm quần Jean trong một công ty may mặc tại Việt Nam. Phương pháp thực hiện dựa trên 
tiến trình DMAIC bao gồm 5 bước: Xác định vấn đề, Đo lường, Phân tích, Cải tiến và Kiểm 
soát. Ngoài ra, nghiên cứu còn sử dụng các công cụ khác như mô hình SIPOC, biểu đồ 
Pareto, biểu đồ xương cá và biểu đồ kiểm soát để đưa ra các giải pháp nâng cao chất lượng 
nhà máy. Sau 1 tháng thực hiện, kết quả nghiên cứu cho thấy việc ứng dụng các công cụ 
Quản lý chất lượng  dựa trên tiến trình DMAIC đã giảm tỷ lệ lỗi từ 4.40% xuống 1.06%. 
Từ khóa: DMAIC; Kiểm soát chất lượng; Lean Six Sigma; Ngành may mặc 
Abstract: This study aims to implement the Lean Six Sigma method on Jean products in a 
garment company in Vietnam to reduce the defect rate. The methodology is based on the 
Define, Measure, Analyze, Improve, and Control (DMAIC) approach. In addition, the 
paper also uses other tools, such as the SIPOC model, Pareto chart, fishbone diagram, and 
control chart, to propose ideas to enhance factory quality. After more than 1 month, the 
results show that applying quality management tools based on the DMAIC process has 
decreased the defect rate from 4.40% to 1.06%. 
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1. Đặt vấn đề
Tại Việt Nam, ngành may mặc đóng vai
trò đặc biệt quan trọng trong nền kinh tế.
Không chỉ là một trong những ngành
công nghiệp với số lượng lao động lớn
mà còn đóng góp đáng kể vào xuất khẩu
và thu nhập cho đất nước [1].

Năm 2023, trong bối cảnh nền kinh 
tế toàn cầu khó khăn, ảnh hưởng rất 
nhiều đến nền kinh tế Việt Nam. Kim 
ngạch xuất khẩu ngành dệt may đạt 40.3 
tỷ USD, giảm  9.2% so với năm 2022 
[2]. Điều này cho thấy ngành may mặc 
ngày càng gặp nhiều khó khăn, thách 
thức với sự cạnh tranh và biến động của 
nền kinh tế thế giới [3], [4]. 

(Nguồn: Tổng cục Thống kê) 
Hình 1. Tốc độ tăng trưởng CAGR kim 

ngạch xuất khẩu toàn ngành dệt may Việt 
Nam 

Năm 2024, mục tiêu xuất khẩu ngành 
dệt may là 44 tỷ USD [5]. Để làm được 
điều này, doanh nghiệp dệt may Việt 
Nam cần phải nâng cao năng lực cạnh 
tranh và có những định hướng phù hợp 
trong nền công nghiệp 4.0.  

Một trong những giải pháp hiệu quả 
là từng bước ứng dụng thành tựu khoa 
học kỹ thuật của cuộc cách mạng công 

Tạp chí khoa học và công nghệ - Trường Đại học Bình Dương – Quyển 7, số 1/2024 
Journal of Science and Technology – Binh Duong University – Vol.7, No.1/2024 

147https://doi.org./10.56097/binhduonguniversityjournalofscienceandtechnology.v7i1.222



 
 

 

nghiệp 4.0 trong ngành Dệt may từ 
những nước phát triển [6]. Lean Six 
Sigma và các công cụ Quản lý chất 
lượng là phương pháp hiệu quả giúp các 
doanh nghiệp tại Nhật Bản, Mỹ…đảm 
bảo chất lượng sản phẩm đúng như 
khách hàng yêu cầu với mức chi phí phù 
hợp [7], [8]. Vì vậy, doanh nghiệp Việt 
Nam cần phải từng bước tiếp cận và ứng 
dụng kỹ thuật quản lý này vào thực tế. 
Nghiên cứu trình bày việc triển khai ứng 
dụng các công cụ Quản lý chất lượng  
dựa trên chu trình DMAIC để nâng cao 
chất lượng sản phẩm tại doanh nghiệp 
Thuận Phương Group. 

Nghiên bao gồm 5 phần. Phần 1 đặt 
vấn đề nghiên cứu. Phần 2 trình bày cơ 
sở lý thuyết về Lean Six Sigma,  chu 
trình DMAIC và ứng dụng của công cụ 
này trên thế giới. Phương pháp nghiên 
cứu được giới thiệu trong phần 3. Phần 
4 trình bày chi tiết việc triển khai tiến 
trình DMAIC nhằm nâng cao chất lượng 
sản phẩm tại doanh nghiệp. Phần 5 bao 
gồm kết luận và kiến nghị của bài báo. 
2. Cơ sở lý thuyết  
2.1. Lean Six Sigma 
Lean Six Sigma được là sự kết hợp từ lý 
thuyết cải tiến liên tục và quản lý theo 
khoa học. Vào những năm 1980, Six 
Sigma được Motorola phát triển. Đến 
đầu những năm 2000, Six Sigma kết hợp 
với phương pháp Lean manufacturing 
triển khai trong doanh nghiệp. Về sau, 
Six Sigma được ứng dụng nhiều trong 
quản lý chất lượng và mang lại những 
hiệu quả cao [9], [10]. 

Những lợi ích mà Lean Six Sigma 
đem lại bao gồm [10]: 
- Giảm hàng tồn kho 
- Giảm chi phí phát sinh từ vấn đề chất 
lượng sản phẩm 
- Nâng cao sự hài lòng khách hàng 
- Giảm Cycle time and Lead time 
- Giảm số lượng hàng lỗi 

- Cải thiện năng xuất 
Trong cuộc cách mạng công nghiệp 4.0, 
Lean Six Sigma được ứng dụng mạnh 
mẽ [11], đặc biệt đối với doanh nghiệp 
vừa và nhỏ [12]. 
2.2. Tiến trình DMAIC 
Khi triển khai Lean Six Sigma thường 
sử dụng tiến trình DMAIC [10].  

 
Hình 2. Tiến trình DMAIC 

Ứng dụng DMAIC trong việc nâng cao 
chất lượng sản phẩm được mô tả trong 
Hình 2 bao gồm 5 bước [13], [14], [15]: 
- Xác định (Define): Xác định yêu cầu 
về chất lượng sản phẩm của khách hàng 
và mô tả vấn đề về chất lượng sản phẩm 
của doanh nghiệp. Các công cụ có thể sử 
dụng trong bước này là bảng tóm lược 
dự án (Project Charter), biểu đồ xu 
hướng (Trend Chart), biểu đồ Pareto 
(Pareto chart)… 
- Đo lường (Measure): Làm rõ hiện 
trạng vấn đề chất lượng. Một số công cụ 
thường dùng là Biểu đồ xương cá 
(Fishbone Diagram), Lưu đồ quá 
trình… 
- Phân tích (Analyze): Xác định nguyên 
nhân gốc rễ của khuyết tật trong sản 
phẩm. 5 Why, Phân tích phương sai 
(ANOVA)…là một số cách thức để thực 
hiện. 
- Cải tiến (Improve): Đưa ra các giải 
pháp nhằm loại bỏ hoặc hạn chế vấn đề 
lỗi hư hỏng sản phẩm. 
- Kiểm soát (Control): Lập kế hoạch 
kiểm soát các công việc, duy trì tỷ lệ sản 
phẩm khuyết tật trong giới hạn cho 
phép. 

148

Triển khai DMAIC nâng cao chất lượng sản phẩm trong ngành May mặc: 
Trường hợp nghiên cứu



 
 

 

2.3. Các nghiên cứu trước đây 
Trong cuộc cách mạng công nghiệp 4.0, 
Lean Six Sigma được sử dụng rộng rãi 
để giảm tỷ lệ sản phẩm hư hỏng trong 
doanh nghiệp [8]. 

Quá trình sản xuất trong ngành may 
mặc mang đặc thù vừa kết hợp giữa máy 
móc và con người nên việc ứng dụng 
DMAIC để nâng cao chất lượng sản 
phẩm được triển khai nhiều trên thế giới. 
Trong đó, năm 2023, Kurma đã triển 
khai DMAIC trong ngành may mặc tại 
Pakistan. Kết quả nghiên cứu cho thấy 
phương pháp DMAIC là công cụ hữu 
ích để nâng cao chất lượng và năng suất 
của hệ thống và quy trình sản xuất [16]. 
Cũng vào năm này nghiên cứu của 
Akaram và cộng sự đã chỉ ra rằng nhờ 
ứng dụng DMAIC đã giảm sai sót xuống 
26% so với ban đầu [17]. 

Một nghiên cứu khác về việc ứng 
dụng Lean Six Sigma trên sản phẩm áo 
jackets năm 2022 tại Indonesia, 
Sjarifudin và cộng sự đã kết luận tỷ lệ 
lỗi đã giảm 44.09% so với ban đầu tại 
cuối chuyền sản xuất [18]. Cũng tại 
Indonesia, năm 2021 nghiên cứu về việc 
ứng dụng DMAIC trong ngành dệt kim 
cho thấy sau khi triển khai dự án tỷ lệ lỗi 
giảm từ 11,08% xuống còn 5,54% [19], 
[20]. 

Năm 2018, nghiên cứu ứng dụng Six 
Sigma dựa theo chu trình DMAIC của 
ngành may mặc tại Bangladesh, các nhà 
nghiên cứu đã kết luận tỷ lệ lỗi đã giảm 
khoảng 35% so với ban đầu [21]. Trước 
đó một năm, Hasan cũng khẳng định 
ứng dụng Lean Six Sigma mang lại 
những lợi ích tích cực trong ngành may 
mặc [22]. 

Một số nghiên cứu khác cũng chứng 
tỏ việc ứng dụng Lean Six Sigma dựa 
trên chu trình DMAIC có thể nâng cao 
chất lượng sản phẩm một cách đáng kể 
trong ngành may [23], [24], [25], [26], 
[27], [28], [29]. 

Bên cạnh đó, DMAIC còn được ứng 
dụng trong ngành may mặc để giảm lãng 
phí trong nghiên cứu của Kholil (2022) 
[30], nâng cao năng xuất lên tới 82,98% 
trong một nghiên cứu của Sarhuana tại 
Peruvian năm 2022 [31] và nâng cao 
hiệu quả sử dụng máy móc trong nghiên 
cứu của Mustafa năm 2023 [32]. 

Ngoài ra, DMAIC còn được ứng 
dụng trong rất nhiều lĩnh vực khác và 
kết quả đều mang lại những dấu hiệu 
tích cực. Điển hình, năm 2021, Rifqi và 
cộng sự đã ứng dụng trong lĩnh vực sản 
xuất ô tô. Kết quả cho thấy, DMAIC 
mang lại những cải thiện đáng kể trong 
kế hoạch sản xuất, tăng tính linh hoạt 
của quy trình cũng như lợi ích tài chính 
cho công ty [33]. Ngoài ra, một nghiên 
cứu khác được thực hiện năm 2022 cho 
thấy tỷ lệ lỗi giảm từ 18,92% xuống 
9,23% khi triển khai trong một công ty 
hoạt động trong  ngành nhựa [34]. Cũng 
vào năm này, trong một nghiên cứu 
trong lĩnh vực điện của Makinde cũng 
chỉ ra nhờ có công cụ DMAIC mà ba 
loại lãng phí trong quy trình đã được xác 
định và giảm thiểu [35]. 
3. Phương pháp nghiên cứu 
Quy trình thực hiện của nghiên cứu 
được mô tả trong Hình 3. 

Trong đó, phần đầu tiên nghiên cứu 
đã tìm hiểu cơ sở lý thuyết về Lean Six 
Sigma và DMAIC. Thông qua đó, đánh 
giá những lợi ích mà sau khi triển khai 
nghiên cu có thể mang lại cho doanh 
nghiệp, cũng như tính khả thi và quy 
trình áp dụng trong thực tế. 
Tiếp theo, toàn bộ quá trình thực hiện 
ứng dụng Lean Six Sigma được thực 
hiện theo các bước trong chu trình 
DMAIC gồm: Xác định vấn đề, đo 
lường, phân tích, cải tiến và kiểm soát.  

149

Phạm Cao Văn, Từ Hữu Công, Võ Trọng Cang



 
 

 

 
Hình 3. Phương pháp nghiên cứu 

Xác định vấn đề (Define): Nghiên cứu 
sử dụng mô hình SIPOC, biểu đồ xu 
hướng, biểu đồ Pareto để mô tả hiện 
trạng chất lượng sản phẩm. 
Đo lường (Measure): Sử dụng biểu đồ 
xương cá để xác định các nguyên nhân 
có thể dẫn đến việc sản phẩm bị khuyết 
tật. 
Phân tích (Analyze): 5W 1H là công cụ 
chính để xác định nguyên nhân chính 
cần phải cải tiến để nâng cao chất lượng. 
Cải tiến (Improve): Ứng dụng các công 
cụ Lean manufacturing và tình hình thực 
tế của doanh nghiệp để đưa ra các giải 
pháp cụ thể. 
Kiểm soát (Control): Kiểm soát các 
thông số về chất lượng sản phẩm bằng 
biểu đồ kiểm soát. Đưa ra các giải pháp 
nhằm duy trình tính ổn định trong chất 
lượng. 

4. Ứng dụng chu trình DMAIC nâng cao 
chất lượng sản phẩm 
4.1. Xác định vấn đề (Define) 
Nghiên cứu được thực hiện tại Thuận 
Phương Group, là doanh nghiệp chuyên 
gia công sản xuất đồ may mặc cho các 
thương hiệu như Target, Walmart, 
Nike…Sản phẩm trong nghiên cứu này 
là mặt hàng quần Jean, đây là sản phẩm 
chiếm tỷ trọng cao nhất của công ty. 
Dòng thông tin, quy trình và mối quan 
hệ giữa các yếu tố liên quan đến chất 
lượng sản phẩm được mô tả bằng mô 
hình SIPOC (Hình 4). 

 
Hình 4. Mô hình SIPOC 

Các thông tin bao gồm: Nhà cung cấp 
(Suplliers), đầu vào (Input), quy trình 
sản xuất (Process), đầu ra (Output), 
khách hàng (Customer) được mô tả chi 
tiết trong mô hình SIPOC làm cơ sở 
giúp cho việc xác định các yếu tố liên 
quan chất lượng sau này. 

Sơ đồ SIPOC chỉ rõ thông tin về chất 
lượng sẽ được ghi lại sau khi qua các bộ 
phận nhà cung cấp, phòng cắt và chuyền 
may, kết quả sẽ ghi lại tại cuối mỗi dây 
chuyền. Vì vậy, để đánh giá tình hình 
chất lượng hiện tại, nghiên cứu đã triển 
khai thu thập dữ liệu tỷ lệ sản phẩm lỗi, 
phế phẩm ở cuối mỗi dây chuyền sản 
xuất. Hình 5 mô tả tỷ lệ hàng lỗi trong 
khoảng thời gian từ ngày 02/10/2023 
đến 17/10/2023. 
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Hình 5. Tỷ lệ sản phẩm lỗi của sản phẩm ở 

cuối chuyền may 
Dựa trên kết quả thống kê, ta thấy tỷ lệ 
sản phẩm lỗi hàng ngày cao hơn mục 
tiêu chất lượng của nhà máy (2%). Vì 
vậy, nhà máy cần phải đưa ra các giải 
pháp hiệu quả để nâng cao chất lượng 
sản phẩm nhằm đáp ứng yêu cầu khách 
hàng và cắt giảm chi phí sửa sản phẩm 
bị lỗi. 

Tuy nhiên, nguồn lực của doanh 
nghiệp có giới hạn, không thể giải quyết 
tất cả các lỗi. Vì vậy, cần phải xác định 
những lỗi nào là lỗi chính để khắc phục. 
Sử dụng biểu đồ Pareto, nghiên cứu đã 
xác định được tần xuất xuất hiện của 
những lỗi thường gặp (Hình 6). 

 
Hình 6. Biểu đồ Pareto 

Thông qua biểu đồ Perato, ta xác định 
được dơ bẩn và sản phẩm dính dầu là 2 
lỗi chiếm tỷ trọng cao nhất, chiếm 66% 
trong tổng sản phẩm lỗi. Vì vậy, để nâng 
cao chất lượng sản phẩm, nhà máy cần 
phải tìm nguyên nhân và đưa ra giải 
pháp hạn chế hoặc loại bỏ phế phẩm do 
2 nguyên nhân trên.  
4.2. Đo lường (Measure) 

Bước xác định vấn đề đã chỉ ra rằng, 
tình hình chất lượng nhà máy đang mất 
kiểm soát. Bên cạnh đó, 2 nguyên nhân 
chính dẫn đến việc sản phẩm không đạt 
yêu cầu cũng được làm rõ bằng cách 
phân tích dữ liệu doanh nghiệp. Dựa 
trên cơ sở đó, tại bước này nghiên cứu 
tiến hành xác định các nguyên nhân có 
thể dẫn đến hiện trạng trên. 
Sơ đồ xương cá là một công cụ hiệu quả 
giúp tìm nguyên nhân của 1 vấn đề chất 
lượng. Vì vậy, nghiên cứu đã sử dụng 
công cụ này để xác định các nguyên 
nhân của lỗi dơ bẩn (Hình 7) và nguyên 
nhân lỗi dính dầu (Hình 8). 

 
Hình 7. Biểu đồ xương cá xác định nguyên 

nhân lỗi dơ bẩn 

 
Hình 8. Biểu đồ xương cá xác định 

nguyên nhân lỗi dính dầu 
Dựa vào 4 yếu tố cơ bản trong môi 
trường sản xuất là nguyên vật liệu 
(Materials), con người (Man), Máy 
móc, thiết bị (Machines) và phương 
pháp (Methods) nghiên cứu đã chỉ ra tất 
cả các nguyên nhân có thể dẫn đến tình 
trạng dơ bẩn và dính dầu của sản phẩm. 

Trong đó, những nguyên nhân sản 
phẩm dơ bẩn được tìm ra bao gồm: 
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Nguyên phụ liệu trước khi đưa xuống 
dây chuyền sản xuất bị bẩn, công nhân 
làm bẩn sản phẩm trong quá trình may, 
máy may không được vệ sinh hay vệ 
sinh không đúng cách, chưa giám sát vệ 
sinh máy móc triệt để. 

Bên cạnh đó, nguyên nhân sản phẩm 
dính dầu/rỉ sét được tìm ra bao gồm: 
Bán thành phẩm bị dính dầu từ phòng 
cắt, công nhân làm tràn dầu từ máy may, 
vệ sinh chưa sạch sẽ, chưa có phương 
pháp và quá trình kiểm soát vệ sinh chưa 
chặt chẽ. 
4.3. Phân tích (Analyze) 
Mặc dù đã xác định được dơ bẩn và sản 
phẩm dính dầu là 2 lỗi nghiêm trọng. 
Tuy nhiên, để tìm ra nguyên nhân chính 
dẫn đến tình trạng trên cần phải phân 
tích chi tiết. Tại bước này, nghiên cứu 
sử dụng phương pháp 5W-1H để phỏng 
vấn sâu các thành phần có liên quan đến 
nguyên nhân được xác định trong sơ đồ 
xương cá tại bước đo lường. Các thành 
phần đó bao gồm: Bộ phận cắt, bộ phận 
may, bộ phận  kỹ thuật, bộ phận quản lý 
chất lượng. Ngoài ra, nghiên cứu còn 
phân tích dữ liệu sẵn có và khảo sát thực 
nghiệm.  

Kết quả đã xác định được 3 nguyên 
nhân chính  gây ra tình trạng dơ bẩn, bao 
gồm: 
- Công nhân không nghiêm túc làm vệ 
sinh. 
- Hàng tồn trên chuyền nhiều 
- Chưa có chương trình huấn luyện 

Đối với lỗi dính dầu, rỉ sét các 
nguyên nhân được xác định bao gồm: 
- Công nhân không nghiêm túc làm vệ 
sinh. 
- Bụi máy vắt số 
- Vỏ hộp chứa dầu (máy 1k) 
- Ổ đựng thuyền xuất máy 1K 
- Bộ sàn máy lập trình 
- Móc chỉ dưới Kansai 

- Bộ lực máy Kansai 
- Chưa có chương trình huấn luyện 
Sau khi loại bỏ những nguyên nhân 
trùng, nghiên cứu đã xác định được 9 
nguyên nhân chính dẫn đến tình trạng 
chất lượng bị ảnh hưởng. 
4.4. Cải tiến (Improve) 
Từ những nguyên nhân được xác định ở 
bước phân tích, nghiên cứu tìm ra những 
hành động khắc phục tương ứng. 
Nguyên nhân và hành động khắc phục 
được tóm tắt trong Hình 9. 

 
Hình 9. Giải pháp nâng cao chất lượng sản 

phẩm 
Sau khi chuyền trưởng, chuyền phó, thợ 
máy, bộ phận kiểm soát chất lượng và 
ban triển khai dự án họp đã thống nhất 
được 9 giải pháp triển khai cụ thể xuống 
các bộ phận thực hiện. Bên cạnh đó, 
nghiên cứu cũng xác định rõ trách 
nhiệm và công việc của từng cá nhân để 
đảm bảo các giải pháp được thực hiện 
và kiểm soát. 
4.5. Kiểm soát (Control) 
Sau khi các giải pháp triển khai xuống 
chuyền may trong vòng 10 ngày,  
nghiên cứu đã tổng hợp và đưa ra các kết 
quả ban đầu. Nghiên cứu đã thực hiện 
các biện pháp nhằm giảm số lượng sản 

STT Công việc Bộ phận/ cá 
nhân thực hiện

Bộ phận/ cá 
nhân kiểm tra

1 Vệ sinh máy móc hằng ngày lúc 11h50 
và 16h50 Công nhân Chuyền trưởng

2 Vệ sinh máy móc khi máy móc dơ bẩn 
hoặc dính dầu Công nhân 5S

3 Sắp xếp công nhân khi công nhân vắng 
mặt

IE chuyền và 
chuyền trưởng GĐSX

4
Khi thêm dầu hoặc thay dầu máy cho 
máy 1 kim phải đóng vỏ hộp dầu kỹ 
lưỡng, tránh để dầu tràn ra ngoài

Thợ máy Trưởng thợ máy

5
Kiểm tra tất cả các máy lập trình, bộ 
phận nào bị rò rỉ dầu thì hàn, dán keo 
hoặc thay thế bộ phận mới.

Thợ máy Trưởng thợ máy

6

Trong quá trình vận chuyển hoặc vận 
chuyển máy, yêu cầu thợ máy không 
di chuyển máy quá nhanh, mạnh. Khi 
sửa máy xong phải kiểm tra và lau 
chùi dầu rò rỉ khi sửa máy Kanssai

Thợ máy Trưởng thợ máy

7 Khi lắp đặt bộ trợ lực, yêu cầu phải vệ 
sinh sạch sẽ. IE chuyền GĐSX

8 Mua thêm 10 bộ trợ lực thay thế 
những bộ trợ lực bị rỉ sét Mua hàng

IE báo lại cho 
GĐSX khi mua 

về

9

Xây dựng chương trình huấn luyện 
bằng Video.
Trực tiếp hướng dẫn vệ sinh máy cho 
công nhân và chuyền trưởng.

IE và thợ máy GĐSX
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phẩm không đạt chất lượng do nguyên 
nhân dơ bẩn và rỉ dầu, rỉ sét. Vì vậy, sau 
khi thực hiện dự án, số lượng sản phẩm 
lỗi được thống kê lại trong Hình 10 và 
Hình 11. 

 
Hình 10. Biểu đồ kiểm soát số lượng lỗi 

dơ bẩn 
Sau khi thực hiện dự án, số lượng sản 

phẩm bị lỗi dơ, bẩn đã giảm rất nhiều. 
Trước dự án trung bình rất cao là 111.8 
sản phẩm/ ngày. Sau khi các phương án 
mà dự án đưa ra đã thực hiện xong, 
trung bình 1 ngày số sản phẩm không 
đạt chất lượng vì nguyên nhân dơ bẩn 
chỉ còn 6.7 sản phẩm/ ngày. Các điểm 
quan sát không có điểm nào bất thường 
(cao hơn UCL và thấp hơn LCL), vì vậy 
dữ liệu sau dự án là đáng tin cậy. 

 
Hình 11. Biểu đồ kiểm soát số lượng lỗi 

dính dầu 
Số lượng sản phẩm không đạt chất 
lượng do nguyên nhân dính dầu đã giảm 
trong khi thực hiện dự án và sau khi thực 
hiện dự án. Sau khi triển khai số lượng 
giảm từ 81.3 sản phẩm/ ngày, xuống còn 
21.2 sản phẩm/ ngày. 

Mặt khác, tỷ lệ hàng lỗi của nhà máy 
cũng được thống kê trước, trong và sau 
khi triển khai giải pháp (Hình 12). 

 
Hình 12. Biểu đồ kiểm soát Individual % 

sản phẩm lỗi 
Tình hình chất lượng đã được cải thiện, 
tỷ lệ sản phẩm lỗi giảm xuống gần 1%. 
Điều này đã chứng minh hiệu quả của 
việc ứng dụng Lean Six Sigma theo chu 
trình DMAIC mang lại hiệu quả. 

Ngoài ra, để chỉ số chất lượng được 
duy trì, nghiên cứu đã đưa ra các công 
việc cụ thể để kiểm soát chất lượng nhà 
máy khi kết thúc dự án. 
5. Kết luận và kiến nghị 
Tại Thuận Phương Group, việc bảo đảm 
chất lượng sản phẩm theo đúng yêu cầu 
khách hàng luôn được chú trọng. Vì vậy, 
một dự án ứng dụng Lean Six Sigma 
theo chu trình DMAIC đã được triển 
khai khi phát hiện tỷ lệ sản phẩm lỗi 
đang ở mức cao. Sau khi thu thập và 
phân tích dữ liệu, sử dụng biểu đồ Pareto 
và biểu đồ tần xuất, dự án đã xác định 
được những lỗi nghiêm trọng. Tại bước 
phân tích (Analyze) và cải tiến 
(Improve), nghiên cứu đã đưa ra các giải 
pháp nhằm ngăn chặn các lỗi này.  

Sau đó, Giám đốc nhà máy đã triển 
khai xuống các bộ phận như công nhân, 
bộ phận thợ máy, bộ phận kiểm soát chất 
lượng, bộ phận cắt… để cùng phối hợp 
thực hiện các giải pháp này. Kết quả đạt 
được sau 2 tuần triển khai, số lượng sản 
phẩm lỗi đã giảm đáng kể, từ 111.8 sản 
phẩm/ ngày xuống còn 6.7 sản phẩm/ 
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ngày đối với lỗi dơ bẩn và từ 81.3 sản 
phẩm/ ngày, xuống còn 21.2 sản phẩm/ 
ngày đối với lỗi dính dầu. Qua đó, tỷ lệ 
lỗi chung của toàn nhà máy đã giảm từ 
4.40% xuống còn 1.06%.  

Thông qua kết quả nghiên cứu trên, 
có thể kết luận việc ứng dụng Lean Six 
Sigma dựa trên tiến trình DMAIC có thể 
cải thiện tình trạng chất lượng thấp tại 
nhà máy. Dựa vào kết quả đạt được sẽ 
mở ra việc ứng dụng phương pháp trên 
cho toàn bộ các dòng sản phẩm mà nhà 
máy đang gia công trong thời gian tới. 

Nghiên cứu này cũng tạo tiền đề và 
cung cấp cái nhìn khách quan cho những 
doanh nghiệp có ý định ứng dụng trong 
tương lai. 
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