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LỜI NÓI ĐẦU 

 

Duy trì hiệu suất thiết bị tổng thể - TPM (Total Productive 

Maintenance) là phương pháp quản lý hướng tới sự đổi mới trong hoạt 

động bảo dưỡng với sự tham gia của mọi người trong doanh nghiệp. 

TPM bảo đảm hiệu quả thiết bị, nâng cao năng suất, chất lượng sản 

phẩm và môi trường làm việc an toàn. 

TPM là một chương trình, hoạt động với tầm nhìn chiến lược dài 

hạn và liên tục, đòi hỏi sự nỗ lực trong vài năm của doanh nghiệp để 

thực hiện thành công và duy trì bền vững. 

Cuốn sách “Duy trì hiệu suất thiết bị tổng thể (TPM)” là ấn 

phẩm thuộc chương trình quốc gia về nâng cao năng suất, chất lượng 

sản phẩm, hàng hóa của các doanh nghiệp Việt Nam đến năm 2020. 

Trong cuốn sách này, bên cạnh những thông tin khái quát, nội 

dung cơ bản về TPM như nhận biết các lãng phí trong sản xuất liên 

quan đến thiết bị, các trụ cột trong TPM, còn tập trung trình bày về 

cách thức cơ bản triển khai áp dụng trong thực tế. Thông qua thực 

hành cơ bản TPM nhằm đạt kết quả ban đầu, tạo nền tảng tiếp tục 

vươn đến các mức độ cao hơn của TPM. 

Chúng tôi hy vọng rằng, cuốn sách với nội dung cơ bản và hướng 

dẫn áp dụng TPM sẽ cung cấp cho độc giả, cán bộ các doanh nghiệp 

những kiến thức bổ ích và phương thức thực hành TPM. 

Do nguồn thông tin và kinh nghiệm áp dụng thực tế còn hạn chế, 

chúng tôi mong nhận được những ý kiến đóng góp để cải tiến và tiếp 

tục hoàn thiện cuốn sách trong lần tái bản./. 

 

Nhóm biên tập 
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Chương 1 

NỘI DUNG CƠ BÂN VỀ DUY TRÌ HIỆU SUẤT 

THIẾT BỊ TỔNG THỂ (TPM) 
 

1.1.  KHÁI QUÁT V      N    Á      

1.1.1. Lịch sử hình thành và phát triển của TPM 

Khái niệm bảo dưỡng phòng ngừa (preventive maintenance) được 

hình thành từ Mỹ vào năm 1951. Trước đó, các công ty chỉ thực hiện 

bảo dưỡng sửa chữa (breakdown maintenance), tức là công việc bảo 

dưỡng chỉ được thực hiện sau khi có sự cố hỏng hóc xảy ra. Phương 

pháp bảo dưỡng phòng ngừa đã giúp các công ty giảm các sự cố, hỏng 

hóc thiết bị một cách đáng kể, do đó nó được chấp nhận và áp dụng 

khá rộng rãi vào thời điểm này. 

Với bảo dưỡng phòng ngừa, công nhân trong nhà máy thực hiện 

công việc vận hành máy móc để sản xuất ra các sản phẩm, hàng hóa, 

việc sửa chữa, bảo dưỡng máy móc thiết bị do một bộ phận chuyên 

trách khác đảm nhiệm. Không chỉ được phát triển tại Mỹ, phương 

pháp bảo dưỡng phòng ngừa đã được các nhà máy, công ty sản xuất 

của Nhật Bản chấp nhận và phổ biến sâu rộng. Các chương trình bảo 

dưỡng phòng ngừa đã đem lại những lợi ích hết sức đáng kể, đó là 

thời gian hỏng máy được giảm thiểu, giúp duy trì sản xuất liên tục. 

Tuy nhiên, mức độ tự động hóa ngày càng cao, máy móc thiết bị 

trong nhà máy sản xuất ngày càng nhiều dẫn tới bộ phận chuyên trách 

bảo dưỡng có xu hướng phình ra với số lượng nhân sự thậm chí còn 

nhiều hơn so với công nhân trực tiếp vận hành. Bên cạnh đó, do khối 

lượng công việc nhiều, bộ phận bảo dưỡng không có thời gian kiểm 

tra, đánh giá thực tế tình trạng vận hành của máy móc mà thường tiến 

hành việc thay thế phụ tùng định kỳ theo kế hoạch mà trên thực ra 

chúng vẫn có thể sử dụng được thêm một thời gian nữa. Điều này dẫn 
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tới chi phí cho hoạt động bảo dưỡng phòng ngừa trở nên đáng kể cấu 

thành chi phí sản xuất. 

Các nhà quản lý nhận thấy cần phải thay đổi và khái niệm bảo 

dưỡng phòng ngừa đã được xem xét, đổi mới để phù hợp với nhu cầu 

quản lý. Hoạt động bảo dưỡng bắt đầu được xác định là công việc liên 

quan đến trách nhiệm của toàn thể nhà máy, trong đó vai trò của người 

công nhân vận hành thiết bị là rất quan trọng. Nippon Denso là công 

ty của Nhật Bản đầu tiên thực hành theo phương pháp này, tức là kết 

hợp giữa bảo dưỡng phòng ngừa và bảo dưỡng tự chủ (Autonomous 

Maintenance) của công nhân vận hành thiết bị. Bên cạnh đó, bộ phận 

bảo dưỡng đã tiến hành điều chỉnh để cải tiến độ tin cậy của thiết bị 

đối với những thiết bị mới. Từ đây, hình thành nên khái niệm duy trì 

hiệu suất thiết bị (Productive maintenance). Mục tiêu của duy trì hiệu 

suất là tối đa hóa hiệu quả thiết bị và nhà máy để đạt được chi phí tối 

ưu trong suốt vòng đời của thiết bị. 

Khái niệm và phương pháp TPM được Viện Bảo dưỡng Nhà máy 

Nhật Bản (Japan Institute of Plant Maintenance - JIPM) nghiên cứu và 

giới thiệu lần đầu tiên vào năm 1971. Theo phương pháp này, người 

công nhân vận hành máy móc phải đảm nhiệm công việc bảo dưỡng 

thông thường hàng ngày, còn bộ phận bảo dưỡng chuyên trách sẽ quản 

lý và đảm nhiệm công tác bảo dưỡng quan trọng, theo định kỳ. Khái 

niệm bảo dưỡng tự chủ, một yếu tố quan trọng của TPM cũng được 

xuất hiện từ đây. Bắt đầu từ những năm 1980, TPM bắt đầu được phổ 

biến rộng ra bên ngoài Nhật Bản nhờ cuốn sách “ ntroduction to TPM 

and TPM Development Program” của tác giả Seiichi Nakajima, một 

chuyên gia của JIPM. TPM không chỉ được thực hiện ở hàng trăm nhà 

máy, công ty tại Nhật Bản mà còn được rất nhiều công ty của Mỹ như 

Ford Motor, Eastman Kodak, Dupont, Allen Bradley, Harley 

Davidson, Motorola, Boeing tích cực áp dụng. Ngày nay TPM vẫn 

đang tiếp tục được phổ biến ở nhiều nước như  àn Quốc, Trung 

Quốc, Thái Lan, v.v. 
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1.1.2. Các loại hình bảo dưỡng 

Hoạt động bảo dưỡng xuất hiện khi bắt đầu giai đoạn sản xuất 

công nghiệp. Cùng với xu hướng công nghiệp hóa, hoạt động bảo 

dưỡng đã trải qua những giai đoạn phát triển khác nhau, từ bị động 

đến chủ động với các loại hình bảo dưỡng chủ yếu như sau: 

- Bảo dưỡng sửa chữa - Breakdown maintenance: Theo phương 

pháp này, hoạt động bảo dưỡng mang tính bị động. 

Khi máy móc bị hỏng và ngừng hoạt động, công tác sửa chữa 

mới được thực hiện. Phương pháp bảo dưỡng này đến nay hầu như 

đã không còn được áp dụng do bộc lộ rất nhiều nhược điểm như: 

máy móc dừng hoạt động bất thường gây ảnh hưởng đến hoạt động 

sản xuất và khả năng cung cấp sản phẩm, dịch vụ; thời gian sửa 

chữa bị kéo dài dẫn tới tốn kém chi phí; không an toàn cho công 

nhân vận hành... 

- Bảo dưỡng phòng ngừa - Preventive Maintenance: Với phương 

pháp này, máy móc thiết bị trong nhà máy được dừng hoạt động theo 

một chu kỳ nhất định để sửa chữa, thay thế phụ tùng. Bảo dưỡng 

phòng ngừa được xem là phương pháp có nhiều ưu điểm, tuy nhiên 

sau một thời gian triển khai đã xuất hiện những hạn chế, chủ yếu là do 

chi phí cho hoạt động này khá lớn. Phương pháp này sau đó đã được 

phát triển lên thành bảo dưỡng theo tình trạng thiết bị. Theo đó, máy 

móc thiết bị sẽ không được sửa chữa, thay thế một cách máy móc theo 

chu kỳ thời gian mà được kiểm tra, giám sát chặt chẽ tình trạng hoạt 

động để thực hiện bảo dưỡng thích hợp. Cách thức này khắc phục 

được yếu điểm về chi phí bảo dưỡng cao, đồng thời độ tin cậy và an 

toàn của máy móc thiết bị ổn định nên trở thành mô hình bảo dưỡng 

tốt cho các nhà máy sản xuất. 

- Bảo dưỡng khắc phục - Corrective Maintenance. Bảo dưỡng 

khắc phục hướng vào cải tiến thiết bị và các bộ phận nhằm tăng độ tin 

cậy của thiết bị. Thiết bị đôi khi thiết kế chưa phù hợp (không tính hết 
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được trong thiết kế) phải được thiết kế lại để tăng độ tin cậy hoặc dễ 

bảo dưỡng. 

- Phòng ngừa bảo dưỡng - Maintenance Prevention: Chương 

trình này thường đưa ra cho thiết kế một thiết bị mới. Theo đó, những 

điểm hạn chế của máy móc được nghiên cứu một cách đầy đủ (giúp 

cho việc ngăn ngừa hỏng hóc, bảo dưỡng dễ dàng hơn và ngăn ngừa 

các lỗi, tính an toàn và dễ dàng sử dụng trong sản xuất) và được hợp 

nhất trước khi đưa một thiết bị mới vào vận hành. 

1.1.3. Khái niệm TPM 

1) TPM là gì? 

TPM là chữ viết tắt tiếng Anh của Total Productive Maintenance, 

tiếng Việt gọi là Duy trì hiệu suất thiết bị tổng thể. Mỗi từ tiếng Anh 

này thể hiện ý nghĩa như sau: 

Duy trì - Maintenance, nghĩa là 

- Giữ thiết bị luôn trong điều kiện vận hành tốt; 

- Thực hiện công việc sửa chữa, lau chùi, tra dầu mỡ. 

Hiệu suất - Productive, nghĩa là 

- Thực hiện các hành động trong toàn bộ quá trình sản xuất 

liên quan; 

- Giảm thiểu các vấn đề phát sinh trong quá trình sản xuất; 

- Thiết bị hoạt động hiệu quả không phải chỉ trong ngắn hạn mà 

trong suốt vòng đời của thiết bị. 

Tổng thể - Total, có ý nghĩa là 

- Trách nhiệm bảo dưỡng không chỉ của bộ phận bảo dưỡng mà 

tất cả các phòng ban có liên quan; 

- Mỗi thành viên, từ người quản lý cao nhất đến những công nhân 

bình thường đều phải tham gia vào các hoạt động TPM; 

- Nhắm tới loại bỏ tất cả tai nạn, lỗi và hư hỏng của thiết bị. 
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Có thể hiểu, TPM kết hợp thực hành bảo dưỡng phòng ngừa với 

Quản lý chất lượng toàn diện (Total Quality Management - TQM) với 

sự tham gia của tất cả mọi người có liên quan để hình thành nên một 

văn hóa, đó là người vận hành thiết bị đóng vai trò là người chủ của 

thiết bị đó, phối hợp chặt chẽ với cán bộ chuyên trách bảo dưỡng, kỹ 

sư sản xuất và cán bộ quản lý để đảm bảo thiết bị được vận hành trơn 

tru hàng ngày. Nhiều tổ chức hiểu sai về TPM khi cho rằng chỉ công 

nhân trong phân xưởng sản xuất cần tham gia các hoạt động TPM. 

Trên thực tế, để có hiệu quả, TPM cần phải được thực hiện có hiệu lực 

trên cơ sở toàn bộ tổ chức và có sự tham gia của tất cả mọi người. 

Với TPM, mọi người cùng hợp lực và tương tác với nhau để nâng 

cao hiệu suất hoạt động của thiết bị một cách hiệu quả nhất. Cách nghĩ 

“Trách nhiệm của T  , người công nhân, là vận hành thiết bị - Trách 

nhiệm của ANH, cán bộ bảo dưỡng, là sửa chữa thiết bị” được thay 

bằng “T   và AN  chịu trách nhiệm về thiết bị của chúng ta, nhà 

máy của chúng ta, tương lai của chúng ta”. 

Như vậy, TPM là một phương pháp quản lý thiết bị, bao gồm các 

hoạt động nhằm ngăn ngừa những hỏng hóc và khuyết tật về chất 

lượng, loại bỏ hoạt động sửa chữa thiết bị và làm cho công việc của 

người vận hành thiết bị dễ dàng hơn, an toàn hơn. Một trong những 

nguyên tắc cơ bản của TPM là người vận hành thiết bị là những người 

hàng ngày tiếp xúc với thiết bị, bằng kiến thức và hiểu biết về các điều 

kiện vận hành để dự đoán, ngăn ngừa hư hỏng và những tổn thất khác 

liên quan đến thiết bị. Họ thực hiện việc này thông qua vệ sinh, kiểm 

tra thiết bị thường xuyên và các hoạt động tự bảo dưỡng theo nhóm. 

Đây được hiểu là hoạt động bảo dưỡng tự chủ hay tự bảo dưỡng. 

2) Mục tiêu của TPM 

TPM nhằm xây dựng một công ty hoạt động khỏe mạnh hơn, hiệu 

quả hơn thông qua việc nâng cao hiệu quả của thiết bị cũng như con 

người. Mục tiêu chính của TPM là: 
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- Không có sự cố phải dừng máy để sửa chữa (Zero Breakdow);  

- Không có phế phẩm (Zero Defect);  

- Không có lãng phí (Zero Waste); 

- Nâng cao ý thức trách nhiệm và tinh thần làm chủ (High Morale 

- Business Ownership). 

3) Lợi ích áp dụng TPM 

Lợi ích trực tiếp: 

- Tăng năng suất và hiệu suất thiết bị toàn phần (OEE); 

- Giảm chi phí sản xuất phát sinh do máy móc hỏng và dừng hoạt 

động thông qua thiết lập một hệ thống bảo dưỡng trong suốt vòng đời 

của thiết bị; 

- Nâng cao sự hài lòng của khách hàng do giao hàng đúng hạn và 

chất lượng đáp ứng yêu cầu. 

Lợi ích gián tiếp: 

- Tạo môi trường làm việc tốt hơn, giảm tai nạn lao động; 

- Cải tiến kỹ năng và kiến thức của cán bộ nhân viên; 

- Khuyến khích phát huy tính sáng tạo và tinh thần làm chủ. 

4) Các khái niệm cơ bản sử dụng trong TPM: 

a) Khái niệm về các tổn thất: 

- Tổn thất do hỏng hóc 

Là một dạng tổn thất làm giảm công suất của thiết bị so với thiết 

kế. Tổn thất do hỏng hóc bao gồm có tổn thất về thời gian (giảm đầu 

ra) và vật lý (tăng lượng khuyết tật và phải làm lại) phát sinh từ những 

sai lỗi không thường xuyên hoặc cố hữu. 

- Tổn thất do cài đặt và hiệu chỉnh 

Gây ra tổn thất về thời gian (giảm đầu ra) khi phải thực hiện hoàn 

tất các việc thử nghiệm, hiệu chỉnh và thay đổi đối với dây truyền để 
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đảm bảo chất lượng của sản phẩm, ngoài ra gây tổn thất về vật lý 

(khuyết tật và làm lại) do quá trình thử nghiệm. 

- Tổn thất do thay thế các dụng cụ cắt 

Tổn thất diễn ra khi phải dừng máy để thay thế các dụng cụ cắt 

như đá mài, lưỡi cưa... do bị mòn hoặc hỏng hóc. 

- Tổn thất từ quá trình khởi động 

Các tổn thất diễn ra từ khi máy được chạy khởi động cho đến khi 

máy đạt đến trạng thái chạy ổn định. 

- Tổn thất do dừng hoặc tạm dừng máy lắt nhắt 

Không giống như tổn thất do hỏng hóc, đây là những tổn thất từ 

việc dừng và khởi động, các vấn đề nhất thời, đòi hỏi phải tạm dừng 

máy trong thời gian ngắn. 

- Các tổn thất từ tốc độ máy 

Các tổn thất xảy ra khi có sự khác biệt giữa tốc độ chạy máy theo 

thiết kế và tốc độ vận hành máy thực tế. 

- Tổn thất do khuyết tật và làm lại 

Là các tổn thất về vật lý (khuyết tật và làm lại) và tổn thất về 

thời gian (thời gian mất đi để thực hiện việc làm lại sản phẩm cho 

đạt yêu cầu). 

Tổn thất do khuyết tật và làm lại sản phẩm ảnh hưởng rất lớn đến 

tổng chi phí sản xuất. Nguyên nhân có thể do: 

+ Đặc tính của nguyên vật liệu bị biến đổi giữa các lô hàng khác 

nhau được mua về: kích thước, màu sắc, tỉ lệ thành phần, v.v; 

+ Quá trình chế tạo sản phẩm bao gồm nhiều khâu, bước. Mỗi 

bước trong quá trình có một biến đổi nhất định do đặc tính của nguyên 

vật liệu được sử dụng, thiết bị sử dụng, kỹ năng tay nghề của người 

thợ và biến động của môi trường (nhiệt độ, độ ẩm,...). 

Bên cạnh việc phát sinh chi phí lớn để làm lại hoặc loại bỏ sản 
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phẩm, tổ chức còn mất rất nhiều thời gian vào việc xử lý những sản 

phẩm loại này, chính điều đó đã tạo ra sự lãng phí. 

- Tổn thất từ tắt máy 

Tổn thất về thời gian khi phải tắt máy để bảo dưỡng và tổn thất 

vật lý khi khởi động lại máy. 

b) Các khái niệm về thời gian 

- Giờ làm việc - Working hours 

Là lượng thời gian thiết bị có thể hoạt động trong một ngày hay 

một tháng. 

- Thời gian theo kế hoạch - Planned time 

Là lượng thời gian thiết bị phải hoạt động trong một ngày hay một 

tháng. Thời gian này được lấy ra từ thời gian của giờ làm việc trừ đi 

thời gian bảo dưỡng, thời gian treo máy theo kế hoạch sản xuất, v.v. 

Thời gian hoạt động thực - Operating time 

Là lượng thời gian thiết bị thực sự hoạt động. Nó được lấy ra 

bằng việc Thời gian theo kế hoạch trừ đi thời gian liên quan đến sai 

lỗi, thiết lập, thay dao cắt, dừng chạy từ thời gian chạy những dừng 

máy nhỏ và sụt giảm tốc độ... 

c) Các khái niệm thông dụng khác 

- Hiệu suất thiết bị toàn phần- OEE (Overall Equipment 

Effectiveness) 

Là một chỉ số đo lường được sử dụng trong TPM cho biết hiệu 

suất hoạt động của máy móc thiết bị ở mức nào. 

- MTBF (Mean Time between Failures): Thời gian giữa 2 lần 

dừng máy (thời gian sẵn sàng hoạt động hữu dụng của máy móc 

thiết bị). 

- CIL Standards (Cleaning, Inspection, Lubrication standards): 

Các tiêu chuẩn vệ sinh, kiểm tra, bôi trơn. 
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- MTTR (Mean Time to Repair): Thời gian trung bình để sửa chữa 

- MTTD (Mean Time to Diagnose): Thời gian trung bình để chẩn 

đoán hư hỏng 

- PPM (Parts Per Million): số sản phẩm hư hỏng/1 triệu sản phẩm 

- MOE (Manufacturing Operations Expense): Chi phí sản xuất 

- TDC (Total Delivered Cost): Giá thành xuất xưởng 

- TIR (Total Incident Rate): Tỉ lệ tai nạn 

- Zero Defect: Không có sản phẩm lỗi 

- Zero Failures: Không còn thời gian dừng máy đột xuất 

- Zero Accidents: Không có tai nạn trong lao động 

- Các tổn thất lớn (Big losses) trong hoạt động sản xuất tạo sản 

phẩm liên quan đến thiết bị, bao gồm: 

+ Equipment failure: Hỏng máy 

+ Set up/ change-over: Cài đặt/căn chỉnh máy/chuyển đổi 

+ Cutting blade losse: Thay đổi dụng cụ cắt/ dao cắt 

+ Start up: Khởi động máy 

+ Minor stoppages: Các dừng máy vặt/ chạy máy không tải 

(thường < 5 min/ 1 lần) 

+ Speed loss: Tổn thất do giảm tốc độ 

+ Defects and rework: Sai lỗi và làm lại. 

1.2. NHẬN BI T CÁC LÃNG PHÍ TRONG SẢN XUẤT VÀ 

TỔN THẤ   I N Q  N Đ N THI T B  

Các doanh nghiệp thường quan tâm đến đầu tư, đổi mới trang 

thiết bị máy móc khi nói đến năng suất, cạnh tranh nhưng thường quên 

hoặc ít quan tâm đến việc sử dụng hiệu quả trang thiết bị máy móc. 

Một trong những mục tiêu của TPM là nâng cao hiệu quả sử dụng 

thiết bị, làm giảm và tiến tới loại bỏ được những lãng phí, tổn thất để 

nâng cao năng suất và chất lượng sản phẩm. Để thực hiện TPM hiệu 
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quả, tổ chức cần hiểu được một cách tổng quát các lãng phí trong sản 

xuất và đặc biệt là các tổn thất liên quan đến thiết bị. 

1.2.1. Các lãng phí trong sản xuất 

(1) Vận chuyển (Transportation) 

Vận chuyển ở đây nói đến sự di chuyển của nguyên vật liệu, bán 

thành phẩm, thành phẩm. Ví dụ vận chuyển nguyên vật liệu từ kho 

tới phân xưởng sản xuất hoặc bán thành phẩm giữa các công đoạn 

sản xuất. Lãng phí vận chuyển thường là kết quả của việc bố trí mặt 

bằng không hợp lý làm cho quá trình vận chuyển nguyên vật liệu từ 

chỗ này đến chỗ khác không tạo ra giá trị gia tăng mà còn là nguyên 

nhân làm giảm chất lượng sản phẩm, kéo dài thời gian chu kỳ sản 

xuất và có thể gây nên những đình trệ trong sản xuất, dẫn đến việc sử 

dụng lao động và mặt bằng kém hiệu quả. Nếu ta vận chuyển với 

khoảng cách càng xa, số lần càng nhiều, khối lượng vận chuyển càng 

lớn thì chi phí càng cao. 

Trong quản lý sản xuất truyền thống, khi quyết định đầu tư chúng 

ta thường băn khoăn “Nên mua hay thuê xe nâng, hình thức nào có 

hiệu quả hơn?” hay “Có nên đầu tư một băng chuyền để tăng hiệu quả 

vận chuyển lên không?”. Nhưng trong quản lý sản xuất hiện đại, 

người ta sẽ đặt ra câu hỏi “Dựa vào quá trình sản xuất ta nên bố trí sắp 

xếp mặt bằng lại như thế nào để giảm bớt chi phí vận chuyển nội bộ?”. 

(2) Tồn kho (Inventory) 

Tồn kho nghĩa là dự trữ quá mức cần thiết về nguyên vật liệu, bán 

thành phẩm và thành phẩm. Tồn kho dẫn đến chi phí tài chính cao 

hơn, phản ánh nguồn vốn bỏ ra nhưng chưa tạo ra doanh thu. Vì vậy, 

tồn kho quá mức cần thiết gây lãng phí cho cả nhà sản xuất và khách 

hàng. Có ba loại tồn kho chủ yếu: Tồn kho nguyên vật liệu, Tồn kho 

bán thành phẩm và Tồn kho sản phẩm. 

- Tồn kho nguyên vật liệu: Ta thường dựa vào công thức tính toán 

số lượng đặt hàng kinh tế EOQ (Economic Order Quantity) để tính số 
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lượng mỗi lần nhập nguyên vật liệu, trong đó bao gồm nhu cầu hàng 

năm, nhu cầu này lại phụ thuộc vào đơn hàng yêu cầu hàng năm của 

khách hàng. Vậy liệu chúng ta có thể dự đoán chính xác sao cho sản 

lượng đầu ra không thừa mà cũng không thiếu cho khách hàng. Nếu ta 

dự báo không đúng thì sẽ bị tồn kho cả nguyên vật liệu đầu vào và sản 

phẩm cuối cùng hoặc sẽ thiếu hàng bán và phải sản xuất bổ sung. Cả 

hai trường hợp này đều phát sinh lãng phí. Có nhiều nhà quản lý tin 

rằng, nhờ có tồn kho nguyên vật liệu nhiều nên khi giá nguyên liệu 

bên ngoài tăng lên thì tổ chức sẽ có lời nhiều hơn. Nhưng thực tế, kết 

quả này chỉ là nhất thời và ngoại lệ. Hiện nay do khủng hoảng kinh tế 

nên giá các loại nguyên vật liệu lên xuống thất thường và khó ai có thể 

dự đoán trước được. Bởi vậy, ổn định mức tồn kho nguyên vật liệu sẽ 

làm giảm chi phí cho tổ chức. 

- Tồn kho bán thành phẩm hoặc tồn kho trên chuyền: Do không 

cân bằng được thời gian làm việc giữa các công đoạn với nhau khiến 

cho có nhiều vị trí thì có thời gian nhàn rỗi, ngược lại có chỗ thì lại bị 

quá nhiều việc, gây tắc nghẽn. Nhịp sản xuất sẽ phải theo thời gian 

của công đoạn nào dài nhất. Hiện tượng này là một bất hợp lý và sinh 

ra lãng phí. 

- Tồn kho thành phẩm: Do sản xuất không theo nhu cầu thực tế 

của khách hàng hoặc do dự báo không đúng. Đây là một tình trạng rất 

thường gặp ở các công ty Việt Nam hiện nay. 

(3) Thao tác thừa (Motion) 

Các lãng phí do thao tác thừa thường xảy ra tại nơi sản xuất. Đó 

là bất kỳ các chuyển động tay chân hay việc đi lại nào không cần thiết 

của các công nhân không gắn liền với công việc làm ra sản phẩm. 

Chẳng hạn như việc đi lại khắp phân xưởng để tìm dụng cụ làm việc 

hay các động tác thừa do thiết kế thao tác kém, do thiết bị gây bất tiện 

- có thể quá cao hoặc quá thấp... Thao tác thừa là một loại lãng phí 

liên quan đến con người và bố trí mặt bằng. 
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(4) Chờ đợi (Waiting) 

Chờ đợi là thời gian công nhân hay máy móc nhàn rỗi do tắc 

nghẽn hay luồng sản xuất thiếu hiệu quả. Thời gian giữa mỗi đợt gia 

công chế tạo sản phẩm bị trì hoãn cũng được xem là lãng phí chờ đợi. 

Việc chờ đợi làm tăng thêm chi phí đáng kể cho chi phí nhân công, 

khấu hao trên từng đơn vị sản lượng cũng bị tăng lên. Có rất nhiều lý 

do chờ đợi như chờ nguyên vật liệu chưa đến, chờ KCS kiểm tra xong, 

chờ bản vẽ, chờ hướng dẫn kỹ thuật, chờ lệnh sản xuất,... Những chờ 

đợi này là hiện tượng của sự quản lý thiếu đồng bộ. 

Chúng ta thường nhìn thấy cảnh công nhân đứng chờ chi tiết đang 

được gia công trên máy tự động cho đến khi xong để lấy ra và xem đó 

là chuyện bình thường. Tuy nhiên theo cách nhìn của cải tiến, câu hỏi 

sẽ được đặt ra là “Làm thế nào để cải tiến các bước trong quá trình để 

ta có thể cân bằng chuyền để số nhân viên phù hợp với chu trình thời 

gian sản xuất của máy?”. 

(5) Quá trình (Over-Processing) 

Lãng phí trong quá trình sản xuất biểu hiện dưới rất nhiều dạng. 

Sau đây là một vài ví dụ về lãng phí này: 

- Bộ phận Bảo dưỡng cần mua một phụ tùng đặc biệt để sửa máy. 

Qui trình trình duyệt qua nhiều công đoạn và người có liên quan, từ 

Trưởng ban Bảo dưỡng, Trưởng phòng kỹ thuật, Trưởng phòng mua 

hàng, Kế toán trưởng và Phó  iám đốc kinh doanh. Giả sử một trong 

những cán bộ quản lý trên đi vắng thì phải chờ đợi, trong lúc đó máy 

ngừng hoạt động giờ nào là tốn tiền giờ đó; 

- Một đồ gá bị mòn khiến người thợ mỗi lần bắt món hàng lên gia 

công phải hiệu chỉnh lại, mất thì giờ, tăng chi phí; 

- Điều chỉnh máy là hoạt động không tạo giá trị gia tăng, thời 

gian điều chỉnh càng lâu càng mất thời gian sản xuất, gây lãng phí; 

- Khâu kiểm tra sản phẩm là cần thiết nhưng không tạo giá trị gia 
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tăng, nếu KCS kiểm tra không kịp thì dây chuyền sản xuất phải dừng, 

gây chờ đợi và lãng phí; 

- Máy móc hư hỏng bất thường làm gián đoạn sản xuất, gây 

lãng phí; 

- Sử dụng máy có hiệu suất toàn phần OEE thấp cũng gây lãng phí,... 

Câu hỏi được đặt ra ở đây là “Cấp quản lý nên phân quyền như 

thế nào trong việc xét duyệt các đề nghị mua hàng trong tác nghiệp 

hàng ngày để nhanh chóng hơn?” hay “Làm thế nào để giảm thời gian 

điều chỉnh càng nhiều càng tốt?” hay “Làm sao để người công nhân tự 

thực hiện hai kiểm mà không cần đến KCS trên dây chuyền?” và “Có 

cách nào để tăng OEE lên không?”. 

(6) Sản xuất thừa (Over-Production) 

Sản xuất dư thừa tức sản xuất nhiều hơn số lượng cần thiết, quá 

sớm hoặc sử dụng nguyên vật liệu quá mức so với yêu cầu. Sản xuất 

thừa có thể xảy ra đối với cả bên trong tức là nội bộ quá trình sản xuất 

của công ty và bên ngoài. Đối với bên trong, sản xuất thừa thể hiện ở 

việc sản xuất ra bán thành phẩm mà bước sau hoặc công đoạn sau của 

quá trình chưa có yêu cầu và đối với bên ngoài là khi sản xuất ra sản 

phẩm mà khách hàng chưa định mua. Điều này dẫn đến việc tăng các 

chi phí khác như lưu kho, bảo quản, chi phí nhân công... 

Xét một ví dụ: Một quá trình sản xuất linh kiện bao gồm ba công 

đoạn, được làm ở ba vị trí khác nhau có thời gian thực hiện tuần tự là: 

1 phút, 1,5 phút và 1,8 phút. Đầu ra ở công đoạn 1 sẽ được mang sang 

công đoạn 2 và phải chờ 0,5 phút mới được đưa lên máy. Đầu ra ở 

công đoạn 2 được mang sang công đoạn 3 lại phải chờ 0,3 phút nữa. 

Như vậy, vào cuối buổi sẽ có rất nhiều sản phẩm dở dang phải xếp 

hàng chờ ở các công đoạn 2 và 3. Chúng ta thường cho rằng nếu ở 

công đoạn 1 và 2 là sớm hơn thì công nhân sẽ tìm việc khác để làm, 

nhưng việc khác là gì nếu không phải là công nhân vô tình kéo dài 

thời gian sản xuất cần có từ 1 phút hoặc 1,5 phút lên cho cân bằng với 
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nhịp lớn nhất là 1,8 phút? Theo quan điểm của cải tiến thì đây là lãng 

phí do sản xuất thừa. 

Một ví dụ khác, khi thay đổi sản phẩm loạt đầu, cơ cấu tính toán 

theo số lượng đặt hàng kinh tế nhất EOQ. 

EOQ = 2DS / H  

Trong đó: 

S = Chi phí điều chỉnh loạt đầu = thời gian điều chỉnh x chi phí 

phân xưởng trong một giờ 

D = Sản lượng hàng năm 

H = Chi phí tồn kho 

Nếu theo cách quản lý truyền thống thì sẽ đặt các câu hỏi điển 

hình như: “Số lượng sản xuất tối ưu phải là bao nhiêu để có thể bù trừ 

chi phí điều chỉnh loạt đầu?” và “Phải điều chỉnh mức tồn kho như thế 

nào khi tính lô hàng theo EOQ, mà số lượng vượt quá yêu cầu khách 

hàng?”. Sản xuất thừa là lãng phí, vì vậy phải có những sáng kiến làm 

sao để giảm bớt thời gian điều chỉnh loạt đầu để ta không bị tồn kho 

quá nhiều. 

(7) Khuyết tật (Defects) 

Sản phẩm khuyết tật gây ảnh hưởng rất lớn đến tổng chi phí sản 

xuất, do phải thực hiện việc sửa chữa hoặc làm lại. Một sản phẩm 

hoặc công việc không được làm đúng trong lần đầu tiên kể cả khi đã 

sửa chữa hoặc làm lại nhưng chất lượng nhiều khi cũng không được 

ổn định. Quá trình này không chỉ gây nên việc sử dụng lao động và 

thiết bị kém hiệu quả mà còn làm gián đoạn luồng sản xuất thông 

thoáng dẫn đến những ách tắc và đình trệ trong quy trình sản xuất. 

Ngoài ra, các vấn đề liên quan đến sửa chữa thường tiêu tốn một khối 

lượng thời gian đáng kể của cấp quản lý và vì vậy làm tăng thêm chi 

phí quản lý sản xuất chung. Nguyên nhân dẫn đến sự xuất hiện của sản 

phẩm khuyết tật dẫn đến phải làm lại là do: 
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- Đặc tính của nguyên vật liệu bị biến đổi giữa các lô hàng khác 

nhau được mua về: kích thước, màu sắc, tỉ lệ thành phần, v.v. 

- Quá trình chế tạo sản phẩm bao gồm nhiều khâu, bước. Mỗi 

bước trong quá trình có những biến đổi nhất định do đặc tính của 

nguyên vật liệu, thiết bị, kỹ năng, tay nghề của người công nhân và 

biến động của môi trường (nhiệt độ, độ ẩm,...). 

Bên cạnh việc phát sinh chi phí làm lại, tổ chức còn mất nhiều 

thời gian vào việc xử lý những sản phẩm loại này, chính điều đó đã 

tạo ra sự lãng phí. 

1.2.2. Các tổn thất liên quan đến thiết bị 

(1) Thiết bị bị lỗi hoặc hỏng hóc 

Yếu tố đầu tiên trong “Sáu tổn thất lớn” cần phải loại trừ là thiết 

bị bị lỗi, hỏng hóc và thời gian chết của thiết bị. Có 2 loại hỏng hóc cơ 

bản, đó là dạng hỏng hóc xảy ra ngẫu nhiên và dạng hỏng hóc xảy ra 

thường xuyên. 

Dạng hỏng hóc xảy ra ngẫu nhiên 

Đây là dạng hỏng hóc xảy ra rất đột ngột, nguyên nhân thường là 

một bộ phận trong thiết bị ngưng hoạt động trong một khoảng thời 

gian. Tuy không xảy ra thường xuyên nhưng hậu quả lại rất lớn và rõ 

ràng, nó có thể gây hư hại cho các hệ thống cơ khí và hệ thống điện 

của thiết bị. Chìa khoá chính để giải quyết loại hư hỏng này là khôi 

phục lại trạng thái làm việc bình thường của thiết bị. 

Dạng hỏng hóc xảy ra thường xuyên 

Dạng hỏng hóc này chỉ diễn ra trong thời gian ngắn nhưng lại xảy 

ra rất thường xuyên. Hỏng hóc thường xuyên là kết quả của việc thiết 

bị bị lỗi từ khi được sản xuất, các công cụ hỗ trợ chưa hợp lý, nguyên 

vật liệu không phù hợp, phương pháp vận hành chưa đúng. 

Đặc điểm của dạng hỏng hóc này là: 

- Do các nguyên nhân tiềm ẩn gây ra; 
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- Thường có nhiều nguyên nhân; 

- Xảy ra với tần suất cao; 

- Không gây tổn thất lớn trong một lần xảy ra; 

- Rất khó xác định được số lượng. 

Đối với dạng hỏng hóc này, khi xảy ra sự cố người vận hành có 

thể khôi phục lại trạng thái làm việc của thiết bị một cách nhanh 

chóng. Bản thân các nhà quản lý và nhân viên sản suất thường chấp 

nhận loại hỏng hóc này như là một nhân tố khả biến không thể kiểm 

soát được trong quy trình sản xuất. 

Để giải quyết được dạng hỏng hóc thường xuyên này và loại trừ 

được những tổn thất gây ra công ty cần tổ chức các nhóm làm việc 

một cách rộng rãi, khuyến khích các ý tưởng mới và không ngừng cải 

tiến. Trên thực tế, nhiều nhà sản xuất đã đưa ra những cách thức, 

phương pháp đúng đắn để giảm thiểu các tổn thất do hỏng hóc ngẫu 

nhiên gây ra. Tuy nhiên, họ lại ít quan tâm tới việc phòng ngừa dạng 

hỏng hóc thường xuyên. Nếu loại trừ được càng nhiều những hỏng 

hóc cũng như các lỗi của thiết bị thì hệ số sẵn sàng của thiết bị càng 

được nâng cao. Tần suất xảy ra hỏng hóc thường xuyên càng gia tăng 

sẽ dẫn tới hậu quả là tần suất các hỏng hóc ngẫu nhiên cũng gia tăng 

theo, điều đó đồng nghĩa với việc thiết bị càng dễ và nhanh hư hại. 

Nói cách khác, bất kỳ tổn thất nào được loại trừ thì giúp làm tăng thời 

gian hoạt động cũng như hệ số sẵn sàng của thiết bị. 

(2) Cài đặt và hiệu chỉnh thiết bị 

Loại tổn thất thứ hai là các công việc chuẩn bị trước khi sản xuất. 

Để chuẩn bị cho sản xuất, những người thợ cơ khí, bảo dưỡng thường 

tốn rất nhiều thời gian cho công việc chuẩn bị máy. Có một hệ thống 

giúp công việc chuẩn bị đạt hiệu quả đó là Tính thời gian chết - 

SMED (Single Minute Exchange of Die). Hệ thống này có nguồn gốc 

từ Nhật Bản, do Shigeo Shingo sáng tạo và phát triển. Có hai yếu tố 

tiêu điểm mà SMED tập trung nhằm loại bỏ hoặc giảm thiểu là: 
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- Thời gian chuẩn bị cho các yếu tố bên trong thiết bị (thời gian 

khi thiết bị ngừng hoạt động) và thời gian chuẩn bị các yếu tố bên 

ngoài (thời gian khi thiết bị đang hoạt động); 

- Yếu tố còn lại là các sự điều chỉnh thông số kỹ thuật của máy 

móc thiết bị... để hoàn thành công việc chuẩn bị trước khi sản xuất; 

- Nếu áp dụng kỹ thuật SMED có thể giúp giảm thời gian chuẩn 

bị, khoảng thời gian này chuyển sang thành thời gian hoạt động của 

thiết bị. Như vậy, việc áp dụng kỹ thuật SMED sẽ làm gia tăng đáng 

kể hệ số sẵn sàng của thiết bị. 

(3) Thiết bị chạy không tải và bị gián đoạn khi đang vận hành 

Thiết bị chạy không tải và bị gián đoạn khi đang vận hành là hai 

nguyên nhân lớn nhất gây ra thời gian chết của máy. Thiết bị bị gián 

đoạn khi đang vận hành xảy ra khi một bộ phận của hệ thống sản xuất 

gặp sự cố đột ngột, do cài đặt thiết bị không hợp lý hay có thể là do 

nguyên vật liệu không bình thường. Nói cách khác sự cố máy dừng là 

do công tác vận hành kém hiệu quả. Cụ thể là do việc phải chờ đợi 

nguyên vật liệu và các thông tin liên quan tới công việc sản xuất; 

thông tin công việc không được hoàn thành, không rõ ràng hoặc bị bỏ 

lỡ; đợi nhận được sự chấp thuận của khách hàng; nguyên vật liệu 

không đầy đủ. Những sự cố làm gián đoạn quá trình sản xuất thường ít 

được các nhà sản xuất quan tâm. Điều này giải thích tại sao việc này 

xảy ra trong suốt một thời gian dài và vẫn còn tiếp diễn trong các phân 

xưởng, nhà máy. Để đưa quá trình sản xuất trở lại bình thường cần 

phải thay đổi nguyên vật liệu, thiết lập lại các bộ phận của máy, giảm 

tốc độ vận hành của thiết bị... Các loại gián đoạn này có thể được khắc 

phục dễ dàng nhưng cũng gây ảnh hưởng không nhỏ, thậm chí là làm 

giảm hiệu suất hoạt động của thiết bị. Sự cố này rất khó quản lý và xác 

định số lượng, do vậy các tác động của nó đến thiết bị thường không 

thể thấy được. Vì vậy, việc loại trừ những gián đoạn không đáng có 

này là rất cần thiết. 
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Duy trì trạng thái làm việc tốt nhất của thiết bị, thiết lập chương 

trình đào tạo hiệu quả, thực hiện các phương thức vận hành hiệu quả 

và đúng tiêu chuẩn là cách duy nhất để loại trừ được những nguyên 

nhân gây nên các gián đoạn không cần thiết. 

(4) Tốc độ vận hành bị giảm sút 

Nguyên nhân gây ra sự giảm sút tốc độ vận hành của thiết bị là do 

máy móc không được vận hành theo đúng tốc độ được thiết kế ban 

đầu. Hệ số suy giảm tốc độ là sự khác nhau giữa tốc độ của thiết bị 

được thiết kế của nhà sản xuất và tốc độ vận hành thật sự của thiết bị 

trong điều kiện sản xuất bình thường. 

Để gia tăng tốc độ của máy thì cần phải tìm ra được những 

nguyên nhân tiềm ẩn, khó phát hiện, từ đó ta có thể dễ dàng tìm cách 

giải quyết hiệu quả vấn đề trên. 

(5) Sản phẩm đầu ra bị khuyết tật 

Sản phẩm bị khuyết tật có thể xem là căn bệnh tổn thất mãn tính 

của bất kỳ hệ thống sản xuất nào. Những tổn thất do vấn đề này gây 

nên bao gồm: 

- Nhân viên phải tốn nhiều thời gian hơn cho việc kiểm tra đầu ra; 

- Hệ thống sản xuất bị tắc nghẽn tại khu vực kiểm tra đầu ra; 

- Thời gian để xử lý các sản phẩm không phù hợp tiêu chuẩn; 

- Hệ thống sản xuất bị gián đoạn do sản phẩm dở dang bị lỗi. 

Chi phí của một sản phẩm sản xuất bất kỳ bao gồm chi phí nguyên 

vật liệu và chi phí lao động. Do vậy, để tiết kiệm chi phí, hạn chế tổn 

hao về tài chính thì mỗi doanh nghiệp sản xuất nói chung cần phải xem 

nó như là một loại tổn thất cá biệt để tìm cách loại bỏ hoàn toàn. 

(6) Hiệu suất thiết bị giảm sút - Những tổn thất khi khởi động máy 

Những tổn thất khi khởi động máy được xác định là lãng phí về 

thời gian và nguyên liệu sau khi quá trình chuẩn bị trước sản xuất 

được hoàn thành. Dấu hiệu của hiệu suất thiết bị giảm là các thiết bị 
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thường xuyên vận hành ở tốc độ thấp, sản phẩm lỗi xuất hiện thường 

xuyên trong quá trình sản xuất và bị đẩy ra khỏi băng chuyền. Trong 

thời gian này, cần phải có những điều chỉnh cần thiết và kịp thời nhằm 

ổn định lại hệ thống sản xuất. Các yếu tố tác động tới những tổn thất 

khi khởi động bao gồm điều kiện làm việc của thiết bị, sự phù hợp của 

nguyên vật liệu, các phương pháp vận hành đã thiết lập và những kiến 

thức, kỹ năng của nhân viên vận hành. Các loại tổn thất khi khởi động 

thường là “tổn thất chìm”, tuy nhiên, cũng có một số thể hiện rất rõ 

ràng, về cơ bản, chúng được chấp nhận như là một biến số của quy 

trình sản xuất, do đó hầu hết các nhà sản xuất rất ít chú tâm đến việc 

loại trừ chúng. 

Chúng ta cần hiểu rằng, không có bất cứ phép màu nào có thể 

biến chuyển một thiết bị có năng suất thấp trở nên đạt hiệu quả cao 

trong quá trình sản xuất. Tuy nhiên, công ty sản xuất có thể cải thiện 

được hiệu suất hoạt động của máy móc nếu giải quyết được các vấn 

đề như: kiểm soát vận hành không hợp lý, thiếu hoạt động đào tạo và 

các chương trình giáo dục kiến thức, kỹ năng cần thiết; kỹ thuật điều 

hành không phù hợp; thiếu các quy trình, phương pháp điều hành 

hiệu quả và đạt tiêu chuẩn cho cấp quản lý cũng như các nhân viên 

vận hành. 

Tư duy “hư đâu sửa đó” là nguyên nhân chính gây nên “Sáu 

tổn thất lớn” của thiết bị được đề cập ở trên và cũng được xem là 

nguyên nhân cốt lõi làm cho thiết bị không đạt hiệu quả trong quá 

trình sản xuất. 

1.2.3. Hiệu suất thiết bị toàn phần (OEE) 

1) OEE là gì? 

OEE là một chỉ số đo lường được sử dụng trong TPM để chỉ ra 

mức độ hoạt động hiệu quả của máy móc. 

OEE phụ thuộc 3 yếu tố, đó là: 

- Hiệu suất (Performance) - P: là sự so sánh giữa đầu ra thực tế 

với những gì mà máy có thể sản xuất ra trong cùng thời gian. 
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- Mức độ sẵn sàng (Availability) - A: sự so sánh giữa thời gian 

mà máy thực sự tạo ra sản phẩm với thời gian hoạt động tiềm năng. 

- Chất lượng (Quality) - Q: sự so sánh giữa số lượng sản phẩm 

đáp ứng yêu cầu và các chỉ tiêu kỹ thuật của khách hàng với số lượng 

sản phẩm được sản xuất. 

2) Tính OEE 

- Thu thập dữ liệu: 

Xác định dữ liệu cần thu thập:  

+ Máy nào? Sản phẩm nào? 

+  Các tổn thất do thời gian dừng máy: Thời gian hỏng và sửa 

chữa, Thời gian setup và điều chỉnh; 

+  Các thời gian tổn thất khác làm giảm tính sẵn sàng của máy. 

- Các bước tính OEE: 

Tính OEE theo 03 yếu tố: Mức độ sẵn sàng (A), Hiệu suất (P) 

và Chất lượng (Q). Trong đó: 

(1) Mức độ sẵn sàng quan tâm tới thời gian chết của máy và được 

tính như sau: 

A= 
Thời gian hoạt động thực tế 

x 100% 
Thời gian chạy máy theo kế hoạch 

A = Operating Time/Planned Production Time x 100% 

(2) Hiệu suất quan tâm tới tổn thất tốc độ máy và được tính 

như sau: 

P = 

Tổng sản phẩm sản suất/ Thời gian 

chạy máy thực tế 
x 100% 

Công suất thiết kế hoặc công suất 

định mức 

P = (Total Pieces/Operating Time)/Ideal Run Rate x 100% 

26



 

Hiệu suất được đặt đạt tối đa là 100%, để đảm bảo rằng nếu một 

lỗi xảy ra trong việc quy định chu trình thời gian lý tưởng hoặc tốc độ 

chạy lý tưởng thì tác động lên OEE sẽ bị giới hạn. 

(3) Chất lượng quan tâm tới tổn thất về chất lượng, được tính 

như sau: 

Q = 
Tổng sản phẩm đạt chất lượng 

x 100% 
Tổng sản phẩm sản xuất 

Q = Good Pieces/Total Pieces  x 100% 

- Tổng sản phẩm đạt của thiết bị đó trong một ngày hoặc một 

khoảng thời gian xác định nào đó 

- Công thức tính OEE: OEE quan tâm tới cả 03 nhân tố trên và 

được tính như sau: 

OEE =A x P x Q/l0
4
 

Xét 2 ví dụ về tính toán OEE. 
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Bảng   2: V  dụ 2:   nh to n hiệu suất tổng thể từng ca  

(cho trước  ,  , Q) 
 

OEE Ca 1 Ca 0 

Availability 90% 95% 

Performance 95% 96% 

Quality 95.5% 92% 

OEE 81.7% 83.9% 

Nếu nhìn sơ bộ, bảng trên cho thấy có vẻ kết quả thực hiện của ca 

thứ 2 tốt hơn ca 1 vì OEE cao hơn. Tuy nhiên, rất ít công ty muốn 

đánh đổi 5% Mức sẵn sàng nhưng giảm 3.5% về Chất lượng. 

 OEE rất có giá trị khi thu thập dữ liệu, tính toán và lưu giữ lại 

trong một khoảng thời gian với điều kiện sản xuất bình thường. 

 OEE cho phép nhìn tình trạng sản xuất trong một khoảng thời 

gian để tìm ra cách cải tiến. 

 Một vài thông tin báo cáo OEE có thể chỉ ra: 

- Mức độ cải tiến như thế nào 

- Vấn đề lớn nhất trong thời gian dừng máy là gì 

- Chất lượng như thế nào trong thời gian qua 

- Mức độ tận dụng thiết bị 

- Thời gian trung bình giữa các lần hư hỏng, tỷ lệ và tần suất hư 

hỏng và thời gian trung bình cho sửa chữa? 

- Thông thường đối với quá trình sản xuất ổn định, trung bình của 

OEE là 50 - 60% (trước khi thực hiện TPM). OEE được tăng lên qua 

việc giảm 7 lãng phí. 

1.3. CÁC TRỤ C T CỦA TPM 

TPM được ví như một ngôi nhà, trong đó các nguyên tắc của 
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TPM chính là hệ thống cột trụ của ngôi nhà đó. Các trụ cột (Pillar) của 

hoạt động TPM gồm: 

- Bảo dưỡng tự chủ hay có thể gọi là Tự bảo dưỡng - Autonomous 

Maintenance; 

- Cải tiến có trọng điểm - Focus Improvement; 

- Bảo dưỡng có kế hoạch - Planned Maitenance; 

- Duy trì chất lượng - Quality Maintenance; 

- Đào tạo và huấn luyện - Training and Education; 

- Kiểm soát từ đầu - Initial Control; 

- Hoạt động TPM tại khối văn phòng - Office TPM ; 

- An toàn, sức khỏe và môi trường - Sefety, Health and Environment. 

Bên cạnh các trụ cột trên, để thực hiện tốt TPM không thể thiếu 

hoạt động 5S. 5S được xem là nền móng của „ngôi nhà TPM‟, khởi 

đầu cho việc phát hiện các vấn đề để tiến hành những hoạt động cải 

tiến trong TPM. 

 

 
Hình 1.1: Ngôi nhà TPM 
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1.3.1. Bảo dưỡng tự chủ 

Bảo dưỡng tự chủ hướng tới hai mục đích chính: 

- Thứ nhất là nhằm xây dựng và phát triển đội ngũ những người 

vận hành được trang bị đầy đủ kiến thức, kỹ năng và đóng vai trò mới, 

vừa là người vận hành và cũng là người chủ thiết bị. Họ có khả năng 

nhận biết chính xác tình trạng bất thường trong quá trình làm việc, ý 

thức với việc tuân thủ nghiêm túc theo các quy định về kiểm soát điều 

kiện hoạt động; có khả năng thực hiện các hành động khắc phục và 

khôi phục nhanh chóng, phù hợp khi xuất hiện những bất thường; có 

khả năng thiết lập các điều kiện vận hành tối ưu cho thiết bị; và có khả 

năng duy trì các điều kiện vận hành tối ưu cho thiết bị. 

- Thứ hai là nhằm thiết lập nơi làm việc ngăn nắp, khoa học để có 

thể giúp phát hiện bất cứ vấn đề bất thường nào ngay khi nó xuất hiện. 

Một trong những nguyên nhân gây ra sai lỗi sản phẩm đó là các 

vấn đề có liên quan nhiều tới thiết bị, đặc biệt là trong các nhà máy có 

mức tự động hóa cao. Bên cạnh đó, thiết bị được thiết kế, chế tạo, cài 

đặt, vận hành và duy trì bởi con người nên có thể nói rằng, các tổn thất 

bắt nguồn cả từ cách suy nghĩ và hành vi của con người. Nếu không 

thay đổi cách nghĩ truyền thống, chúng ta cũng sẽ không bao giờ đạt 

được mục tiêu không sai lỗi, không hỏng hóc. Vì vậy, các doanh 

nghiệp cần phải có cách tiếp cận mang tính đổi mới và thực hiện các 

biện pháp mang tính đột phá. Với mục tiêu là Không hỏng hóc - Zero 

Failures, Không sai lỗi - Zero Defects, TPM mang lại những cải tiến 

toàn diện cho máy móc thiết bị hiện có, đồng thời góp phần để hiệu 

quả sử dụng máy móc cũng như chất lượng sản phẩm trong tương lai 

cao hơn. Như vậy, TPM và Bảo dưỡng tự chủ chính là giải pháp mà 

doanh nghiệp cần sớm tiếp cận và thực hiện. 

Khái niệm không sai lỗi đã tồn tại như một khẩu hiệu trong các 

chiến dịch thúc đẩy nâng cao chất lượng của hầu hết các công ty, nhà 

máy sản xuất. Tuy vậy, để đạt được điều này cũng không hề dễ dàng 
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và triệt để. Câu hỏi đặt ra là “Liệu có phương pháp nào giúp các nhà 

máy đạt được mục tiêu không sai lỗi trong điều kiện không thay đổi 

trình độ kỹ thuật công nghệ và chuyên môn của đội ngũ cán bộ quản 

lý sản xuất hiện có không? Tất nhiên là mọi người từ lãnh đạo cao 

nhất tới công nhân sản xuất trực tiếp đều sẵn sàng cam kết thực hiện 

để đạt được mục tiêu này”. Câu trả lời là CÓ, đó chính là chương trình 

Bảo dưỡng tự chủ. 

Bảo dưỡng tự chủ là một trong những hoạt động quan trọng nhất 

trong TPM và tập trung chủ yếu vào đối tượng là người vận hành máy 

móc. Hoạt động này có thể dễ dàng thực hiện và đạt được thành quả 

nhất định trong một khoảng thời gian ngắn. 

Thực tế triển khai chương trình Bảo dưỡng tự chủ của các nhà 

máy đã thực hiện TPM cho thấy rất khó và thực sự không hiệu quả 

nếu triển khai nhiều công việc một lúc. Bởi vậy, chương trình Bảo 

dưỡng tự chủ thường được triển khai theo các bước bao gồm: 

- Bước 0: Chuẩn bị 

- Bước 1: Làm sạch ban đầu 

- Bước 2: Thực hiện biện pháp thích hợp để loại bỏ nguồn gây 

bẩn và khó tiếp cận 

- Bước 3: Soạn thảo các tiêu chuẩn Làm sạch, Kiểm tra, Bôi 

trơn (CL ) 

- Bước 4: Thực hiện đào tạo về kiểm tra và xây dựng các qui trình 

kiểm tra 

- Bước 5: Tự kiểm tra 

- Bước 6: Tiêu chuẩn hóa 

- Bước 7: Quản lý tự chủ 

Các hoạt động Bảo dưỡng tự chủ đều do nhóm vận hành thiết bị 

thực hiện, cán bộ bảo dưỡng chuyên trách, quản lý sản xuất và kỹ sư 
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của nhà máy hỗ trợ việc đào tạo. Mỗi bước của chương trình Bảo 

dưỡng tự chủ đều tập trung vào một số hoạt động và mục tiêu khác 

nhau, là nền tảng để thực hiện hiệu quả hơn các bước tiếp theo. Bước 

1 (Làm sạch ban đầu), Bước 2 (Thực hiện biện pháp thích hợp để loại 

bỏ nguồn gây bẩn và khó tiếp cận) và Bước 3 (Soạn thảo các tiêu 

chuẩn Làm sạch, Kiểm tra, Bôi trơn) là nền tảng để thúc đẩy cho việc 

thiết lập các điều kiện cơ bản cho thiết bị - hoạt động chính để thực 

hiện hiệu quả Bảo dưỡng tự chủ. 

Trong quá trình vệ sinh toàn diện được thực hiện trong bước 1, 

người vận hành phát hiện ra nhiều vấn đề trên thiết bị. Khi máy móc 

sạch sẽ hơn, sẽ dễ dàng hơn để phát hiện ra những khu vực có vấn đề 

khác.  ơn thế nữa, năng lực quan sát trực quan của người vận hành 

cũng được nâng cao. 

Bắt đầu bước 2, người vận hành thiết lập tiêu chuẩn tạm thời về 

vệ sinh để duy trì tình trạng sạch sẽ đã được đánh giá thành công ở 

cuối bước 1. Tuy nhiên thời gian cho việc vệ sinh sẽ dài hơn nhiều so 

với dự kiến. Khi tiếp tục thực hiện các hành động khôi phục và khắc 

phục, thời gian cần thiết cho việc vệ sinh sẽ dần giảm xuống. Ở cuối 

bước 2, tiêu chuẩn vệ sinh tạm thời được sửa đổi theo kết quả của các 

hoạt động trước đó. 

Ở cuối bước 3, các tiêu chuẩn vệ sinh và tra dầu được thiết lập 

nhằm duy trì điều kiện cơ bản cho thiết bị đã đạt được. Thời gian cần 

thiết để thực hiện cả vệ sinh và tra dầu phải ngắn hơn thời gian cho 

riêng việc vệ sinh đạt được trong bước 2. 

Qua thực hiện 03 bước trong giai đoạn đầu tiên của Bảo dưỡng tự 

chủ, tất cả những người liên quan đều hiểu về chu trình CAPD (Kiểm 

tra - Thực hiện hành động khắc phục - Lập kế hoạch - Thực hiện) qua 

thực tiễn. Người vận hành thiết bị sẽ hiểu được rằng, các quy tắc hoặc 

tiêu chuẩn cần phải do chính những người sẽ áp dụng, tuân thủ chúng 

thiết lập ra. 
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Hình 1.2: Những nguyên nhân ở trong hỏng hóc thiết bị 

 

Các bước 4, 5, 6, 7 được thực hiện bằng cách lặp đi lặp lại chu 

trình CAPD, người vận hành dần dần sẽ đạt được các điều kiện tối ưu 

cho thiết bị. 

1.3.2. Cải tiến có trọng điểm 

Trong quá trình hoạt động và sản xuất của mỗi tổ chức luôn phát 

sinh những vấn đề liên quan như năng suất, chất lượng sản phẩm, chi 

phí, hiệu suất sử dụng thiết bị, an toàn lao động... Tùy theo từng thời 

điểm, ý nghĩa và mức độ cần thiết của sự việc tại thời điểm đó, tổ 

chức lựa chọn ưu tiên để tập trung cải tiến những vấn đề có tính quan 

trọng then chốt trước. Để thực hiện việc này, tổ chức thành lập một 

hoặc một số nhóm để tiến hành hoạt động cải tiến. Thông qua các 

bước: đo lường, phân tích tìm nguyên nhân gốc rễ, đưa ra giải pháp và 

thực hiện cải tiến, những vấn đề sẽ từng bước được giải quyết, từ đó 

chất lượng sản phẩm, năng suất lao động được tăng lên. Bên cạnh đó, 

vẫn cần tiếp tục khuyến khích những sáng kiến cải tiến nhỏ của từng 

cá nhân hoặc từng bộ phận. 
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Cải tiến liên tục luôn nằm trong chiến lược, mục tiêu của tất cả 

các tổ chức. Tuy nhiên, cải tiến có trọng điểm nhấn mạnh rằng nếu tập 

trung tất cả nguồn lực vào một hay một số mục tiêu được lựa chọn, 

xác định trước thì mức độ đạt được thành công cao hơn mà không 

lãng phí thời gian, công sức. 

1.3.3. Bảo dưỡng có kế hoạch 

Bảo dưỡng có kế hoạch nhằm thực hiện phương châm “phòng 

bệnh hơn chữa bệnh” để tránh sự cố dừng máy, các lỗi lặp lại, tăng 

tuổi thọ máy, giảm thời gian sửa chữa và chi phí bảo dưỡng. Hoạt 

động này cũng giúp cho việc thiết lập kế hoạch sử dụng và bảo dưỡng 

thích hợp đối với những máy móc thiết bị mới ngay từ khi bắt đầu đưa 

vào vận hành. 

Bảo dưỡng có kế hoạch định hướng vào công tác lập kế hoạch 

bảo dưỡng, dựa trên cơ sở thời gian chạy máy và điều kiện làm việc 

của máy cũng như khuyến nghị của nhà sản xuất máy móc thiết bị đó. 

Bên cạnh đó là việc dự phòng linh kiện, phụ tùng, vật tư, nhân lực, 

thời gian hợp lý để không ảnh hưởng sản xuất. Điều quan trọng cần 

phải thực hiện theo đúng theo kế hoạch. Bảo dưỡng theo kế hoạch tốt 

sẽ giảm thời gian dừng máy đột ngột, tăng tuổi thọ máy, giảm thời 

gian sửa chữa khắc phục và chi phí bảo dưỡng. Hoạt động Bảo dưỡng 

có kế hoạch kết hợp chặt chẽ với hoạt động Bảo dưỡng tự chủ. 

Ch nh sách của Bảo dưỡng có kế hoạch: 

 Đạt được và duy trì sự sẵn sàng của máy móc, thiết bị; 

 Tối ưu hóa chi phí bảo dưỡng; 

 Giảm tồn kho phụ tùng thay thế; 

 Cải tiến sự tin cậy và duy trì được năng lực của thiết bị. 

Mục tiêu: 

 Không hỏng hóc và lỗi máy móc; 

35



 

 Cải thiện độ tin cậy của thiết bị; 

 Giảm chi phí bảo dưỡng; 

 Đảm bảo luôn sẵn có các linh kiện, phụ tùng thay thế cho máy 

móc thiết bị. 

Sáu bước thực hiện Bảo dưỡng có kế hoạch: 

- Bước 1: Đánh giá thiết bị và ghi nhận tình trạng hiện tại của 

thiết bị; 

- Bước 2: Khôi phục những hỏng hóc và cải tiến các điểm yếu; 

- Bước 3: Xây dựng hệ thống quản lý thông tin; 

- Bước 4: Chuẩn bị thời gian dựa trên hệ thống thông tin và lựa 

chọn thiết bị, các vật tư thay thế, các thành viên và đưa ra kế hoạch 

cụ thể; 

- Bước 5: Thiết lập hệ thống bảo dưỡng phòng ngừa bằng cách 

đưa ra các kỹ thuật chẩn đoán thiết bị; 

- Bước 6: Đánh giá hoạt động bảo dưỡng theo kế hoạch. 

1.3.4. Duy trì chất lượng 

Duy trì chất lượng hướng tới mục đích thỏa mãn khách hàng 

thông qua cung cấp sản phẩm chất lượng cao nhất, không có sai lỗi 

trong sản xuất. Trọng tâm của duy trì chất lượng là loại bỏ những sự 

không phù hợp một cách có hệ thống, giống như Cải tiến có trọng 

điểm. Máy móc thiết bị là một trong những yếu tố tác động tới chất 

lượng sản phẩm, vì vậy cần loại bỏ những vấn đề có liên quan tới 

chất lượng hiện tại và sau đó là những vấn đề tiềm ẩn. Như vậy, đã 

có sự chuyển đổi từ phản ứng sang chủ động (Kiểm soát chất lượng 

sang Đảm bảo chất lượng). Duy trì chất lượng nhằm thiết lập, duy trì 

một hệ thống quản lý chất lượng tốt, kiểm soát chất lượng từ khâu 

đầu tiên đến khâu phân phối và hậu mãi, có hệ thống khắc phục và 

phòng ngừa. 
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Chính sách của Duy trì chất lượng: 

 Không có khuyết tật và kiểm soát các thiết bị; 

 Các hoạt động quản lý chất lượng để hỗ trợ đảm bảo chất lượng; 

 Tập trung phòng ngừa khuyết tật tại nguồn; 

 Tập trung vào phòng chống sai lỗi (Poka-Yoke); 

 Phát hiện và phân loại khuyết tật; 

 Cán bộ đảm bảo chất lượng hoạt động hiệu quả. 

Mục tiêu: 

 Đạt và duy trì không có khách hàng khiếu nại; 

 Giảm 50% tỉ lệ khuyết tật trong quá trình sản xuất; 

 Giảm 50% chi phí chất lượng. 

Tiêu chuẩn ISO 9001 - Hệ thống quản lý chất lượng và phương 

pháp cải tiến “6 Sigma” là những cách thức hiệu quả để duy trì và cải 

tiến chất lượng. 

1.3.5. Kiểm soát từ đầu 

Kiểm soát từ đầu là xem xét mọi giai đoạn của quá trình sản xuất 

từ đầu đến cuối và tìm cách cải thiện các điểm yếu. Bên cạnh đó, là 

việc thiết lập một hệ thống dữ liệu để đánh giá và rút kinh nghiệm 

những vấn đề trong quá khứ trước khi chuẩn bị đầu tư mua sắm hệ 

thống máy móc thiết bị mới hoặc trước khi nghiên cứu phát triển một 

sản phẩm mới. Thiết bị mới phải có ưu điểm tích cực hơn thiết bị cũ 

như dễ vận hành, dễ vệ sinh, dễ bảo dưỡng, tin cậy, ít tiêu tốn năng 

lượng, tuổi thọ cao hơn v.v.  oạt động này kết hợp chặt chẽ với Bảo 

dưỡng có kế hoạch. 

    6  Đào tạo và huấn lu ện 

Thực hiện TPM là một quá trình học tập không ngừng. Công nhân 

vận hành thiết bị phải thường xuyên được huấn luyện, nâng cao kỹ 
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năng và thái độ làm việc. Đội ngũ cán bộ cần được đào tạo về khả 

năng quản lý, làm việc nhóm, giải quyết vấn đề, quản lý chất lượng 

v.v. Nếu không có quá trình đào tạo đúng và được chuẩn hóa, TPM và 

hệ thống bảo dưỡng nói chung sẽ không được thực hiện. Vì vậy, hoạt 

động đào tạo phải được thực hiện một cách đầy đủ, đảm bảo chất 

lượng và hiệu quả. Hoạt động này hỗ trợ tích cực cho tất cả các hoạt 

động trên, đặc biệt là Bảo dưỡng tự chủ. Do đó, việc định hướng công 

tác đào tạo của nhà máy cần phải dựa trên các hoạt động của TPM. 

Mục tiêu đào tạo thường được thiết lập bởi các cán bộ nắm vững 

về sản xuất và kỹ thuật của công ty. Mọi công nhân, nhân viên phải 

được đào tạo để từng bước đạt được đến kỹ năng thứ 4 dưới đây: 

 Mức kỹ năng 1: Chưa biết gì. 

 Mức kỹ năng 2: Biết về khái niệm nhưng chưa thể làm được. 

 Mức kỹ năng 3: Có thể làm nhưng không thể truyền đạt cho 

người khác. 

 Kỹ năng 4: Có thể làm được và truyền đạt cho người khác. 

Ch nh sách đào tạo và huấn luyện  

 Tập trung vào nâng cao kiến thức, kỹ năng và kỹ thuật. 

 Tạo ra một môi trường học tập khuyến khích việc tự học dựa 

trên nhu cầu. 

 Chương trình đào tạo, công cụ, đánh giá đào tạo... cho nhân viên. 

 Đào tạo giúp giảm bớt sự vất vả của nhân viên và làm cho công 

việc trở nên thú vị hơn. 

Mục tiêu đào tạo và huấn luyện 

 Đạt được và duy trì: Thời gian chết của máy - 0 đối với các 

máy móc chính; 

 Đạt được và duy trì không có tổn thất do công nhân hiểu biết 

kém hoặc thiếu các kỹ năng, kỹ thuật cần thiết; 
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  ướng tới 100% nhân viên tham gia vào việc đóng góp ý kiến 

cải tiến (hệ thống khuyến nghị). 

Các bước tiến hành các hoạt động đào tạo và huấn luyện: 

Bước 1: Thiết lập các chính sách, vấn đề ưu tiên và kiểm tra hiện 

trạng đào tạo và huấn luyện; 

Bước 2: Thiết lập hệ thống đào tạo cho công nhân vận hành, nâng 

cao kỹ năng Bảo dưỡng thiết bị; 

Bước 3: Đào tạo đội ngũ nhân viên để đào tạo lại cho công nhân 

vận hành; 

Bước 4: Chuẩn bị lịch đào tạo; 

Bước 5: Thực hiện, vận hành hệ thống; 

Bước 6: Đánh giá các hoạt động đã thực hiện và nghiên cứu 

phương pháp cho thời gian sắp tới. 

1.3.7. Hoạt động TPM tại khối văn phòng 

Hoạt động này gián tiếp hỗ trợ cho bộ phận sản xuất với nhiệm vụ 

là thu thập, xử lý, cung cấp thông tin và phục vụ các nhu cầu khác của 

sản xuất. Hoạt động này cần được bắt đầu sau khi tiến hành Bảo 

dưỡng tự chủ, Cải tiến cụ thể, Bảo dưỡng có kế hoạch, Duy trì chất 

lượng và nhắm tới loại bỏ các lãng phí có liên quan như: lãng phí xử 

lý công việc; tổn thất chi phí trong khâu mua hàng, tiếp thị, bán hàng 

dẫn tới tồn kho cao; mất thông tin liên lạc; tổn thất do nhàn rỗi; tổn 

thất do sắp xếp, bố trí công việc; máy móc văn phòng bị hỏng hóc; 

thiết bị liên lạc bị hỏng; mất thời gian vào tìm kiếm thông tin; không 

xác định được mức tồn kho chính xác; khiếu nại của khách hàng liên 

quan đến khâu hậu cần; chi phí xử lý văn bản, trường hợp mua hàng 

khẩn cấp. 

1.3.8. An toàn, sức khoẻ và môi trường 

Mục tiêu của hoạt động này là tiến tới không có tai nạn lao động, 
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không có bệnh nghề nghiệp, không gây tác động xấu đến môi trường. 

Trong đó đặc biệt nhấn mạnh đến an toàn của người vận hành thiết bị. 

Thực tế trong sản xuất cho thấy không thể đạt được năng suất cao, 

chất lượng ổn định nếu nơi làm việc bừa bãi, trơn trượt, thiếu ánh 

sáng, đầy tiếng ồn, bụi bặm, mùi ô nhiễm dẫn đến bệnh nghề nghiệp 

và các mối hiểm nguy chực chờ hằng ngày. Bên cạnh đó, nếu có sự 

khiếu nại của cộng đồng khi môi trường sống bị ô nhiễm sẽ ảnh hưởng 

đến uy tín doanh nghiệp. 

Để thực hiện hoạt động này, tổ chức cần thực hiện các công việc 

như sau: 

- Thiết lập, công bố chính sách về an toàn, sức khỏe và môi 

trường và công bố, đảm bảo tuân thủ các quy định của luật pháp về an 

toàn, sức khoẻ, môi trường và có nhân viên chuyên trách về an toàn 

lao động; 

- Xác định hệ thống đánh giá về các mối nguy hiểm, các khía 

cạnh sản xuất có ảnh hưởng đến môi trường làm việc và môi trường 

sống của cộng đồng để tập trung cải tiến; 

- Huấn luyện, nâng cao nhận thức cho mọi người: huấn luyện về 

các kỹ năng Phòng cháy chữa cháy, kỹ tăng cứu thương; 

- Thiết lập và tuân thủ quy trình về trường hợp sự cố khẩn cấp; 

- Có hệ thống báo cáo tai nạn, báo cáo trường hợp có khả năng bị 

tai nạn và có đầy đủ trang thiết bị về an toàn; 

- Có hệ thống xử lý chất thải và khí thải đạt tiêu chuẩn. 
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Chương 2 

ÁP DỤNG TPM 
 

TPM giúp nâng cao khả năng cạnh tranh của công ty thông qua 

việc loại bỏ các lãng phí liên quan đến thiết bị và cải tiến chất lượng sản 

phẩm, do đó mọi công ty, nhà máy sản xuất đều có thể triển khai áp 

dụng TPM. Tuy nhiên, triển khai thành công chương trình TPM không 

phải là một việc dễ dàng bởi công ty sẽ gặp rất nhiều những rào cản gây 

cản trở trong quá trình thực hiện. Công ty cần tập trung nỗ lực cải tiến 

vào hai đối tượng quan trọng, đó là con người và máy móc thiết bị. 

Chúng ta không thể nâng cao hiệu suất thiết bị nếu không thay đổi được 

thái độ và kỹ năng của con người. Bên cạnh đó, lãnh đạo cao nhất trong 

công ty đóng vai trò rất quan trọng trong việc tạo dựng môi trường 

khuyến khích, hỗ trợ thực thi và duy trì những thay đổi. Điều này đòi 

hỏi công ty có mong muốn áp dụng TPM phải chuẩn bị kỹ càng các 

nguồn lực cần thiết và có phương pháp triển khai có hệ thống. 

2.1. TRI N KHAI ÁP DỤNG TPM 

2.1.1. C c bước triển khai áp dụng TPM 

Từ kinh nghiệm thực tế, các chuyên gia đã đúc kết ra kế hoạch 

triển khai để đảm bảo sự thành công TPM trải qua 4 giai đoạn và bao 

gồm 12 bước. 

1- Giai đoạn chuẩn bị 

- Bước 1: Thông báo của lãnh đạo cao nhất về quyết định xây 

dựng hệ thống TPM. 

- Bước 2: Tiến hành đào tạo về TPM. 

- Bước 3: Thành lập tổ chức hoạt động cho TPM. 

- Bước 4: Thiết lập những chiến lược và mục tiêu cơ bản của TPM. 

- Bước 5: Xây dựng kế hoạch chi tiết dự án TPM. 
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2- Giai đoạn phát động 

Bước 6: Khởi động TPM. 

3- Giai đoạn triển khai TPM 

- Bước 7: Cải tiến hiệu suất thiết bị. 

- Bước 8: Phát triển chương trình tự bảo dưỡng. 

- Bước 9: Phát triển chương trình bảo dưỡng định kỳ cho bộ phận 

bảo dưỡng. 

- Bước 10: Tiến hành đào tạo nhằm cải thiện kỹ năng sản xuất và 

bảo dưỡng. 

- Bước 11: Xây dựng chương trình về quản lý thiết bị. 

4- Giai đoạn củng cố, duy trì TPM 

- Bước 12: Hoàn thiện quá trình thực hiện TPM. 

2.1.2. Nội dung c c bước triển khai 

Nội dung chính thực hiện trong từng bước như sau: 

Bước 1 - Thông báo của lãnh đạo cao nhất về quyết định xây 

dựng hệ thống TPM 

Trước tiên, Lãnh đạo cao nhất của công ty cần đưa ra một thông 

báo chính thức về quyết định thực hiện TPM và chia sẻ với toàn thể 

cán bộ nhân viên sự quyết tâm thực hiện kế hoạch đó đồng thời kêu 

gọi sự tham gia của tất cả mọi người. 

Thông báo này có thể được trình bày dưới dạng một bài phát biểu 

chính thức của lãnh đạo nhằm giới thiệu những khái niệm, mục tiêu và 

những lợi ích của TPM. Lãnh đạo cũng có thể trình bày với công nhân 

những lý do quyết định thực hiện TPM tại công ty, nhà máy của mình. 

Triết lý TPM tôn trọng quyền tự chủ của người công nhân, nhưng 

TPM được triển khai thực hiện thuận lợi hơn khi người công nhân có 

đủ động lực và khả năng tự quản lý công việc của mình một cách hiệu 

quả nhất. Bên cạnh đó một môi trường làm việc tốt sẽ khuyến khích 
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được sự sáng tạo và cải tiến của họ. Chính vì vậy, xây dựng một môi 

trường làm việc thuận lợi, an toàn là nhiệm vụ đầu tiên của người lãnh 

đạo trong giai đoạn chuẩn bị này. 

Bước 2 - Đào tạo và giới thiệu về TPM 

Công ty cần thiết kế, xây dựng và thực hiện các chương trình đào 

tạo thích hợp cho từng cấp để cung cấp những kiến thức nền tảng và 

loại bỏ sự hoài nghi do thiếu thông tin. 

Với đối tượng là cán bộ quản lý, các trưởng phòng, kỹ sư, lãnh 

đạo nhóm và quản đốc một chương trình đào tạo TPM thường trong 

khoảng 2-3 ngày. Lãnh đạo công ty nên bố trí để tham gia một số buổi 

tập huấn nhằm thể hiện sự quan tâm của mình đối với thực hiện TPM 

và động viên tinh thần họ. Đối với đối tượng là công nhân, chương 

trình và phương pháp đào tạo cần dễ hiểu và cụ thể hơn thông qua việc 

sử dụng hình ảnh, hình vẽ trực quan hoặc những phương tiện nghe 

nhìn khác. Hình thức đào tạo cũng cần thay đổi, phong phú hơn. Thực 

tiễn cho thấy việc mời các chuyên gia về TPM trao đổi, chia sẻ những 

kinh nghiệm và hệ thống lại kiến thức mà họ được trang bị sau khi 

tham gia các chương trình đào tạo vô cùng hữu ích. 

Trong giai đoạn này, công ty cũng có thể đồng thời triển khai một 

chiến dịch nhằm thu hút sự ủng hộ đối với thực hiện TPM. Ví dụ, các 

công ty có thể sử dụng các băng rôn, tranh cổ động, áp phích, bảng vẽ, 

cờ, huy hiệu, v.v mang biểu trưng của TPM nhằm tạo ra một không 

khí hào hứng. 

Bước 3 - Thành lập cơ cấu tổ chức thực hiện TPM 

 hi giai đoạn đào tạo cho các cấp đã được thực hiện, công ty cần 

bắt đầu xây dựng cơ cấu tổ chức để vận hành hệ thống TPM, bao gồm 

những nhóm liên kết ngang, dưới dạng ủy ban hay các nhóm dự án và 

phân từng cấp theo chiều dọc (các phòng quản lý). Điều này là vô 

cùng quan trọng để đạt được sự thành công trong xây dựng TPM. Sự 

thống nhất hài hoà từ trên xuống dưới, giữa các mục tiêu do lãnh đạo 
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đề ra với các công việc cụ thể của từng nhóm sản xuất là vấn đề then 

chốt. Theo kinh nghiệm của Nhật Bản, trong nhiều trường hợp, hình 

thức này được gọi là Nhóm kiểm soát chất lượng (QCC) thực hiện 

TPM. Các tổ hoặc nhóm TPM mới có thể được thành lập và trách 

nhiệm quản lý nhóm sẽ được phân công cho trưởng phòng hoặc tổ 

trưởng sản xuất. 

Bước 4 - Thiết lập các chính sách và mục tiêu của TPM 

Đội ngũ cán bộ chủ chốt điều hành chương trình TPM phải bắt 

đầu bằng việc xây dựng những chiến lược, mục tiêu, hiệu quả dự kiến 

đạt được. Chính sách quản lý TPM cần gắn với kế hoạch trung và dài 

hạn của công ty. Các câu thông điệp hay khẩu hiệu của công ty về 

TPM có thể được thay đổi để phù hợp với từng giai đoạn nhưng chính 

sách và mục tiêu hàng năm của công ty là không được phép thay đổi. 

Mục tiêu đề ra cần có tính khả thi và có thể định lượng được. 

Bước 5 - Xây dựng kế hoạch triển khai TPM 

Bước tiếp theo của giai đoạn này là lãnh đạo cần xây dựng một kế 

hoạch tổng thể cho quá trình triển khai TPM. Kế hoạch tổng thể 

thường bao gồm nội dung các công việc cần thực hiện và thời gian 

thực hiện tương ứng của từng nội dung. Nội dung các công việc cần 

thực hiện có thể bao gồm: 

- Thông báo quyết định triển khai TPM; 

- Đào tạo và giới thiệu về TPM; 

- Thành lập cơ cấu tổ chức cho thực hiện TPM; 

- Thiết lập chính sách và mục tiêu TPM; 

- Xây dựng kế hoạch triển khai TPM; 

- Tối ưu hoá tính hiệu suất của thiết bị bằng cách loại bỏ các lãng 

phí lớn; 

- Xây dựng hệ thống bảo dưỡng định kỳ do bộ phận bảo dưỡng 

thực hiện; 
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- Xây dựng chương trình bảo dưỡng tự động do người sử dụng 

thiết bị thực hiện; 

- Thiết lập chương trình thiết kế sản phẩm dễ chế tạo; 

- Thiết lập chương trình thiết kế máy phòng ngừa; 

- Đào tạo và rèn luyện để nâng cao kỹ năng. 

Bước 6 - Khởi động TPM 

 iai đoạn khởi động là bước đầu tiên trong việc triển khai TPM, 

bắt đầu cuộc chiến chống lại các lãng phí lớn. Trong giai đoạn chuẩn 

bị (từ bước 1 đến bước 5), lãnh đạo công ty và đội ngũ chuyên gia 

đóng vai trò chủ đạo. Tuy nhiên, đến bước này, mỗi người công nhân 

cần phải chủ động từ bỏ những thói quen làm việc cũ để bắt đầu thực 

hành TPM. Mỗi người công nhân cần thể hiện vai trò của mình bằng 

hành động cụ thể là loại bỏ các lãng phí lớn. 

Ở bước khởi động, công ty cần tạo ra được một bầu không khí 

nhiệt huyết, tăng quyết tâm và tinh thần phấn chấn của công nhân. Các 

công ty Nhật Bản thường tổ chức một buổi họp mặt tất cả công nhân. 

Tại buổi họp này, lãnh đạo công ty sẽ trình bày kế hoạch đã được xây 

dựng, các công việc đã hoàn thành trong giai đoạn chuẩn bị (ví dụ như 

cơ cấu tổ chức thực hiện TPM, chính sách và mục tiêu TPM và kế 

hoạch tổng thể triển khai TPM của công ty). Công ty cũng có thể mời 

các nhà cung cấp, đối tác tham dự cuộc họp phát động dự án này để họ 

hiểu rõ chính sách của công ty để phối hợp thực hiện. 

Bước 7 - Cải tiến hiệu suất của thiết bị 

Như vậy, các bước triển khai TPM được mô tả trên tập trung vào 

công tác chuẩn bị và lập kế hoạch. Bước đầu tiên để thực hiện hoạt 

động bảo dưỡng là tối ưu hóa hiệu suất của từng thiết bị nhằm loại bỏ 

các lãng phí. 

Đội ngũ kỹ sư về máy móc thiết bị, thợ bảo dưỡng, cán bộ giám 

sát dây chuyền sản xuất và những nhóm nhỏ sẽ được tổ chức thành 

các đội dự án. Cách tổ chức này sẽ giúp việc phát hiện và loại bỏ lãng 
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phí được tiến hành dễ dàng hơn. Những cải tiến của mỗi nhóm này 

cộng lại sẽ tạo thành các kết quả lớn, có ý nghĩa đối với công ty. 

Tuy nhiên, trong giai đoạn triển khai ban đầu này sẽ không tránh 

khỏi có những hoài nghi về lợi ích của việc thực hiện TPM đối với 

nâng cao hiệu quả sản xuất. Để xóa bỏ sự hoài nghi này và xây dựng 

lòng tin đối với TPM, công ty có thể tổ chức các chuyến tham quan, 

chia sẻ kinh nghiệm tới những tổ chức đã áp dụng thành công TPM để 

trực tiếp nghe và thấy được TPM đã đóng góp để tăng năng suất, giảm 

giá thành, nâng cao hiệu quả sản xuất kinh doanh và tạo ra một môi 

trường làm việc thuận lợi như thế nào. Bên cạnh đó, công ty nên bắt 

đầu với một vài dự án TPM thí điểm, thu thập các dữ liệu về quá trình 

vận hành của máy móc thiết bị trước và sau khi áp dụng TPM. Sau đó, 

so sánh để có thể chỉ ra những lãng phí trong quá trình vận hành thiết 

bị trước khi áp dụng TPM và các kết quả cải tiến khi thực hiện TPM. 

Những kết quả này được thông báo trong toàn công ty. 

Bước 8 - Phát triển chương trình bảo dưỡng tự chủ 

Bước tiếp theo trong giai đoạn triển khai TPM là xây dựng và 

thực hiện các chương trình bảo dưỡng tự chủ. Công việc này cần phải 

được tiến hành ngay sau khi khởi động TPM. 

Bảo dưỡng tự chủ là đặc điểm đặc trưng, quan trọng nhất của 

TPM. Hoạt động này là nhằm quảng bá cho TPM trong toàn công ty. 

Một công ty càng có nhiều năm thành lập và hoạt động thì việc triển 

khai hoạt động bảo dưỡng tự chủ càng trở nên khó khăn. Người công 

nhân vận hành thiết bị và người chuyên trách bảo dưỡng thường khó 

thoát khỏi quan niệm “tôi là người sử dụng chúng còn trách nhiệm của 

bạn là sửa chữa chúng”. 

Người công nhân vận hành thiết bị thì cho rằng mình phải tập 

trung vào sản xuất, vì vậy toàn bộ thời gian sẽ chỉ sử dụng cho vận 

hành thiết bị. Người chuyên trách bảo dưỡng thì cho rằng mình chỉ có 

trách nhiệm trong việc bảo dưỡng mà thôi. Những thói quen này và 
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quan niệm cũ này không thể thay đổi ngay trong một sớm một chiều. 

Đây chính là một trong những lý do cơ bản khiến cho một tổ chức 

phải mất ít nhất 2 hay 3 năm để hoàn thành chương trình TPM, kể từ 

giai đoạn bắt đầu giới thiệu về TPM cho đến khi kết thúc và áp dụng 

thành công TPM. Để có thể thay đổi cách nghĩ, thói quen, môi trường 

và văn hóa làm việc của công ty cần phải có một khoảng thời gian 

nhất định. Điều quan trọng để áp dụng thành công TPM là tất cả mọi 

người từ lãnh đạo cao nhất đến người công nhân trực tiếp sản xuất của 

công ty phải luôn có sự tin tưởng rằng tất cả mọi người đều có khả 

năng thực hiện tự bảo dưỡng và mỗi cá nhân phải có trách nhiệm đối 

với thiết bị mà họ sử dụng. 

Bước 9 - Phát triển chương trình bảo dưỡng định kỳ cho bộ 

phận bảo dưỡng 

Công việc bảo dưỡng định kỳ sẽ được thực hiện bởi bộ phận 

chuyên trách bảo dưỡng, nhưng cần phải được phối hợp chặt chẽ với 

hoạt động tự bảo dưỡng của bộ phận khai thác, sử dụng thiết bị. Như 

vậy, hai bộ phận này phải vận hành đồng thời như hai bánh của một 

chiếc xe. Chương trình bảo dưỡng định kỳ là nhằm tăng mức độ bảo 

dưỡng cho thiết bị, theo bốn giai đoạn như sau: 

Giai đoạn 1: Giảm sự không đồng nhất trong vòng đời chi tiết máy 

Ở mức độ này, công việc đầu tiên là sửa chữa những chi tiết hỏng 

và tiếp theo là loại bỏ các chi tiết bị hỏng nặng. 

Giai đoạn 2:  éo dài vòng đời chi tiết máy 

 hi đã thực hiện những điều chỉnh ở giai đoạn 1, các khiếm 

khuyết trong thiết kế có thể được khắc phục, do đó sẽ loại trừ được 

khả năng hỏng hóc của máy móc. 

Giai đoạn 3: Sửa chữa định kỳ các chi tiết hỏng 

Trong giai đoạn này, có thể dự đoán vòng đời của chi tiết máy, 

sau đó đề ra kế hoạch sửa chữa định kỳ. Lúc này đã có thể nhận dạng 

được các dấu hiệu và dạng hỏng hóc của từng loại chi tiết máy. 
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Giai đoạn 4: Dự đoán vòng đời của chi tiết máy 

Sử dụng các loại máy chẩn đoán để dự đoán vòng đời của chi 

tiết máy. 

Bước 10 - Tiến hành đào tạo nhằm cải thiện kỹ năng sản xuất 

và bảo dưỡng 

Tại Nhật Bản, các nhà máy sản xuất, đặc biệt là sản xuất thép và 

đồ điện tử thường trang bị cho công nhân những khoá huấn luyện kỹ 

thuật rất bài bản tại các trung tâm đào tạo được trang bị máy móc để 

thực hành.  hoá đào tạo này dành cho cả người chuyên trách bảo 

dưỡng và người vận hành máy móc thiết bị. Mỗi khóa đào tạo đều 

được thiết kế phù hợp với vị trí công việc và mức độ kỹ năng của 

người được đào tạo. 

 hóa đào tạo cho người vận hành máy đôi khi do người bảo 

dưỡng giảng dạy và một vài phần trong chương trình đào tạo cho 

người chuyên trách bảo dưỡng lại do chính người vận hành máy giảng 

dạy. Sự luân phiên trong đào tạo này là rất có ích cho sự phối hợp các 

công việc thực hiện TPM. 

Bước 11 - Xây dựng chương trình về quản lý thiết bị 

Công việc cuối cùng trong giai đoạn triển khai TPM là quản lý 

thiết bị mới. 

Khi một thiết bị mới được lắp đặt, đôi khi hỏng hóc xảy ra ngay 

trong quá trình chạy thử và khởi động máy, cho dù trong suốt giai 

đoạn thiết kế, chế tạo và lắp đặt mọi việc đều diễn ra một cách êm 

xuôi. Đây cũng chính là cơ hội để người vận hành hiểu được rõ hơn 

cấu trúc và các dữ liệu kỹ thuật của thiết bị. 

Những kiến thức về quản lý thiết bị mới chủ yếu do bộ phận chế 

tạo máy và người bảo dưỡng cung cấp, bao gồm những hiểu biết về 

bảo dưỡng phòng ngừa. Hình thức đào tạo này được thực hiện thông 

qua các đợt thực tập khác nhau. 

Để đạt được kết quả tốt trong bảo dưỡng phòng ngừa, tốt nhất là 
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cho người vận hành máy sớm tham gia những đợt thực tập từ khâu lập 

kế hoạch và thiết kế. Đến quá trình chạy thử máy được tiến hành tại 

nơi sản xuất, nếu cả ba đối tượng là các kỹ sư, người bảo dưỡng và 

người vận hành máy cùng có mặt sẽ rất có lợi cho công việc quản lý 

thiết bị mới. 

Bước 12 - Hoàn thiện quá trình thực hiện TPM 

Bước cuối cùng trong chương trình phát triển TPM là hoàn thiện 

quá trình triển khai TPM và đặt ra các mục tiêu cao hơn trong thời 

gian tiếp theo. 

Khi các hoạt động TPM đã được thực hiện ổn định, thành quả do 

áp dụng TPM mang lại tiếp tục phát huy và nâng cao, công ty nên 

dành thời gian để tổng kết, đánh giá lại những công việc đã làm.  oạt 

động này giúp công ty phổ biến, thúc đẩy mạnh mẽ việc duy trì thực 

hiện TPM. Tại Nhật Bản thường sử dụng các hình thức khen thưởng, 

ví dụ Giải thưởng PM dành cho những nhóm, công ty có thành tích 

nổi bật hoặc có những nỗ lực đáng ghi nhận. Mặc dù đã đạt được Giải 

thưởng PM, nhưng để TPM tiếp tục được duy trì một cách liên tục để 

mang lại những thành công bền vững, các công ty của Nhật Bản chỉ 

xem đây là bước khởi đầu. Một nhà lãnh đạo của công ty Nhật Bản đã 

giành được Giải thưởng này đã phát biểu tại lễ trao Giải PM như sau: 

“ iải thưởng này không có nghĩa là chúng ta đã hoàn thành việc áp 

dụng TPM mà chỉ đơn giản chứng minh rằng chúng ta đã có bước 

khởi đầu đúng hướng. Thậm chí, Giải thưởng này còn tạo ra áp lực 

buộc chúng ta phải làm việc nhiều hơn nữa 

2.1.3. Các yếu tố để thực hiện thành công TPM 

Thực hiện thành công TPM là một thử thách khó đối với mọi tổ 

chức, nó đòi hỏi sự cam kết thực sự mạnh mẽ của từ lãnh đạo cấp cao 

đến người công nhân trực tiếp sản xuất. 

1/ Khó khăn thường gặp 

Từ thực tế triển khai TPM, một số khó khăn thường gặp trong quá 

trình thực hiện TPM như sau: 
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- Thiếu các nguồn lực cần thiết như con người, thời gian, kinh 

phí... để triển khai thực hiện các hoạt động của TPM. Bên cạnh đó, sự 

hỗ trợ cũng thường không đầy đủ theo yêu cầu. 

- TPM không phải và không thể tiếp cận theo kiểu “mì ăn liền”, 

do đó nó cần sự thay đổi từ văn hóa cho đến hành động thực tế. 

- Rất nhiều người quan niệm rằng TPM chỉ đơn thuần là một 

“chương trình của tháng”, không có sự tập trung vào bất cứ trọng tâm 

nào và thường dẫn tới nghi ngờ về hiệu quả thực sự của TPM. 

- Công nhân thường thể hiện phản đối mạnh đối với sự thay đổi. 

- Nhiều người xem các hoạt động TPM là thêm công việc, gây rắc 

rối cho họ. 

2/ Những yếu tố tạo thành công 

Từ những khó khăn thường gặp như phân tích ở trên, người ta đã 

đúc kết được những yếu tố giúp thực hiện thành công và hiệu quả 

TPM bao gồm: 

- Sự hợp tác của toàn thể đơn vị, từ lãnh đạo đến CBCNV là yếu 

tố nền tảng vững chắc biến những nỗ lực khi thực hiện TPM thành 

những thành công cụ thể. Kỹ năng trao đổi và truyền đạt thông tin của 

người điều phối chương trình TPM cũng có vai trò rất quan trọng. 

Người điều phối chương trình TPM phải trở thành một chuyên gia 

trong lĩnh vực văn hóa TPM, đào tạo, truyền tải tinh thần TPM tới tất 

cả mọi người trong tổ chức. Bên cạnh đó, triết lý của TPM yêu cầu 

phải có sự đóng góp hay cao hơn là cống hiến và đào tạo liên tục. Do 

đó, công ty cần chỉ định một hoặc hai công nhân hoạt động toàn thời 

gian cho TPM và những công nhân này định kỳ được tham gia các 

khóa đào tạo, hội thảo về TPM. 

- Xây dựng và duy trì được một chương trình Bảo dưỡng ngăn 

ngừa tốt tại công ty/nhà máy là vô cùng quan trọng. Với chương trình 

Bảo dưỡng ngăn ngừa, mỗi máy móc thiết bị đều được nhận biết rõ 

ràng và có lịch sử vận hành, bảo dưỡng đầy đủ. 
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- Các chương trình đào tạo được thực hiện trong quá trình triển 

khai TPM không chỉ mang lại những thông tin, kiến thức kỹ thuật, kỹ 

năng sản xuất và bảo dưỡng mà còn giúp xây dựng một văn hóa trong 

công ty, văn hóa về khuyến khích học hỏi, sẵn sàng thay đổi và cải 

tiến liên tục. Qua những chương trình đào tạo tất cả mọi người đều 

nắm rõ chính sách, mục tiêu TPM của công ty và có cơ hội được cập 

nhật các hoạt động cũng như kết quả thực hiện TPM. Các khóa đào 

tạo, hội thảo cần được thực hiện thường xuyên, định kỳ cho mọi cấp 

độ trong công ty hàng tuần hoặc hàng tháng. 

- Ở giai đoạn triển khai, tập trung vào các dự án cải tiến hiệu suất 

các thiết bị, tuyên truyền và động viên khen thưởng kịp thời hoặc định 

kỳ các cá nhân tích cực, các dự án có hiệu quả. 

- Quan tâm việc duy trì và hoàn thiện quá trình thực hiện TPM. 

2.2. THỰC   N      C   ẢN 

2.2.1. Khái quát về     cơ bản 

TPM Cơ bản (BTPM) là giai đoạn đầu tiên trong chương trình 

bảo dưỡng và cũng là nền tảng của tất cả các hoạt động TPM. Các 

hoạt động BTPM tập trung vào việc thiết lập, thực hiện, duy trì và cải 

tiến các tiêu chuẩn vệ sinh, tra dầu, siết ốc cho thiết bị nhằm khôi 

phục các bộ phận xuống cấp, hư hỏng trong thiết bị, đồng thời nâng 

cao nhận thức và hiểu biết của người vận hành trong việc tự quản lý 

thiết bị. Mục đích của TPM cơ bản là: 

- Thiết lập và duy trì các điều kiện cơ bản cho thiết bị;  

- Hiểu được thế nào là tự giám sát bảo dưỡng. 

2.2.2. Triển khai áp dụng TPM cơ bản 

Quá trình thực hiện TPM cơ bản có thể được phân chia thành các 

bước, đó là: Bước chuẩn bị; Bước 1 - Vệ sinh ban đầu; Bước 2 - Xử lý 

nguồn bẩn và khu vực khó vệ sinh; Bước 3 - Lập tiêu chuẩn vệ sinh, 

tra dầu. Nội dung dưới đây sẽ hướng dẫn chi tiết các công việc thực 
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hiện trong từng bước, đồng thời cung cấp những mẫu, biểu mẫu thích 

hợp để tham khảo và sử dụng. 

1/  ước chuẩn bị 

a. Thiết lập cơ cấu tổ chức và các nhóm TPM 

Mô hình cơ cấu tổ chức TPM thường được theo dạng các nhóm 

như hình 5.1. Nhóm TPM là nhóm gồm từ 05 đến 07 người và được tổ 

chức theo các cấp khác nhau từ lãnh đạo cao nhất tới những người 

công nhân trực tiếp sản xuất. 

Nhóm cấp cao gồm những người quản lý là lãnh đạo công ty, 

trưởng các bộ phận gọi là nhóm các nhà quản lý. Nhóm trung gian 

gồm những người quản lý cấp dưới tại các công đoạn, đóng vai trò 

như là điểm kết nối giữa các nhóm ở các cấp khác nhau. Nhóm 

trong bộ phận sản xuất gồm những người trực tiếp vận hành máy 

móc thiết bị. 

 

Hình 2.1. Sơ đồ cơ cấu tổ chức các nhóm TPM 
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Các nhóm nhỏ dưới nhà máy gồm những người vận hành đóng 

vai trò chủ yếu trong thực hiện các hoạt động TPM cơ bản. 

Ngoài các nhóm TPM, cần thành lập văn phòng TPM gồm các 

thành viên từ bộ phận hành chính, một số kỹ sư và họ sẽ báo cáo trực 

tiếp tới lãnh đạo cao nhất khi cần. Thành viên được lựa chọn từ bộ 

phận hành chính nên là người nắm được cả kỹ thuật và quản lý. Văn 

phòng TPM chịu trách nhiệm lập kế hoạch tổng thể cho chương trình 

TPM với sự hỗ trợ từ các bộ phận liên quan khác. 

Văn phòng TPM thường thực hiện một số nhiệm vụ sau đây: 

* Giai đoạn chuẩn bị: 

- Tiên phong tìm hiểu kiến thức về TPM như tham gia vào các 

hội thảo, thăm quan các công ty, nhà máy khác; 

- Là đầu mối lập kế hoạch tổng thể (chính sách, cơ sở thực hiện, 

các nội dung chính, nhóm thực hiện, chương trình,...) cho từng bộ 

phận ở các cấp quản lý khác nhau như cấp công ty, phòng, nhà máy, 

bộ phận, công đoạn; 

-  ớc tính chi phí và nguồn kinh phí về nhân lực, thiết bị, thầu 

phụ, đào tạo nội bộ và thuê ngoài và các chi phí hỗ trợ khác; 

- Đàm phán và thỏa thuận với công đoàn về các vấn đề liên quan; 

- Thiết lập các chuẩn, chỉ số đối sánh, các phương pháp đánh giá 

tình trạng, tiến độ thực hiện và hỗ trợ đánh giá thực hành TPM; 

- Lên kế hoạch và tiến hành tổ chức đào tạo nhận thức chung về 

TPM, giúp tất cả nhân viên làm quen với các khái niệm TPM; 

- Lập phương án thành lập các nhóm TPM; 

- Tiến hành cuộc họp khởi động TPM ở cấp nhà máy, có sự tham 

gia và phát động của lãnh đạo cao nhất khi bắt đầu triển khai TPM 

trước tất cả nhân viên và các bên liên quan trong ngoài công ty. 

* Trong hoạt động bảo dưỡng tự chủ hay tự bảo dưỡng: 

- Định kỳ soạn thảo và phát hành bản tin TPM; 
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- Soạn thảo và báo cáo các chỉ số đo lường chính như số liệu 

thống kê về hỏng máy, sai lỗi sản phẩm, OEE; 

- Lập kế hoạch và triển khai các sự kiện như các hội thảo TPM, 

thi đua, các cuộc họp thảo luận; 

- Soạn thảo và báo cáo kết quả thực hiện thực tế của các nhóm 

TPM trong đó nêu tóm tắt các hoạt động, tần suất họp, tổng số thời 

gian đã triển khai, các nguồn thông tin liên quan khác; 

- Tham gia vào các cuộc họp khác nhau để đánh giá quá trình triển 

khai thực tế và tổng thể các hoạt động TPM và hỗ trợ các nhóm PM; 

- Tiếp nhận các ý kiến đóng góp từ phân xưởng, chuẩn bị các bài 

kiểm tra, in các kết quả xem xét. Soạn thảo và báo cáo tóm tắt và số 

lượng các ý kiến cải tiến; 

- Soạn thảo và báo cáo thống kê dựa trên các bảng biểu trong đó 

bao trùm các hoạt động, các câu hỏi, các nguồn bẩn, các khu vực khó 

vệ sinh; 

-  ướng dẫn và đào tạo cách thức phát triển TPM; 

- Lập kế hoạch và thực hiện việc đào tạo theo từng bước; 

- Sắp xếp các cuộc đánh giá. 

b. Đào tạo về an toàn 

Để đạt được mục tiêu như “An toàn là bạn, tai nạn là thù”, “An 

toàn là số 1”, cần tiến hành đào tạo các thủ tục, quy định về an toàn. 

Dưới đây là những yêu cầu an toàn cơ bản: 

- Yêu cầu chung: 

+ Phải đeo, đội mũ cứng, mặt nạ che bụi/khẩu trang, kính an toàn, 

nút tai, găng tay da theo đúng chủng loại và yêu cầu của nơi làm việc; 

+ Khi làm việc với các máy móc thiết bị lớn, người vận hành phải 

làm việc theo nhóm và chịu sự giám sát của người có trách nhiệm; 

+ Người vận hành phải được làm việc ở nơi có đủ ánh sáng 

cần thiết; 
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+ Các hướng dẫn thực hiện và những dấu hiệu cảnh báo phải được 

chuẩn bị và dán hoặc treo ở nơi làm việc. Tất cả những người liên 

quan phải thông hiểu tác dụng và ý nghĩa của chúng. 

- Làm việc trên thiết bị: 

+ Tắt nguồn điện và treo bảng cảnh báo “đang bảo dưỡng” khi 

bảo dưỡng thiết bị; 

+ Tắt công tắc trên bảng điều khiển và rút chìa khóa; 

+ Đóng van/chốt an toàn các hệ thống vận hành và treo biển cảnh 

báo như “Đang bảo dưỡng”; 

+ Di chuyển sang khu vực an toàn và xác nhận tình trạng an toàn 

khi khởi động và dừng máy; 

+  hông đi vào hay đưa tay chân, tay vào khu vực làm việc khi 

máy đang chạy. 

- Làm việc tại điểm cao: 

+ Sử dụng thang phù hợp; 

+  hông đứng hay trèo trên các ống mỏng và máng cáp; 

+ Chuẩn bị giàn giáo, tay vịn, lưới an toàn, dây bảo hiểm; 

+ Không làm việc khi có người bên dưới. 

- Làm việc trong bể chứa, lò, hầm: 

+ Xác nhận mức oxi và kiểm tra khí dễ cháy, độc trước và trong 

khi làm việc; 

+ Sử dụng hệ thống thông khí/hơi; 

+ Cử người theo dõi bên ngoài khu vực làm việc và treo biển báo 

phù hợp. 

c. Chuẩn bị công cụ hỗ trợ 

Các công cụ, tài liệu thông thường cần chuẩn bị bao gồm: 

- Bảng hoạt động TPM: Thông báo, cập nhật các hoạt động, kết 

quả thực hiện TPM. 
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Hình 2.2. Bảng hoạt động TPM 

 

- Lý lịch thiết bị: Nhằm xem xét các vấn đề đã và đang xảy ra đối 

với thiết bị. Dưới đây là biểu mẫu tham khảo lý lịch thiết bị. 

 

Bảng 2.1: Lý lịch thiết bị 

 

Lý lịch thiết bị Tên thiết bị 

Ngày 

Hỏng hóc thiết bị; 

Lỗi sản phẩm; 

Dừng máy 

Hiện 

tượng 

Bộ 

phận 

hỏng 

Nguyên 

nhân 

Biện pháp và sửa chữa  

(ghi rõ biện pháp sửa 

chữa hay thay thế...) 

 
(Ghi rõ một trong 

3 loại trên) 
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- Khẩu hiệu hoạt động của nhóm TPM, ví dụ: 

 
Hình 2.3. Thẻ TPM 

 

- Tài liệu, biểu mẫu liên quan như Danh sách các thẻ, danh sách 

các khu vực khó vệ sinh, tra dầu, sơ đồ cấu trúc thiết bị. 

- Hệ thống tiêu chí đánh giá. 

- Dụng cụ bảo dưỡng cơ bản cho việc vệ sinh, tra dầu, kiểm tra: 

+  ăng tay cao su, vải, giày bảo hộ lao động; 

+ Quần áo bảo hộ lao động; 
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+ Kính an toàn; 

+ Mũ bảo hiểm; 

+ Nút tai chống ồn; 

+ Khẩu trang; 

+ Đèn pin nhỏ để kiểm tra ở những nơi đủ ánh sáng; 

+ Các phiếu ghi chép; 

+ Túi/hộp dụng cụ; 

+ Máy ảnh hoặc máy quay; 

+ Dụng cụ vệ sinh, lau chùi như giẻ lau, chổi, v.v. 

 

 
     

   Hình 2.4.    dụ về tran  phục bảo hộ  ao độn  
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Hình 2.5. Chuẩn bị dụng cụ vệ sinh, tra dầu 

 

- Lên chương trình, kế hoạch thực hiện. 

2/  ước 1 - Vệ sinh ban đầu 

Vệ sinh được hiểu là làm sạch và kiểm tra nhằm phát hiện ra 

các vấn đề giúp khôi phục máy móc thiết bị trở về trạng thái hoạt 

động đúng như thiết kế ban đầu và cải tiến nhằm ngăn ngừa hỏng 

hóc tái diễn. 

Vệ sinh không có nghĩa là chỉ làm sạch đơn thuần các phần bên 

ngoài, phần tủ chứa hay vỏ máy mà phải thường xuyên loại bỏ bụi bẩn 

tích tụ trên tất cả các bộ phận của thiết bị. Để thực hiện, bạn cần mở 

các nắp và phần vỏ máy, thùng dầu, sờ tay vào các bộ phận máy. Bằng 

cách vệ sinh này, nhiều vấn đề sẽ được phát hiện ra giúp chúng ta khôi 

phục thiết bị trở lại trạng thái vốn có. 
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a. Mục đ ch 

- Khôi phục máy móc thiết bị về trạng thái ban đầu - trạng thái tốt 

nhất vốn có của máy và phát hiện, tìm kiếm ra những điểm cần cải 

tiến, sửa chữa cho máy; 

- Đánh giá được tầm quan trọng và ý nghĩa của: 

+ Việc tìm kiếm và xử lý các sai lỗi và khiếm khuyết nhỏ của 

thiết bị; 

+ Phát hiện các sai lỗi, khiếm khuyết ẩn khuất; 

+ Việc vệ sinh và các biện pháp khắc phục cần thiết.  

- Giúp dễ phát hiện các nguồn bẩn khi thiết bị sạch sẽ; 

- Người vận hành hiểu biết rõ hơn về thiết bị, biết cách tự giải 

quyết vấn đề xảy ra với thiết bị, tự quản lý giám sát thiết bị. 

Dưới đây là một số tác động xấu đến thiết bị do thiếu vệ sinh: 

- Bụi bẩn keo dính vào các bộ phận trượt, thủy lực, khí nén và các 

thiết bị điện, thiết bị đo gây ra ma sát bất thường, rung, ăn mòn, kẹt, rò 

rỉ, cháy, hay hỏng lớp cách điện dẫn tới máy hoạt động không chính 

xác, tạo ra sản phẩm lồi, gây sai lỗi và hỏng hóc thiết bị; 

- Các máng trượt bị bẩn sẽ gây cản trở đường đi của sản phẩm 

gây ra dừng máy nhỏ hay lỗi sản phẩm; 

- Sự nhiễm bẩn trực tiếp và thường xuyên sẽ ảnh hưởng tới chất 

lượng sản phẩm như sau: 

+ Trong quá trình lắp ráp các bộ phận thiết bị điện, bụi bẩn dính 

vào thiết bị sẽ gây ra lỗi tiếp xúc; 

+ Trong quá trình tạo hình sản phẩm nhựa, bụi bẩn dính vào 

khuôn hay các vít, hoặc lẫn vào vật tư sản xuất gây rò rỉ nhựa nóng 

chảy tại chốt khuôn hay bị cháy trong buồng nhiệt. 

+ Trong quá trình sơn vỏ hộp kim loại, bụi bẩn dính vào con lăn 

gắn trong hộp mực dẫn tới hộp không được sơn hoàn toàn, hoặc màu 

không đều. 
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b. Thực hiện 

Quá trình thực hiện vệ sinh ban đầu được mô tả theo sơ đồ sau: 

 
Hình 2.6. Quá trình vệ sinh thiết bị 

 

Bảng 2.2. Chi tiết c c bước thực hiện 
 

 ước Nội dung thực hiện 

1 - Tiến hành họp thống nhất nội dung triển khai trong bước Vệ 

sinh ban đầu nhằm giúp mọi người nắm rõ các công việc cần 

thực hiện. 

2 - Kiểm tra lý lịch/hồ sơ máy móc để biết rõ tình trạng máy 

móc thiết bị đối với các máy móc được lựa chọn. 

3 - Kiểm tra xác nhận các điều kiện an toàn trước khi tiến hành 

nhằm đảm bảo an toàn cho người thực hiện cũng như an toàn 

vận hành. 
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 ước Nội dung thực hiện 

4 - Tiến hành sắp xếp dụng cụ vệ sinh để thuận tiện làm việc; 

- Loại bỏ những thứ không cần thiết ra khỏi máy móc thiết bị. 

5 - Tìm hiểu về sơ đồ cấu trúc máy. 

6 - Tiến hành vệ sinh và kiểm tra máy móc thiết bị bằng các 

giác quan, treo thẻ vào những vị trí có vấn đề cần khắc phục;  

- Khôi phục sai lỗi sớm nhất có thể, gỡ thẻ khi hoàn thành. 

7 - Thống kê, liệt kê sai lỗi và vẽ sơ đồ sai lỗi dựa theo sơ đồ 

cấu trúc máy; 

- Phân loại lỗi theo vị trí và kiểu lỗi. 

9 - Tra dầu (liệt kê ra những điểm tra dầu và loại dầu được sử 

dụng);  

- Siết ốc (liệt kê những bu lông, ốc vít cần kiểm tra) và đánh 

dấu/ ký hiệu phù hợp (kiểm soát trực quan) nhằm mục đích rút 

ngắn thời gian kiểm tra. 

10 - Đánh giá bước 1. 

 

Dưới đây là một số hướng dẫn chi tiết cho các hoạt động đã được 

nêu trong bảng trên: 

 Kiểm tra, xác nhận điều kiện an toàn: Xác nhận điều kiện an 

toàn nhằm đảm bảo an toàn cho người và thiết bị trước, trong và sau 

khi làm việc. 
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 Vệ sinh, kiểm tra thiết bị 

 

 
Hình 2.7.  ệ sinh thiết bị 

 

Tiến hành vệ sinh cần đi đôi với việc kiểm tra. Bằng các giác 

quan, người thực hiện kiểm tra mọi ngóc ngách của máy để tìm kiếm 

vấn đề. Dưới đây là một số vấn đề thường gặp: 

- Bụi bẩn; 

- Các bộ phận thiếu hoặc bị gỡ bỏ; 

- Gỉ, xước; 
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- Các bộ phận thiết bị nghiêng hay lệch tâm; 

- Rung, lắc; 

- Mùi hoặc đổi màu bất thường; 

- Rò rỉ khí, dầu; 

- Máy đo không chỉ thị dải tiêu chuẩn; 

- Lớp cách điện dây dẫn bị mòn/rạn nứt/trày xước; 

- Mòn hệ thống ống nhựa hay các bộ phận tương tự; 

- Đầu nối bị lỏng, hỏng; 

- Các công tắc không được đặt đúng vị trí; 

- Cảm biến không hoạt động đúng; 

- Các thùng/bình chứa dung dịch không đủ theo mức quy định;  

- Các chốt, ghim khóa và các thiết bị bị thiếu hoặc lỏng; 

- Không có các bộ phận chắn an toàn cho người vận hành máy;  

- Các bề mặt có dấu hiệu bị mòn do bẩn lâu ngày gây ra; 

- Máy móc phát ra âm thanh bất thường; 

- Máy móc có những dao động lạ, bất thường; 

- Lỏng và thiếu đai ốc, bu lông; 

- Vòi ống bị thắt nút, xoắn lại hay bị mòn; 

- Đồng hồ đo chỉ thị trạng thái bất thường; 

Một số lưu ý khi vệ sinh thiết bị: 

- Không sợ bẩn tay trong quá trình vệ sinh; 

- Loại bỏ các keo bẩn đã tích tụ nhiều năm; 

- Mở nắp và vỏ máy ở các khu vực chưa bao giờ kiểm tra trước 

đó. Vệ sinh loại bỏ bụi bẩn ở tất cả những nơi che kín của thiết bị; 

- Vệ sinh toàn bộ máy không chỉ phần thân máy. Loại bỏ bụi bẩn 

từ các phần phụ máy như dây chuyền, đồng hồ đo, tủ điện, và các 

phần bên trong của các bình chứa dầu; 

- Nên tập trung tìm hiểu và loại trừ nguồn phát sinh bẩn; 

- Vệ sinh máy kỹ lưỡng. Không làm nửa vời; 
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Một số lưu ý trong quá trình kiểm tra: 

- Không chỉ dừng lại ở việc nhìn để phát hiện vấn đề mà cần sử 

dụng các giác quan khác để kiểm tra các vấn đề như ốc, dao động nhỏ, 

nhiệt độ bất thường và các vấn đề khác; 

- Xem xét các vấn đề khác có thể dẫn tới các lỗi chức năng thiết 

bị như các puli và các dây đai bị mòn, các bộ lọc bị tắc, keo bẩn trên 

các bề mặt trượt; 

- Việc vệ sinh, tra dầu, kiểm tra có dễ dàng thực hiện không? Các 

vị trí tra dầu có thuận tiện không? 

- Các thiết bị đo có làm việc tốt, với các giá trị tiêu chuẩn được 

chỉ thị rõ ràng không? 

- Tìm các nguồn rò rỉ dầu và khí. 

 Treo thẻ vào nơi có vấn đề cần khắc phục 

- Gắn thẻ vào mỗi vị trí phát hiện được vấn đề. Dùng thẻ xanh 

cho những vị trí mà người vận hành có thể tự sửa chữa. Dùng thẻ đỏ 

cho những vị trí cần thợ cơ điện hoặc cán bộ bảo dưỡng chuyên trách 

hay những người có chuyên môn khác khắc phục; 

- Khắc phục vấn đề sớm nhất và gỡ bỏ thẻ; 

- Lên kế hoạch giải quyết đối với vấn đề chưa thể giải quyết ngay; 

 

Hình 2.8. Ví dụ thẻ TPM treo ở vị trí cần khắc phục 
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Lưu ý khi gỡ thẻ: 

- Tiếp cận từng vấn đề và suy nghĩ về các điều kiện tốt nhất thiết 

bị cần đạt được; 

- Không bỏ qua những vấn đề nhỏ tưởng như không đáng kể. Hãy 

khắc phục, sửa chữa chúng; 

- Đọc hướng dẫn vận hành ít nhất 05 lần; 

- Tích cực tham gia và tập trung thực hiện những sửa chữa đơn 

giản. Từ đó biết được bẩn xảy ra ở đâu và cần khắc phục như thế nào, 

đồng thời giúp chúng ta từ bỏ khuynh hướng thường bỏ qua các vấn 

đề nhỏ. Qua đó ngăn ngừa vấn đề tái diễn. 

Ví dụ, nội dung ghi trên thẻ là “Dầu rò rỉ từ cần xi lanh cấp liệu 

máy tiện thủy lực mỗi lần nó di chuyển”. Phân tích bằng cách đặt câu 

hỏi “Tại sao” để tìm nguyên nhân gốc rễ vấn đề như bảng 2.4 dưới đây. 

 

Bảng 2.4. Danh mục câu hỏi tại sao 
 

TT Câu hỏi Nguyên nhân 
 ành động    

khắc phục 

1. Chuyển động của xi 

lanh như thế nào? 

Bình thường nhưng 

dầu bị rò rỉ 

Bộ phận rò rỉ được 

tháo ra 

2. Tại sao bị rò rỉ? Vòng đai O bị vỡ Vòng đai O được 

thay thế 

3. Tại sao vòng đai bị 

vỡ? 

Cần xi lanh bị mẻ ma 

sát vào vòng đai 

Bộ phận bị mẻ 

được gỡ bỏ 

4. Tại sao cần xi lanh 

bị mẻ? 

Mạt bẩn bay vào và 

kẹt trong cần 

Bẩn trong dầu gây ra 

vấn đề 

Ngăn ngừa sự phát 

tán mạt bẩn 

5. Bẩn đã vào thùng 

chứa như thế nào? 

Có một lỗ hoặc khe hở 

trong nắp thùng chứa 

Bịt kín tất cả các 

lỗ và khe hở 
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3/  ước 2 - Xử lý nguồn bẩn và khu vực khó vệ sinh, tra dầu 

a. Mục đ ch 

- Duy trì tình trạng sạch sẽ của thiết bị đã đạt được trong Bước 1 

thông qua loại bỏ hoặc giảm thiểu chất bẩn từ nguồn phát sinh hoặc 

ngăn chặn sự phát tán thông qua việc sửa đổi thiết bị; 

- Ngăn ngừa sự xuống cấp thiết bị và cải thiện chất lượng sản 

phẩm, đồng thời dễ dàng phát hiện và khắc phục được các sai lỗi nhỏ 

trước khi chúng trở nên nghiêm trọng, góp phần làm tăng độ tin cậy 

của thiết bị; 

Qua việc thực hiện vệ sinh thiết bị, người vận hành thiết lập các 

điều kiện cơ bản cho thiết bị và học được cách cải tiến thiết bị. Kết 

quả của vệ sinh thiết bị góp phần đáng kể vào việc loại trừ hỏng hóc 

thiết bị và sai lỗi chất lượng sản phẩm. Đồng thời giúp người vận hành 

hiểu được bản chất và ý nghĩa của các hoạt động TPM họ đã triển 

khai. Người vận hành cũng sẽ biết được cơ cấu hoạt động của thiết bị 

khi họ quan sát tỉ mỉ cách thức chất bẩn phát tán từ nguồn của chúng. 

Ví dụ: 

- Tại một máy mài hay máy tiện, quan sát hình dạng, chiều dài, 

và chuyển động phân tán của các mạt kim loại, người vận hành biết 

được hình dạng, vật tư, độ mòn, tuổi thọ của dụng cụ cắt, góc cắt, 

đường cấp liệu và số vòng quay của vật gia công, số lượng và cách 

dùng dầu cắt; 

- Với quá trình hàn chấm trong một nhà máy lắp ráp ô tô, người 

vận hành biết được hàn điểm dựa vào số điểm hàn, hình dạng của đầu 

hàn, góc hàn, tâm điện cực, khe hở giữa các tấm kim loại, áp suất kẹp, 

thời gian hàn, cường độ dòng điện, nước làm mát, sỉ hàn; 

- Tại máy hút bụi, người vận hành biết được cơ cấu của đường gió 

xoáy để ngăn ngừa rò rỉ bụi. 

Kết quả thực hiện các hoạt động này giúp khu vực làm việc an 

toàn, chất lượng và nâng cao hiệu quả thiết bị. 
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b. Xử lý nguồn bẩn và khu vực khó vệ sinh 

Quá trình thực hiện bước 2 có thể phân chia thành các bước nhỏ 

như sau: 

 

Bảng 2.8  C c bước thực hiện 

 

 ước Hoạt động chính 

1 Xem xét các nguồn bẩn 

2 Xem xét các khu vực khó vệ sinh 

3 Lập tiêu chuẩn vệ sinh tạm thời 

4  ớc lượng khoảng thời gian vệ sinh 

5 Đặt ra mục tiêu thời gian vệ sinh 

6 Đặt ra các mục tiêu cải tiến 

7 Xử lý các nguồn bẩn 

7-1 
Tiến hành phân tích (bằng phương pháp đặt câu hỏi Tại sao, 

ở đâu) 

7-2 Lập kế hoạch thực hiện hành động khắc phục 

7-3 Thực hiện các hành động khắc phục 

7-4 Đánh giá kết quả thực hiện 

8 Xử lý các khu vực khó vệ sinh 

8-1 Tiến hành phân tích (bằng cách đặt câu hỏi Tại sao, ở đâu) 

8-2 Lập kế hoạch hành động khắc phục 

8-3 Thực hiện hành động khắc phục 
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 ước Hoạt động chính 

8-4 Đánh giá kết quả thực hiện 

9 Xem xét sửa đổi tiêu chuẩn vệ sinh 

10 Đánh giá các vấn đề còn tồn tại 

11 Lập kế hoạch khắc phục 

12 Tiến hành đánh giá 

 

Dưới đây là mô tả cho các bước nêu trong bảng trên.  

 Xem xét các nguồn bẩn và khu vực khó vệ sinh 

Người vận hành xem xét các nguồn bẩn và các khu vực khó vệ 

sinh đã được phát hiện và liệt kê vào danh sách từ Bước 1. 

 Lập tiêu chuẩn vệ sinh tạm thời 

Người vận hành lập tiêu chuẩn vệ sinh tạm thời để duy trì tình 

trạng sạch sẽ của thiết bị đã đạt được từ Bước 1. Tham khảo bảng 2.9 

Tiêu chuẩn vệ sinh tạm thời. 
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 Ước  ượng và đặt ra mục tiêu thời gian vệ sinh 

Nhằm giúp người vận hành thực hiện vệ sinh, tra dầu, kiểm tra 
trong thời gian cho phép, người quản lý ước lượng thời gian vệ sinh 
và đưa ra mục tiêu thời gian hoàn thành phù hợp dựa trên quá trình 
công việc, điều kiện vận hành, số lượng người thực hiện. Ví dụ: 02 
phút/ca, 05 phút/tuần, 15 phút/cuối tháng. 

 Đặt ra các mục tiêu cải tiến 

Để người vận hành thực hiện vệ sinh trong khoảng thời gian mục 
tiêu đặt ra, người vận hành cần đưa ra các biện pháp giúp cải tiến 
phương pháp làm việc và thiết bị. 

 Xử lý các nguồn bẩn 

Sử dụng phương pháp đặt câu hỏi “Ở đâu” và “Tại sao” để tìm 
nguyên nhân gốc rễ của vấn đề như mô tả sau đây: 

- Mỗi nhóm lựa chọn một vấn đề; 

- Đặt mục tiêu cải tiến và ngày hoàn thành, mục tiêu cần cụ thể, 
ví dụ như Không còn nguồn bẩn; 

- Lập kế hoạch, chương trình thực hiện và phân công nhiệm vụ 
cho các thành viên; 

-  hông nên đánh giá giải pháp đưa ra từ những ý tưởng và cách 
nghĩ truyền thống mà cần phân tích thử nghiệm qua thực tế; 

- Mục tiêu giải quyết vấn đề không chỉ nhằm đạt được cách giải 
quyết hiệu quả mà còn nhằm giúp người vận hành thực sự biết được 
cách tự giải quyết vấn đề; 

- Nếu trong cuộc đánh giá, người đánh giá nhận thấy nhóm đã đặt 
ra mục tiêu quá cao.  hi đó cần để cho nhóm tiếp tục hoàn thành 
trong bước sau. 

Sau đây là một số ví dụ về nguồn bẩn và biện pháp xử lý: 

Nguồn bẩn phát ra do hạn chế kỹ thuật của thiết bị 

- Các mạt vụn kim loại, mảnh vỡ, dầu cắt từ quá trình làm việc 
của thiết bị; 

- Các mảnh vụn từ máy dập; 

- Các gờ, via từ ép nhựa, chế biến cao su; 

-  ơi dung môi từ quá trình sơn. 
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Biện pháp xử lý 

- Tối thiểu sai số cắt, lượng dầu cắt, sự bay hơi dung môi; 

- Kiểm soát đường phát tán bẩn; 

- Ngăn chặn nguồn bẩn phát tán bằng các tấm chắn nhỏ; 

- Ngăn chặn nguồn bẩn bằng thùng chứa, máng, bể. 

Nguồn bẩn do vận hành, duy trì thiết bị 

- Rò rỉ dầu mỡ, dầu thủy lực, dầu cắt, hơi dung môi, nước làm 

mát, bột kim loại từ các phần trượt thiết bị; 

- Bán thành phẩm rơi ra từ thiết bị; 

- Dầu rò rỉ từ hệ thống ống. 

Nguồn bẩn bên ngoài thiết bị 

- Bụi bẩn, găng tay làm việc, giẻ rách, băng vải; 

- Giấy đóng gói, các chất dính vào phụ tàng, vật tư; 

- Bụi bẩn, côn trùng từ bên ngoài. 

Biện pháp xử lý nguồn bẩn thông thường: 

- Ngăn chặn nguồn bẩn phát tán là một trong những cách phổ 

biến để loại trừ/giảm thiểu các nguồn bẩn nhằm giảm sự xuống cấp 

nhanh của thiết bị; 

- Không nên sử dụng tấm che chắn lớn hoặc bao kín toàn bộ máy 

do chúng có những hạn chế sau: 

+  Không có tác dụng nhiều trong phòng ngừa thiết bị xuống cấp 

nhanh và cũng liên quan trực tiếp tới hỏng hóc thiết bị; 

+  Khó thực hiện việc bảo dưỡng do khó khăn trong vệ sinh, tra 

dầu và kiểm tra máy móc; 

+  Làm phức tạp và kéo dài thời gian thay khuôn. 

- Nên làm các bộ phận che chắn càng nhỏ càng tốt (khoanh vùng) 

và đặt chúng càng gần nguồn bẩn càng tốt để ngăn chặn bẩn phát tán 

(ngăn chặn). 

Sử dụng phương pháp ngăn chặn nguồn bẩn để kiểm soát sự phát 

tán bụi bẩn sẽ mang lại những lợi ích: 

- Ngăn chặn thiết bị xuống cấp nhanh do bụi bẩn không còn xâm 
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nhập vào những bộ phận quan trọng, giúp giảm đáng kể hỏng hóc thiết 

bị trong quá trình sản xuất; 

- Việc vệ sinh được thực hiện nhanh chóng; 

- Dễ dàng tra dầu và kiểm tra, giúp công tác bảo trì máy móc 

được kỹ lưỡng; 

- Dễ dàng kiểm tra việc sử dụng dầu gia công; 

- Thời gian lắp đặt và thay khuôn nhanh hơn khi máy móc sạch sẽ 

hơn và không bị che khuất bởi những tấm chắn lớn; 

- Tạo động lực làm việc cho người vận hành khi thực hiện các 

công việc khó; 

- Các cán bộ quản lý cũng như công nhân vận hành biết được kỹ 

thuật và trải nghiệm những lợi ích của việc cải tiến liên tục. 

- Có 02 loại tấm chắn ngăn ngừa phát tán bẩn được phân chia 

theo hình. 

- Loại thứ nhất thường là tấm chắn đơn giản bao gồm một hay 

nhiều tấm được đặt gần tâm nguồn bẩn; 

- Loại thứ hai là những tấm chắn có dạng hộp, nhỏ gọn hoặc các 

kiểu nắp chắn lớn. Loại này rất hiệu quả trong việc ngăn chặn bụi bẩn. 

- Tấm chắn hay nắp đậy phải được thử nghiệm, kiểm tra dưới 

dạng bìa các-tông hay tấm kim loại trước khi làm ra phiên bản bền 

hơn từ nhựa, cao su, thép hay các nguyên liệu khác. 

 Xử lý các khu vực khó vệ sinh 

Bước 1 giúp tìm ra và thống kê danh sách các khu vực khó vệ 

sinh như: 

- Không có tay vịn hay bệ đứng khi vệ sinh định kỳ thiết bị; 

- Nắp an toàn không cần thiết gây mất thời gian đóng mở khi 

vệ sinh; 

- Thiết kế của thiết bị không tính đến việc vệ sinh, tra dầu, kiểm 

tra gây khó khăn khi kiểm tra bên trong thiết bị hay khi xem xét các 

khu vực quan trọng; 

- Dây cáp, đường ống, vòi, dây điện chằng chịt trên nền xưởng và 

thiết bị. 
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Các hành động khắc phục cần thiết để xử lỷ các vấn đề trên: 

- Di chuyển thiết bị tới nơi an toàn hơn, hoặc lắp đặt tay vịn, 

bệ đứng; 

- Thay đổi nắp an toàn giúp cho việc vệ sinh nhanh hơn; 

- Tạo ra lỗ kiểm tra hoặc làm các bộ phận có thể tháo lắp; Lắp đặt 

máng cáp hay giá đỡ ống. 

Người vận hành cần tự tìm và khắc phục các vấn đề như trên. 

Trường hợp không tự khắc phục được mới cần đến sự hỗ trợ của các 

bộ phận khác như cơ điện, kỹ thuật. 

Sau đây  à một số cải tiến làm ví dụ minh họa: 

 
Hình 2.9. Cải tiến về cố định ống xả màu 
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Hình 2.10. Cải tiến vị trí thùng giặt 
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Hình 2.11. Cải tiến về ốc tai hòng dao gạt màu 

 

Lý do cải tiến: 

Bộ điều khiển bơm màu cho lưới 

in ở các máy 4, 5, 6 đang ở bên 

trái, không thuận tiện cho người 

sử dụng  chuyển sang bên phải 

giúp người sử dụng dễ thao tác 

khi vận hành. 

Hiện trạng:  

Khó thao tác do 

ngược tay. 

Mục tiêu: 

Chuyển sang 

phía thuận tiện 

thao tác. 
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 rước khi cải tiến Sau khi cải tiến 

 
 

 

Hình 2.12. Cải tiến vị trí bộ điều khiển bơm màu cho  ưới in 

 

 Xem xét sửa đổi tiêu chuẩn vệ sinh 

Từ tiêu chuẩn vệ sinh tạm thời và các hành động khắc phục đã 

được thực hiện, cùng với kiến thức có được, người vận hành phối hợp 

với các bộ phận liên quan bổ sung, sửa đổi cho tiêu chuẩn vệ sinh 

hoàn chỉnh và phù hợp hơn. 

 Xem xét các vấn đề còn tồn tại 

Vì những lý do khác nhau, qua các bước, sẽ có những vấn đề 

chưa được giải quyết. Người vận hành tiến hành xem xét, đánh giá 

những vấn đề còn tồn tại và tiến trình thực hiện của mình để tiếp tục 

giải quyết chúng trong bước tiếp theo. 

 Đánh  iá Bước 2 

Người vận hành tự đánh giá hoạt động của mình trước khi những 

người quản lý tiến hành đánh giá. Những người quản lý tiến hành 

đánh giá tiến trình và các hoạt động nhóm TPM đã thực hiện và đưa ra 

những lời khuyên, ý kiến cho nhóm. 

4/  ước 3 - Lập tiêu chuẩn vệ sinh, tra dầu  

a. Mục đ ch 

Qua hai bước trên, thiết bị đã được khôi phục gần như lúc mới, 
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tình trạng này cần được duy trì bằng những tiêu chuẩn vệ sinh được 

lập ra bởi chính người vận hành. 

Trong bước 3, kiểm tra toàn bộ các điểm tra dầu trên thiết bị để 

nhận biết và khắc phục sai lỗi gây ra từ việc tra dầu, đặc biệt là các 

khu vực khó tra dầu, giúp duy trì việc tra dầu đúng và phù hợp. Người 

vận hành sẽ có được những thiết bị đáng tin cậy và khả năng duy trì sự 

vận hành tốt thiết bị. Bước 3 đóng vai trò quan trọng trong việc hoàn 

thành khôi phục các điều kiện hoạt động cơ bản cho thiết bị. 

Trước khi bắt đầu thực hiện TPM, những tiêu chuẩn này thường 

được những cán bộ từ các bộ phận như kỹ thuật nhà máy, bảo dưỡng, 

phòng sản xuất lập ra. Sau khi thực hiện TPM, những người vận hành 

sẽ đảm nhiệm những công việc này. Đây là một thực tế phổ biến trong 

quản lý nhà máy tại nhiều công ty. 

Tuy nhiên, mục tiêu của TPM là hướng tới tự giám sát trong sản 

xuất. Do đó, những tiêu chuẩn này cần phải được lập ra dựa trên kinh 

nghiệm thực tế của chính người vận hành và cũng là người sẽ tuân thủ 

chúng.  hi người vận hành tự lập ra các tiêu chuẩn này sẽ làm chúng 

vừa dễ thực hiện lại vừa thuận lợi với các điều kiện vận hành thiết bị. 

Đây là bước đầu tiên hướng tới hoạt động tự giám sát trong sản xuất. 

b. Lập tiêu chuẩn vệ sinh, tra dầu 

Sau khi đào tạo các kiến thức và kỹ năng cơ bản cho người vận 

hành, tiến hành theo trình tự sau: 

- Nhận biết các điểm và mặt tra dầu. Tìm các khu vực sai lỗi, 

khiếm khuyết trong thiết bị liên quan đến việc tra dầu mỡ; 

- Thực hiện hành động khắc phục đối với các khu vực sai lỗi, 

khiếm khuyết và sửa đổi khu vực tra dầu mỡ; 

- Thiết lập các tiêu chuẩn vệ sinh, tra dầu;  

- Thực hiện theo tiêu chuẩn vệ sinh, tra dầu. 

Từ trình tự trên, có thể chia thành các bước nhỏ hơn như trong 

bảng 2.10: 
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Bảng 2.10. Bảng chia c c bước về tra dầu mỡ 

 

 ước Các hoạt động chính 

1 Đào tạo về tra dầu mỡ 

2 Nhận biết các điểm tra dầu mỡ 

3 Quy định các công việc tra dầu 

4 Thiết lập tiêu chuẩn tra dầu tạm thời 

5  ớc lượng định kỳ tra dầu mỡ 

6 Thiết lập định mức thời gian tra dầu mỡ 

7 Đặt ra các mục tiêu cải tiến 

8 Các nguồn bẩn: 

8-1 Nhận biết các nguồn bẩn liên quan đến tra dầu mỡ 

8-2 Lập kế hoạch các hành động khắc phục 

8-3 Thực hiện các hành động khắc phục 

8-4 Đánh giá kết quả các hành động khắc phục 

9 Sai lỗi thiết bị 

9-1 Nhận biết các sai lỗi thiết bị 

9-2 Khôi phục các sai lỗi thiết bị 

10 Các khu vực khó tra dầu 

10-1 
Tiến hành phân tích theo cách hỏi Why-Why (Đặt các câu 

hỏi Tại sao) 

10-2 Lập kế hoạch thực hiện các hành động khắc phục 

10-3 Thực hiện các hành động khắc phục 

10-4 Đánh giá kết quả thực hiện các hành động khắc phục 
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 ước Các hoạt động chính 

11 Xem xét tiêu chuẩn tra dầu mỡ 

12 
So sánh đối chiếu với tiêu chuẩn tra dầu mỡ lập ra bởi bộ 

phận bảo dưỡng 

13 Lập tiêu chuẩn vệ sinh và tra dầu 

14 Xây dựng chương trình khắc phục, sửa chữa ngắn hạn 

15 Tiến hành đánh giá bước 3 

Dưới đây là mô tả cho các hoạt động trong bảng trên.  

 Đào tạo về tra dầu 

Trước khi bắt đầu bước 3, bộ phận bảo dưỡng cần chuẩn bị các 

nội dung sau: 

- Lập quy định kiểm soát tra dầu: 

+ Tích hợp và tối thiểu các loại dầu, nhớt; 

+ Quy định nhãn, mã số và màu nhận dạng cho từng loại dầu; 

+ Chuẩn bị các nhãn chỉ thị cho các loại dầu và nhớt, các khoảng 

thời gian tra dầu, các vị trí tra dầu; 

+ Quy định cách thức xác định mức dầu; 

+ Quy định cách kiểm soát dầu như khu vực lưu giữ, thùng chứa, 

số lượng dầu trong kho, việc lấy dầu. 

- Chuẩn bị tài liệu đào tạo: 

+ Tài liệu về lý thuyết tra dầu, các bộ phận chuyển động, cấu trúc 

và chức năng các dụng cụ và thiết bị tra dầu; 

+ Sổ tay quản lý và hướng dẫn tra dầu; 

+ Sổ tay hướng dẫn kiểm tra tra dầu và các phiếu kiểm tra; 

+ Các tài liệu dạng hình ảnh, âm thanh, bài học 1 điểm. 

Bộ phận bảo dưỡng tiến hành đào tạo cho người vận hành theo 

các nội dung đã chuẩn bị. 
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 Nhận biết các điểm tra dầu 

Người vận hành phối hợp với nhân viên bảo dưỡng kiểm tra toàn 

bộ thiết bị, xem xét tài liệu, sơ đồ cấu trúc thiết bị để tìm ra các điểm 

tra dầu. 

Liệt kê chi tiết việc tra dầu cho thiết bị như các điểm tra dầu, loại 

dầu, các khoảng thời gian cần thiết tra dầu, phương pháp tra dầu và 

kiểm tra. 

 Quy định việc tra dầu 

Dựa vào danh sách các điểm tra dầu trên thiết bị, người vận hành 

phối hợp với bộ phận bảo dưỡng quy định việc tra dầu. 

Việc tra dầu và kiểm tra sẽ do người vận hành thực hiện. Bộ phận 

bảo dưỡng chỉ thực hiện những công việc tra dầu đòi hỏi kỹ năng, 

hoặc liên quan đến an toàn lao động, hoặc phải tháo lắp thiết bị. Người 

vận hành cần thực hiện các công việc tra dầu như: 

- Tra dầu dùng vịt dầu, súng áp suất, chổi; 

- Kiểm tra mức dầu ở vịt dầu và bể dầu trên thiết bị; 

- Kiểm tra nhiệt độ, mức dầu và dầu tại bánh răng, bơm, máy nén 

và các bộ phận khác; 

- Kiểm tra bề mặt dầu mỡ (lượng dầu, nhiệt độ, bẩn) trong các 

hệ thống. 

 Lập tiêu chuẩn tra dầu tạm thời 

Người vận hành phối hợp với bộ phận bảo dưỡng lập tiêu chuẩn 

tra dầu tạm thời, trong đó chỉ ra: 

- Các điểm tra dầu mỡ; 

- Phương pháp kiểm tra; 

- Phương pháp tra dầu mỡ; 

- Loại dầu mỡ; 

- Dụng cụ tra dầu mỡ; 

- Thời gian cần thiết cho việc tra dầu mỡ; 
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- Lịch tra dầu mỡ; 

- Người chịu trách nhiệm 

Khi lập tiêu chuẩn tra dầu mỡ cần tránh đưa ra tiêu chuẩn và 

phương pháp mang tính lý thuyết hoặc cầu toàn, lý tưởng. Tiêu chuẩn 

tra dầu mỡ cần khả thi, được xây dựng dựa trên kinh nghiệm thực tế 

và các hướng dẫn vận hành máy. 

 Vẽ sơ đồ hệ thống tra dầu 

Ngay cả khi thực hiện tra dầu mỡ định kỳ, vẫn cần thiết phải kiểm 

tra liệu dầu mỡ có thực sự được phủ trên bề mặt cần tra dầu không. 

Người vận hành có thể tự làm việc này qua sơ đồ hoặc đường đi của 

dầu trong hệ thống. Chúng giúp người vận hành kiểm tra xem các 

đường ống có bị vỡ hay không, dầu có chảy đúng từ bộ phận phân 

phối, khớp nối có bị rò rỉ hoặc dầu bị tràn. 

 hi người vận hành tự thực hiện công việc này sẽ giúp cho họ tự 

tin vận hành máy và nâng cao nhận thức về tầm quan trọng của việc 

tra dầu mỡ. 

 Thực hiện tra dầu theo tiêu chuẩn 

Thực hiện tra dầu theo tiêu chuẩn, đảm bảo đúng cách, đủ lượng 

và đúng thời điểm. 

 Khắc phục các khu vực sai lỗi và khó tra dầu 

Người vận hành thực hiện tra dầu, kiểm tra theo tiêu chuẩn tạm 

thời và tìm các sai lỗi của các bộ phận thiết bị gây ra do tra dầu, các 

khu vực khó tra dầu trong thiết bị như được chỉ ra dưới đây: 

Các khu vực sai lỗi  iên quan đến tra dầu 

-  ư hỏng, vỡ, tắc, bẩn trong hệ thống dầu như bình chứa, ống, 

van, khớp nối; 

- Tắc, bẩn tại các điểm tra dầu; 

- Quá nhiều, thiếu, hoặc rò rỉ dầu; 

- Dầu bị ô xi hoá, bụi bẩn, nước, tạp chất. 
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Khi thực hiện tra dầu người vận hành tìm ra các điểm khó tra dầu 

qua các hoạt động sau: 

- Kiểm tra các điều kiện điểm tra dầu; 

- Kiểm tra lượng dầu; 

- Tra dầu tại các điểm tra dầu. 

Một số v  dụ: 

- Không có bệ đứng hay tay vịn tại các điểm tra dầu; 

- Không thể với tới các điểm tra dầu hoặc chúng ở quá thấp, 

quá cao; 

- Các điểm tra dầu quá phân tán nên mất nhiều thời gian tra dầu; 

- Các ống, khớp nối tại các điểm tra dầu bị hỏng; 

- Đường ống có độ dài khác nhau. Các điểm tra dầu thừa hoặc 

thiếu dầu; 

- Dầu từ các điểm tra dầu gây ra những nguồn bẩn mới. 

Các khu vực như trên cần phải được treo thẻ nhận biết và liệt kê 

vào danh sách. 

Người vận hành theo dõi các điều kiện thực tế tại các điểm tra dầu 

và điều chỉnh khoảng thời gian tra dầu tới mức tối ưu. 

Từ danh sách những sai lỗi thiết bị, các nguồn bẩn, các khu vực 

khó tra dầu được phát hiện, cần khôi phục các bộ phận hỏng và sai lỗi 

đồng thời phân tích đưa ra các hành động khắc phục các nguồn bẩn, 

khu vực khó tra dầu. 

 Lập tiêu chuẩn vệ sinh, tra dầu 

Từ các hành động khắc phục đã được thực hiện trong các bước 

trước, người vận hành lập tiêu chuẩn vệ sinh và tra dầu hoàn thiện 

theo thời gian mục tiêu do người quản lý đưa ra. Người vận hành tiếp 

tục thực hiện và thường xuyên cải tiến tiêu chuẩn này qua cải tiến thiết 

bị và phương pháp làm việc để đạt được thời gian mục tiêu. Tham 

khảo Bảng 2.11 Tiêu chuẩn vệ sinh tra dầu dưới đây: 
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5/  ướng dẫn đ nh gi      cơ bản 

 hi các bước công việc gần hoàn thành, người vận hành chuẩn bị 

và tự đánh giá các công việc đã thực hiện. Nếu kết quả tự đánh giá 

thỏa đáng, người vận hành đăng ký đánh giá với Văn phòng TPM. 

Nếu kết quả đánh giá thành công, họ sẽ tiếp tục thực hiện các bước 

tiếp theo. Ngược lại, họ sẽ phải làm lại các công việc của bước hiện tại 

như mô tả trong lưu đồ đánh giá dưới đây. 

 
Hình 2.13. Lưu đồ đánh  iá TPM cơ bản 

 

Việc đánh giá được thực hiện nhằm xác nhận sự hoàn thành các 

hoạt động của từng bước. Đánh giá viên bao gồm những người quản 

lý trực tiếp, nhân viên bảo dưỡng, các kỹ sư nhà máy. Ngoài ra có thể 

có sự tham gia của những người từ các nhóm TPM khác, các phòng 

ban khác nhằm giúp họ hiểu rõ hơn về thủ tục đánh giá, kết quả thực 

hiện và các điều kiện thiết bị. 
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Đánh giá không phải là một cuộc thi để lựa chọn ra nhóm TPM 

hay cá nhân tiêu biểu, mà là phương pháp cơ bản để đào tạo và khích 

lệ người vận hành. 

a. Chuẩn bị đánh giá 

Số liệu hàng ngày và các tài liệu kèm theo phải được chuẩn bị để 

đoàn đánh giá tiến hành cuộc đánh giá thuận lợi như: số liệu liên quan tới 

thiết bị như hỏng máy, lỗi vận hành, thời gian bảo dưỡng máy (vệ sinh, 

tra dầu, kiểm tra,...) và số liệu thống kê sai lỗi chất lượng sản phẩm. 

Các tài liệu liên quan cần được chuẩn bị sẵn sàng để làm rõ cho 

những số liệu và minh chứng cho các hoạt động nhóm đã được thực hiện. 

b. Tiến hành đánh giá 

Trong cuộc đánh giá, trưởng nhóm thường đứng trước bảng hoạt 

động dựa trên các số liệu, tài liệu giải thích về các hoạt động quản lý 

thiết bị đã được thực hiện để giải thích đơn giản dễ hiểu cho lãnh đạo 

cao nhất. Trưởng nhóm nên chỉ ra những ví dụ thực tế đã thực hiện và 

những nơi phát sinh vấn đề. 

 hi đánh giá các biện pháp đã thực hiện, nên chỉ ra cách thức 

nhận biết vấn đề, cách phân tích, cách thực hiện hành động để giải 

quyết vấn đề. 

 hi đánh giá kết quả, nên chỉ ra các hoạt động đó đã đóng góp 

như thế nào cho công ty. Ví dụ như: số lần hỏng máy vượt mục tiêu, 

các bước duy trì và cải tiến chất lượng đã thực hiện, các hoạt động cải 

tiến tiết kiệm kinh phí. 

Cuối cùng, sau khi nhóm trình bày, đoàn đánh giá chỉ ra những 

điểm tốt và những điểm cần cải tiến. Nhóm có thể sử dụng những 

khuyến nghị của cuộc đánh giá cho các hoạt động tiếp theo. 

c. Đánh giá Bước 1 - Vệ sinh ban đầu 

Đánh giá Bước 1 là cuộc đánh giá đầu tiên, có ảnh hưởng lớn tới 

sự phát triển các hoạt động tiếp theo. Cuộc đánh giá này mang tính 

quyết định nhằm xác định công việc hoàn thành ở Bước 1 cũng như cơ 

hội quan trọng để đào tạo hướng dẫn cho người vận hành. Trong cuộc 

89



 

đánh giá, đánh giá viên nên đưa ra những câu hỏi nghiêm túc với tâm 

trạng vui vẻ nhằm tạo ra không khí thoải mái giúp người vận hành đưa 

ra ý kiến rõ ràng. Trước cuộc đánh giá, các đánh giá viên nên thực 

hành đánh giá. 

Cuộc đánh giá ngoài việc đánh giá nỗ lực của người vận hành còn 

đánh giá khả năng lãnh đạo và kỹ năng quản lý của đánh giá viên. 

Các đánh giá viên nên kiểm tra người vận hành có hiểu được các 

hoạt động nhóm và họ có mong muốn tham gia các hoạt động này hay 

không, cách họ phát hiện sai lỗi thiết bị và các nguồn bẩn. Tham khảo 

các ví dụ về phiếu đánh giá trong phần Phụ lục 2, tuy nhiên, cần tự lập 

các phiếu đánh giá cho từng nhà máy theo các điều kiện làm việc cụ thể. 

d. Đánh giá Bước 2 - Xử lỷ nguồn bẩn và các khu vực khó vệ sinh 

Trước tiên, người đánh giá phải kiểm tra người vận hành về các 

hoạt động nhóm, hoạt động bảo dưỡng tự chủ hay tự bảo dưỡng đã 

được thực hiện. Bước 1 có thể chỉ được thực hiện liên quan tới các 

công việc vệ sinh thông thường. Nếu người vận hành không nhận thức 

đầy đủ được sự xuống cấp và sai lỗi thiết bị, họ sẽ không hiểu được 

“vệ sinh còn là kiểm tra” và không nỗ lực cho việc cải tiến. 

Trong cuộc đánh giá, điều quan trọng là xác nhận các mục tiêu về 

thời gian vệ sinh đã được đáp ứng chưa. Bên cạnh đó cần xem xét các 

yếu tố sau: 

- Người vận hành đã biết được các yếu tố như cấu trúc và chức 

năng thiết bị, ảnh hưởng của bụi bẩn tới thiết bị hay chưa? 

- Người vận hành có khảo sát kỹ càng những ảnh hưởng xấu và 

các nguyên nhân liên quan tới thiết bị không? 

- Mức độ cố gắng tự tìm hiểu của người vận hành? 

- Các biện pháp cho các vấn đề về an toàn, hỏng hóc, dừng máy 

nhỏ, cài đặt, điều chỉnh có hiệu quả? 

Nếu các điểm kiểm tra nêu trên không được đáp ứng, nhóm TPM 

liên quan được xem như chưa đạt, mặc dù đã hoàn thành việc vệ sinh 

trong khoảng thời gian đặt ra. Mục tiêu chính của các hoạt động ở 
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Bước 2 nhằm phát triển kiến thức cho người vận hành giúp họ có thể 

tự giải quyết các vấn đề. 

Khi nhóm TPM cố gắng chứng minh việc hướng tới các mục tiêu 

rất cao nhưng hiện tại chưa đạt được, nhóm cần chỉ rõ những vấn đề 

chưa được giải quyết, kế hoạch, chương trình để tiếp tục thực hiện. 

Những nhà quản lý cần tiến hành các buổi thảo luận nhằm giúp 

người vận hành biết định hướng các hoạt động bảo dưỡng tự chủ trong 

tương lai hơn là tập trung chi tiết vào các kỹ thuật cải tiến. Họ cần đặc 

biệt quan tâm đến việc các nhóm TPM bỏ dở hoạt động giữa chừng, 

thường hay xảy nhiều tại bước này. Tham khảo phiếu đánh giá được 

đưa ra trong Phụ lục 3. 

e. Đánh giá Bước 3 - Lập tiêu chuẩn vệ sinh, tra dầu 

Đây là cuộc đánh giá kết thúc giai đoạn đầu tiên của chương trình 

bảo dưỡng tự chủ, hướng tới thiết lập các điều kiện cơ bản cho thiết 

bị. Các đánh giá viên trước tiên cần xác nhận mức độ hiểu biết về các 

khái niệm TPM, khả năng quan sát chính xác các điều kiện thiết bị, 

tầm quan trọng của việc ngăn ngừa xuống cấp máy móc thiết bị của 

người vận hành. 

Tiếp theo, cần xác định khả năng đạt được các kỹ năng và thói 

quen cần thiết để quan sát, phân tích các hiện tượng liên quan tới sai 

lỗi chất lượng và hỏng hóc của người vận hành. Nếu một số người vận 

hành không đáp ứng yêu cầu này, trưởng nhóm cần có những hướng 

dẫn thêm. 

Trong suốt cuộc đánh giá và cuộc họp sau đó, người đánh giá phải 

nêu lên tầm quan trọng của các nguyên tắc được thiết lập bởi chính 

người vận hành. Đồng thời, người vận hành cũng phải nhận thức được 

tầm quan trọng khi tham gia vào các hoạt động trong nhà máy và vai 

trò của mỗi người trong số họ. 

Trong cuộc đánh giá, đánh giá viên cần đảm bảo người vận hành 

liên quan trong nhóm TPM phải vệ sinh và tra dầu thiết bị trong thời 

gian quy định và theo tiêu chuẩn do chính họ lập ra. Tham khảo phiếu 

đánh giá được đưa ra trong Phụ lục 4. 
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2.3. M T SỐ CÔNG CỤ ĐI N HÌNH TRONG THỰC 

HÀNH TPM 

Các nhóm TPM khi thực hành TPM cơ bản và tiến hành công 

việc loại bỏ những bất thường của thiết bị cần có các công cụ hỗ trợ 

thích hợp. Nội dung của chương này sẽ giới thiệu những công cụ đó 

và cung cấp một số biểu mẫu sẵn có thường được sử dụng khi thực 

hành TPM cơ bản. 

2.3.1. Bảng hoạt động TPM  

a. Mục đ ch 

Bảng hoạt động TPM là một công cụ trực quan rất hiệu quả cho 

hoạt động nhóm, giúp thể hiện một cách trực quan hóa các hoạt động 

nhóm để mọi người có thể hiểu ngay khi xem chúng. Chúng ta có thể 

thấy bảng thông báo được sử dụng trong mọi hoạt động của cuộc sống 

hàng ngày, ví dụ như các bảng hiển thị ở sân vận động, bảng hiển thị 

kết quả các trận đấu thể thao,... 

Bảng hoạt động TPM cho chúng ta biết định hướng của công ty, từ 

đó cũng cho biết mục tiêu các bộ phận cần phải đạt được và những công 

việc nào phải thực hiện. Từ đó, bảng hoạt động cho thấy vấn đề nào cần 

giải quyết, sử dụng phương pháp nào, lập kế hoạch thực hiện ra sao. 

Như vậy, bảng hoạt động TPM giúp tất cả mọi người thấu hiểu 

định hướng cũng như mục tiêu đề ra, từ đó thúc đẩy các thành viên của 

nhóm luôn đi đúng hướng và giữ được sự cố gắng, quyết tâm trong 

công việc. Các nhà quản lý cũng sử dụng bảng hoạt động để đăng tải 

những thông tin nhằm khích lệ, động viên mọi người. Ví dụ, các kết 

quả, nỗ lực cải tiến kèm theo những câu nói như “Nhóm của bạn đã làm 

việc tuyệt vời!” hay “ ết quả rất tốt, hãy đi theo hướng này!”... 

b. Nội dung bảng hoạt động TPM 

Bảng hoạt động TPM không đơn thuần là bảng tin hay bảng thông 

báo mà còn hướng dẫn cho các hoạt động của nhóm. Do đó, nó phải 

gồm những nội dung như sau: 

- Tên nhóm, danh sách các thành viên, tên trưởng nhóm, chính 

sách hay định hướng của công ty; 
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- Kết quả các hoạt động của nhóm (nên thể hiện dạng biểu đồ 

theo hàng tháng); 

- Chủ đề mà nhóm đang hướng tới, chủ đề này có liên quan gì 

đến những vấn đề hiện tại; 

- Tình hình giải quyết các vấn đề hiện tại và nguyên nhân (nên 

định lượng tối đa khi có thể); 

- Chỉ ra được mối liên hệ giữa các hoạt động và kết quả của nhóm 

(dùng biểu đồ để minh họa); 

- Danh mục những mục tiêu đã đạt được, vấn đề còn tồn tại và kế 

hoạch giải quyết những vấn đề này. 

Bảng hoạt động rất có hiệu quả trong việc nâng cao ý thức làm 

việc nhóm vì nó thể hiện hết sức rõ ràng và cập nhật tình hình hiện tại, 

cái gì cần làm, hành động nào là cần thiết. Bảng hoạt động giúp cả 

nhóm tập trung vào đúng vấn đề và theo đúng hướng. Ghi nhận lại 

tiến trình làm việc của nhóm trên bảng hoạt động cũng giúp ngăn ngừa 

việc bỏ sót, quên và sai lỗi. 

Một số  ưu ý: 

- Thông tin trên bảng cần đủ to, rõ ràng, dễ nhìn từ khoảng cách 

xa. Bảng hoạt động TPM nên dùng nhiều màu để minh họa quá trình 

hàng ngày, hàng tháng và nên được trình bày dưới dạng biểu đồ; 

- Với mục đích giúp cho nhóm TPM lưu giữ và chia sẻ kinh 

nghiệm, kiến thức nên vị trí treo/đặt bảng hoạt động TPM nên ở tại 

nơi thường diễn ra các cuộc họp nhóm. Các nhóm tiến hành những 

cuộc họp giao ban hàng ngày trước bảng hoạt động để khai thác, sử 

dụng thông tin đã đăng tải; 

- Để đánh giá được các hoạt động của nhóm, bảng hoạt động cần 

phải chỉ ra định hướng của nhóm và hiện tại nhóm đang tập trung vào 

điểm nào. 

2.3.2. Bài học một điểm 

a. Khái niệm 

Bài học một điểm là bài học ngắn (từ 5 đến 10 phút) được lập ra bởi 

93



 

chính những thành viên trong nhóm TPM nhằm hướng dẫn thực hiện, 

kiểm tra, giải quyết vấn đề, cải tiến cho một vấn đề cụ thể. Theo từ điển 

về TPM của Viện Bảo dưỡng nhà máy Nhật Bản (Japan Institute of 

Plant Maintenance), bài học một điểm được diễn giải như sau: 

“ iệc dành thời gian cho việc đào tạo liên tục trong nhà máy 

thường rất khó khăn. Nếu cùng một lúc học nhiều thứ chúng ta sẽ rất 

dễ bị quên vì khôn  có cơ hội để thực hành nó trên thực tế. Khắc phục 

những vấn đề này thông qua việc học trong một khoảng thời gian 

ngắn tại các cuộc họp hàng ngày hay trong hoạt động sản xuất thực 

sự rất hiệu quả. Bài học một điểm là một công cụ giảng dạy hiệu quả 

trong các hoạt động tự bảo dưỡn ”. 

Bài học một điểm là một công cụ giảng dạy hiệu quả vì nó ngắn 

gọn và tập trung vào một chủ đề cụ thể mà các thành viên cần phải 

nắm được. Nó đưa ra cách thức đơn giản để thực hành một công việc 

nào đó, từ khi mới ở dạng tài liệu mô tả cho đến khi những người liên 

quan nắm rõ được chúng. Hoạt động giảng dạy, truyền đạt giúp phát 

triển kỹ năng lãnh đạo trong nhóm. 

b. Mục đ ch 

- Giúp trau dồi kiến thức, kỹ năng liên quan đến thiết bị, trao đổi 

thông tin về các vấn đề cụ thể và các cải tiến; 

- Chia sẻ những thông tin quan trọng một cách dễ dàng khi cần; 

- Nâng cao hiệu suất làm việc nhóm. 

c. Nội dung 

Bài học một điểm có 3 loại sau: Kiến thức cơ bản; Cách giải 

quyết vấn đề và Cải tiến. 

Bài học về kiến thức cơ bản 

Được thiết kế để cung cấp kiến thức giúp thành viên của nhóm có 

đủ kiến thức cần thiết cho công việc sản xuất và các hoạt động TPM 

hàng ngày. Những bài học này có thể tập trung vào các thiết bị phụ 

trợ, các điểm an toàn hoặc thông tin vận hành máy móc cơ bản. 
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Bài học về cách giải quyết vấn đề 

Dựa trên các vấn đề thực tế đã xảy ra, bài học một điểm được ghi 

nhận, biên soạn để truyền đạt kiến thức hay các kỹ năng nhằm ngăn 

chặn những vấn đề tương tự xảy ra trong tương lai. 

Bài học về cải tiến 

Đưa ra các hành động cần phải thực hiện để khắc phục và ngăn 

chặn những bất thường bằng cách mô tả phương pháp tiếp cận, hành 

động và kết quả của các dự án cải tiến cụ thể. 

Bài học một điểm về cách giải quyết vấn đề có thể bao gồm 

những nội dung riêng biệt như: mô tả vấn đề (sai lỗi, hỏng hóc), 

nguyên nhân, hành động khắc phục, phòng ngừa. Bài học một điểm về 

cải tiến có thể chia ra các phần như: diễn giải vấn đề hiện tại, hoạt 

động cải tiến và kết quả.  ình 2.11 dưới đây là: 

 

Bảng 2.12. Mẫu thường dùng cho Bài học một điểm 

 

Bài học một điểm  Kiến thức cơ bản 

  Giải quyết vấn đề 

  Cải tiến 

Chủ đề: 

Nội dung: 

 

 

 

 

Ngày viết: Người viết: 

Kiểm tra và phê duyệt: Bộ phận: 

TPM số:  
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Một số  ưu ý khi viết bài học một điểm 

- Chọn chủ đề cần dựa trên vấn đề thường gặp tại nơi làm việc; 

- Không chỉ mô tả vấn đề bằng lời, mà còn sử dụng hình vẽ, hình 

ảnh giúp mọi người hiểu được điểm mấu chốt; 

- Nếu sử dụng mẫu bài học từ những nhóm khác hoặc từ nơi khác, 

cần sửa đổi cho phù hợp với đặc thù công việc của tổ chức mình; 

- Đối với những vấn đề gặp phải (sai lỗi, hỏng hóc), cần đưa ra 

bài học một điểm ngay sau khi vấn đề xảy ra và thực hiện nhanh 

chóng việc phổ biến, hướng dẫn nó cho mọi người. 

Thuyết trình bài học một điểm 

- Nêu chủ đề và giải thích lý do của bài học một điểm; 

- Khi xem xét bài học một điểm cần đặt các câu hỏi cho nhóm, cố 

gắng để các thành viên nhóm tự kiểm tra kiến thức của họ và cách xử 

lý liên quan đến chủ đề; 

- Không nên dựa vào bài học một điểm trên lý thuyết mà cần 

minh họa bằng cách sử dụng một cách trực quan bộ phận máy móc 

thực tế; 

- Yêu cầu mọi người đặt câu hỏi sau khi trình bày và theo sát để 

đảm bảo chắc chắn là tất cả mọi người đã hiểu; 

- Nhắc lại bài học một vài lần để đảm bảo chắc chắn bài học đã 

kết nối được với các hành động thực tế. Với mỗi bài trình bày phải 

theo dõi ngày tháng, số người tham dự và ghi lên biểu mẫu bài học 

một điểm. 

- Sau đây là 3 ví dụ về Bài học một điểm. 
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Bảng 2.13. Mẫu ví dụ Bài học một điểm về Kiến thức cơ bản 

 

Bài học   điểm về Kiến thức cơ bản 

Chủ đề Bộ phận thủy lực có hoạt động bình thường? 

Để biết bộ phận thủy lực có làm việc bình thường hay không, kiểm 

tra nhiệt độ dầu thủy lực và chu trình thời gian hoạt động máy vào 

ngày đầu tiên sau ngày nghỉ (ví dụ vào thứ 2 hàng tuần) và lập đồ thị 

như dạng dưới đây: 

 

Nếu trên đồ thị bộ phận thủy lực cho thấy thời gian chu kỳ hoạt động 

của máy ổn định ở 30
o
C, hãy thực hiện các việc sau: 

1.  Vệ sinh sạch sẽ thùng chứa dầu thủy lực; 

2.  Thông sạch đường ống; 

Công việc tiếp theo là thực hiện các bước ngăn ngừa tích tụ cặn bẩn 

trong bộ phận thủy lực. 
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Bảng 2.14. Mẫu ví dụ Bài học một điểm về giải quyết vấn đề 
 

Bài học   điểm về Giải quyết vấn đề 

Chủ đề  ã  then m   bơm thủy lực 

Hiện tượng 

Áp suất thủy lực (đặt ở mức 30kgf/cm
2
) của xy lanh kẹp phôi bị tụt 

và không tăng trở lại. 

Nguyên nhân 

- Chốt bán trục trên bơm thủy lực bị gẫy và không truyền được lực 

từ mô tơ sang bơm; 

- Do hiện tượng không đồng tâm giữa bơm thủy lực và mô tơ; 

- Sự không đồng tâm là do ốc ngàm bu lông của bơm bị lỏng. 

 

Hành động 

1.  Khắc phục sự không đồng tâm của bơm và mô tơ (0.5mm - 0.1mm 

2.  Thay mới then bán trục; 

3.  Siết chặt bu lông ngàm trên bơm thủy lực; 

4.  Đặt lại áp suất thủy lực (áp suất an toàn) ở mức 30kgf/cm
2
.  

Phòng ngừa: 

1.  Vạch dấu cân chỉnh trên máy bơm thủy lực và ốc ngàm mô tơ, 

kiểm tra 6 tháng/lần 

2.  Kiểm tra thang đo áp suất mỗi khi bắt đầu ca làm việc.  

Giảm tổn thất thời gian 

- Xấp xỉ 8 giờ 
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Bảng 2.15. Mẫu ví dụ Bài học một điểm về Cải tiến  

 

Bài học   điểm về Cải tiến 

Chủ đề Cải tiến đồng hồ chỉ thị mức dầu phanh 

Tình trạng hiện tại 

Đồng hồ chỉ thị mức dầu ở bộ phận 

phanh và mô tơ bánh răng: 

Không kiểm tra được vì nó ẩn sau 

puli; Bị biến màu và mờ; 

Phụ tùng thay thế khó kiếm, khó lắp 

đặt. Do đó đồng hồ chỉ thị không 

được kiểm tra và việc tra dầu không 

không được quản lý. 

Mô tả việc cải tiến 

Dùng thiết bị đo mức dầu loại sẵn 

có trên thị trường gắn vào một đoạn 

ống ngắn cài vào lỗ xả dầu. 

Bằng cách này chúng ta dễ dàng 

kiểm tra mức dầu. 

 

 

Lưu ý: 

- Không sử dụng thiết bị đo loại hình chữ L gắn trực tiếp với lỗ xả 

dầu vì có thể làm cặn bản tích tụ ở góc uốn và làm tắc. Thay vào đó 

hãy gắn thiết bị đo vào ống xả được cài vào lỗ xả. Bằng cách này có 

thể loại bỏ mọi cặn bẩn; 

- Đánh dấu mức dầu thiết bị đo mới giống như mức của thiết bị đo cũ.  

* Với một số máy, chu trình thời gian hoạt độn  thường không ổn 

định cho tới khi nhiệt độ dầu tăn   ên tới 30°C. Nguyên nhân do cặn 

bẩn tích tụ trong dầu thủy lực bám chặt vào ống và thủy lực. Cặn 

bẩn thường bị tan chảy ở nhiệt độ 30°C. 
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2.3.3. Kiểm soát trực quan 

Hoạt động kiểm tra, giám sát nhằm mục đích thực hiện nhanh 

hơn và đơn giản hơn khi sắp xếp sản phẩm, hàng hóa và ngăn ngừa 

các sai lỗi của máy móc nếu sử dụng kiểm soát trực quan. 

Một số cách kiểm soát trực quan thường được sử dụng trong sắp 

xếp sản phẩm quản lý sản xuất và hình ảnh minh họa kèm theo. 

 Đơn giản hóa việc xác nhận hàng hóa, sản phẩm 

 
Hình 2.14. Minh hoạ về kiểm soát trực quan 

(Nguồn: JIPM) 

• Kiểm soát địa chỉ (trực quan vị trí) 

A1 B1 C1 

A2 B2 C2 

A3 B3 C3 
 

 
Hình 2.15. Kiểm soát vị trí 

(Nguồn: Viện Năn  suất Việt Nam) 
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• Chỉ thị khu vực, bảng chỉ thị kho chứa 

• Nhãn chỉ thị của hàng hóa (số, tên, khối lượng tối đa)  

• Kiểm soát điểm đặt hàng 

 

• Chỉ thị Pallet và thùng vận chuyển (nơi đến, số lượng hàng,...) 

 
Hình 2.16. Chỉ thị nơi đến 

(N uồn:  iện Năn  suất  iệt Nam) 
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b. Kiểm soát trực quan đối với máy móc.

Khi triển khai TPM, kiểm soát trực quan máy móc giúp cho quá 

trình vận hành và bảo dưỡng hiệu quả hơn. Dưới đây là một số ví dụ 

và hình ảnh về áp dụng kiểm soát trực quan máy móc thiết bị. 

• Trực quan hóa điểm làm việc của máy móc thiết bị

• Mức kiểm tra và tra dầu

Hình 2.17. Chỉ thị mức kiểm tra, tra dầu 

(Nguồn: Viện Năng suất Việt Nam) 

• Chỉ thị dây đai - V belt, xích (hướng, kiểu, độ đàn hồi,...)
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Hình 2.18. Chỉ thị hướng quay 

(Nguồn: JIPM) 

• Cảnh báo an toàn, khu vực nguy hiểm 

 

 
Hình 2.19 

(Nguồn: Viện Năn  suất Việt Nam) 
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• Điều kiện làm việc 

 

Hình 2.20  

(Nguồn: Viện Năn  suất Việt Nam) 

 

• Số lượng 

 

Hình 2.21  

(Nguồn: Viện Năn  suất Việt Nam) 
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2.3.4. Thực hành 5S 

5S là một công cụ cải tiến năng suất chất lượng có nguồn gốc từ 

Nhật Bản. Tên gọi của 5S xuất phát từ những chữ cái S trong tiếng 

Nhật: Seiri, Seiton, Seiso, Sheiketsu và Shitsuke, tạm dịch sang tiếng 

Việt là Sàng lọc, Sắp Xếp, Sạch Sẽ, Săn Sóc và Sẵn Sàng. Đây là một 

công cụ nền tảng cho mọi hoạt động cải tiến và nâng cao năng suất 

chất lượng của các tổ chức, doanh nghiệp. Đối với công ty áp dụng 

TPM, 5S mang lại những lợi ích rất đáng kể. Khi thực hành tốt 5S, 

mọi người đã được làm quen với việc tuân thủ qui định về vệ sinh khu 

vực làm việc cũng như trang thiết bị thuộc quản lý của mình. Một môi 

trường làm việc sạch sẽ, khoa học và an toàn tạo điều kiện tốt cho việc 

thực hành bảo dưỡng thiết bị và các hoạt động trong TPM. 

5S đòi hỏi sự cam kết, nhận thức và sự tham gia của tất cả mọi 

người từ lãnh đạo cho tới người công nhân. Là một công cụ mang tính 

nền tảng căn bản, 5S được diễn giải như sau: 

 Sàng lọc - S1 (Seiri): 

Mọi thứ (vật dụng, thiết bị, nguyên 

vật liệu, đồ dùng hỏng...) không hoặc chưa 

liên quan, không hoặc chưa cần thiết cho 

hoạt động tại một khu vực phải được tách 

biệt ra khỏi những thứ cần thiết sau đó loại 

bỏ hay đem ra khỏi nơi sản xuất. Chỉ có 

đồ vật cần thiết mới để tại nơi làm việc. 

S1 thường được tiến hành theo tần suất 

định kì. 

Nơi làm việc khác nhau và đối tượng khác nhau sẽ có những tiêu 

chuẩn khác nhau. Ví dụ, tại dây chuyền sản xuất, chỉ cần dự trữ đủ 

lượng cần thiết cho hoạt động hàng ngày, bắt đầu từ 1 ngày, rồi giảm 

xuống ½ ngày... Đối với những vật nhỏ, có thể để lượng nhiều hơn cần 

thiết sao cho không ảnh hưởng đến dây chuyền sản xuất và công việc. 
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 Sắp xếp - S2 (Seiton): 

Sắp xếp là hoạt động bố trí các 

dụng cụ làm việc, bán thành phẩm, 

nguyên vật liệu, hàng hóa... tại những 

vị trí hợp lý sao cho dễ nhận biết, dễ 

lấy, dễ trả lại. Nguyên tắc chung của 

S2 là bất kì vật dụng cần thiết nào 

cũng có vị trí quy định riêng và kèm 

theo dấu hiệu nhận biết rõ ràng. S2 là 

hoạt động cần được tuân thủ triệt để. 

 Sạch sẽ - S3 (Seiso): 

Sạch sẽ được hiểu là hoạt động vệ sinh nơi làm việc, máy móc thiết 

bị và dụng cụ hay các khu vực làm việc 

để không còn rác, bụi bẩn bám trên sàn 

nhà, máy móc trang thiết bị. Nguyên tắc 

này đòi hỏi người công nhân luôn phải 

chú ý tới vấn đề vệ sinh sạch sẽ tại khu 

vực làm việc, kiểm tra máy móc xem có 

bụi bẩn hay không. Bụi bẩn, rác thải là 

nguyên nhân chính gây ảnh hưởng tới 

quá trình hoạt động và sử dụng của máy 

móc, thiết bị. Khi thực hành S3, người 

công nhân có thể dính nhãn và đánh dấu 

kiểm tra từng bộ phận để thu thập dữ 

liệu về các sự cố xảy ra ở mỗi bộ phận. 

S3 cũng là hoạt động cần được tiến hành 

định kì. 

 Săn sóc - S4 (Sheiketsu): 

Săn sóc được hiểu là việc duy trì 

định kì và chuẩn hóa S1, S2, S3 một 

cách có hệ thống. 

Để đảm bảo 3S được duy trì, người 
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ta có thể lập nên những quy định chuẩn nêu rõ phạm vi trách nhiệm 3S 

của mỗi cá nhân, cách thức và tần suất triển khai 3S tại từng vị trí. 

Hoạt động này giúp ngăn ngừa bụi bẩn ở cấp độ mà mắt thường không 

thể nhìn thấy được. Chìa khóa để thực hiện thành công “Seiketsu” là 

“ngăn ngừa” và “vệ sinh”. S4 là một quá trình trong đó ý thức tuân thủ 

của mọi thành viên trong một tổ chức được rèn rũa và phát triển. 

 Sẵn sàng - S5 (Shitsuke): 

Sẵn sàng được thể hiện ở ý thức tự 

giác của người lao động đối với hoạt động 

5S. Các thành viên đều nhận thức rõ tầm 

quan trọng của 5S, tự giác và chủ động 

kết hợp nhuần nhuyễn các chuẩn mực 5S 

với công việc để đem lại năng suất công 

việc cá nhân và năng suất chung của công 

ty cao hơn. 

2.3.5. Một số công cụ thống kê thường dùng 

1/ Phiếu kiểm tra (Checksheet)  

a. Khái quát 

Phiếu kiểm tra là một phương tiện để lưu trữ dữ liệu, thiết kế dạng 

một biểu mẫu mà trong đó các mục cần kiểm tra được in sẵn sao cho dữ 

liệu có thể được thu thập và sắp xếp cách dễ dàng, hợp lý và chính xác. 

Phiếu kiểm tra giúp xác định được nguyên nhân để hỗ trợ cho việc đưa 

ra quyết định. Thông qua đó, tổ chức có thể tập trung nỗ lực loại bỏ 

nguyên nhân gây ra những sai lỗi đã được xác định đồng thời khắc phục 

và cải tiến quá trình. Các loại phiếu kiểm tra thông thường bao gồm: 

 Phiếu kiểm tra để  ưu hồ sơ hay để điều tra nghiên cứu 

- Phiếu kiểm tra các hạng mục khuyết tật 

- Phiếu kiểm tra các nguyên nhân khuyết tật 

- Phiếu kiểm tra nơi gây ra khuyết tật 

- Phiếu kiểm tra quá trình khuyết tật 

- Phiếu kiểm tra bảo dưỡng máy móc thiết bị  
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b. Sử dụng Phiếu kiểm tra 

Phiếu kiểm tra được sử dụng để ghi lại tình trạng hiện thời, hỗ trợ 

cho việc phân tích nguyên nhân gốc rễ. Đặc biệt trong trường hợp 

những vấn đề then chốt đã được xác định, khi đó tổ chức cần tập hợp 

thông tin, dữ liệu nhiều hơn để có thể đi sâu vào việc phân tích, tìm 

kiếm nguyên nhân gốc rễ của vấn đề một cách cụ thể. 

Phiếu kiểm tra nên được thiết kế đơn giản để dễ sử dụng. Trước 

khi thiết kế dạng biểu mẫu này, tổ chức cần xem xét đến phương pháp 

phân tích mà tổ chức lựa chọn sẽ sử dụng. Tạo dạng Phiếu kiểm tra 

bao gồm các thông tin chính như sau: 

- Thông tin cơ bản: Tên dự án; Địa điểm thu thập dữ liệu; Tên 

người thu thập dữ liệu; Thời gian thu thập (ngày, tuần, tháng, quý,...); 

Những thông tin quan trọng khác. 

- Thông tin chi tiết: Tên của các sai lỗi/sự kiện; Ngày tháng thu 

thập; Tổng mỗi cột; Tổng mỗi hàng; Cột/hàng “khác”. 

Lưu ý: 

Cột/hàn  “khác” - Là cột/hàng chứa tập hợp những những sai lỗi 

khó xảy ra hoặc xảy ra với tần suất thấp; 

Nếu phần trăm của cột/hàn  “khác” >15% so với phần trăm của 

tổng số sai lỗi đã được thu thập hoặc nhận được quá nhiều mục sai lỗi 

thì cần phải tách bớt các mục (có phần trăm sai  ỗi xuất hiện lớn) 

thành các cột/hàng riêng thêm; 

Danh sách những sai lỗi có thể xảy ra thường nằm phía bên trái 

của Phiếu kiểm tra. 

Sau khi việc thu thập dữ liệu được hoàn thành, tổ chức có thể thực 

hiện phân tích và xác định được nguyên nhân chính của vấn đề. Với 

những kết quả ghi lại được trong Phiếu kiểm tra, tổ chức có thể 

chuyển các kết quả đó vào trong Biểu đồ phân bố (Histogram) hoặc 

Biểu đồ Pareto để xác định loại sai lỗi, nguyên nhân gây ra những sai 

lỗi và tập trung để loại bỏ các nguyên nhân đó. 
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Bảng 2.16  V  dụ  hiếu kiểm tra c c hạng mục khu ết tật 
 

Phiếu kiểm tra các hạng mục khuyết tật  

 úi đựng sữa bột chưa hoàn chỉnh 

Sản phẩm: 

Sữa bột M5 

Máy: MC Lô số: 

Quá trình: Đóng gói Phương pháp: 

Kiểm tra ngoại quan 100% 

Thời gian: 7-12/3/2013 

Hạng mục Ngày Tổng 

 7/3 8/3 9/3 10/3 11/3 12/3  

Chỉnh máy /// /// ///// /// /// / /// /// // //// /// 33 

Mất hơi /// //// /// /// //// /// //// 24 

Nhiệt độ thấp /// /// //// ///// /// /// // /// /// ///// 34 

Bẩn vải /// /// ///// /// /// / /// /// // //// /// 33 

Lý do khác /// // / // /// /// 14 

Tổng số 21 20 26 30 20 18  

Người kiểm tra Tùng Minh Khải Tùng Khải Tùng  

 

Bảng dữ liệu thu thập cho thấy loại khuyết tật nào xảy ra nhiều 

nhất và thường xuyên nhất. Sử dụng các công cụ thống kê như Biểu 

đồ nhân quả, Biểu đồ Pareto để xử lý và phân tích các số liệu đã thu 

được sẽ góp phần tìm ra giải pháp để nâng cao chất lượng y và giảm 

số lượng khuyết tật. 

Các tổ chức có loại hình và quy mô hoạt động khác nhau nên các 

sai lỗi cũng có đặc thù khác nhau. Bởi vậy, việc sử dụng Phiếu kiểm 

tra cũng cần rất linh hoạt để đạt được hiệu quả cao nhất. 
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2/ Biểu đồ Pareto  

a. Khái quát: 

Cơ sở nền tảng của Nguyên lý 80/20 được Vilfredo Pareto, nhà 

kinh tế học người Ý khám phá ra dựa trên những nghiên cứu quy luật 

về của cải và thu nhập, đó là phần lớn (80%) của cải của xã hội nằm 

trong tay một số ít người (20%). 

Tiến sĩ Josep M., chuyên gia hàng đầu về quản trị chất lượng 

người Mỹ đã ứng dụng nguyên lý này vào lĩnh vực quản lý chất lượng 

theo để phân loạt các vấn đề về chất lượng cần kiểm soát/giải quyết 

thành vấn đề trọng yếu và thứ yếu. Ông chỉ ra rằng phần lớn các 

khuyết tật và chi phí chất lượng do khuyết tật này xuất phát từ một số 

ít nguyên nhân trong số nhiều nguyên nhân, lượng nhỏ các nguyên 

nhân nhưng lại có tác động lớn đến kết quả. Điều ông muốn nói đến 

là: “Cần tập trung vào các vấn đề chính yếu nhất để đưa ra các biện 

pháp giảm thiểu sai lỗi, cải tiến những vấn đề quan trọng nhất liên 

quan đến chất lượng sản phẩm.” 

b. Xây dựng Biểu đồ Pareto 

Biểu đồ Pareto được đặt tên theo V.Pareto, là loại biểu đồ sử dụng 

các cột để minh hoạ các hiện tượng và nguyên nhân, nhóm lại các 

dạng như là các khuyết tật, tái sản xuất, sửa chữa, khiếu nại, tai nạn và 

hỏng hóc khuyết tật. 

 Cấu trúc biểu đồ Pareto 

- Các biến số trên trục hoành: Khuyết tật: loại lỗi, chi tiết loại lỗi; 

Con người: Nhóm người vận hành, độ tuổi, tên nhân viên...; Thiết bị: 

tên thiết bị, tên cấu trúc, tên độ chính xác; Phương pháp: tên phương 

pháp thao tác, các điều kiện nhiệt độ/áp suất/tốc độ/ điện áp; Nguyên 

vật liệu: tên thầu phụ, tên nhà cung ứng; Thời gian: giờ làm 

việc/ngày/tuần/tháng/năm/mùa; 

- Các biến số trên trục tung: Tiền tệ: chi phí nhân công, tổng hợp, 
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số lượng bán, mức hao hụt, giá vật tư...; Chất lượng: số khuyết tật/sai 

lỗi, tỷ lệ loại bỏ, số lần khiếu nại, số sản phẩm bị trả lại/làm lại; Thời 

gian: thời gian làm việc, thời gian rỗi, thời gian lưu kho/kiểm tra sản 

phẩm hỏng; An toàn: số tai nạn, số thiệt hại,...; Văn hóa: tỷ lệ tham 

gia, số sáng kiến đề xuất... 

- Các cột (thể hiện độ lớn của các biến trên trục hoành); 

- Đường phần trăm tích lũy. 

 Các bước xây dựng biểu đồ Pareto 

Bước 1: Xác định vấn đề cần nghiên cứu (Ví dụ các hạng mục 

khuyết tật); dữ liệu cần thu thập, phương pháp và thời gian thu thập dữ 

liệu (Ví dụ dạng khuyết tật, vị trí, quá trình, máy móc, con người và 

phương pháp). 

Bước 2: sắp xếp bảng dữ liệu theo các hạng mục. 

Bước 3: Điền vào bảng tính dữ liệu và tính toán tổng số. 

Bước 4: Lập bảng dữ liệu cho biểu đồ Pareto theo các hạng mục, 

tổng số từng hạng mục, tổng số tích luỹ, phần trăm tổng thể và phần 

trăm tích luỹ. 

Bước 5: sắp xếp các hạng mục khuyết tật theo số lượng giảm dần 

và điền vào bảng dữ liệu. 

Bước 6: Vẽ trục tung và trục hoành. 

 Trục tung: Bên trái trục tung, đánh dấu vào trục, chia từ 0 đến 

tổng số các khuyết tật; Bên phải trục tung, đánh dấu vào trục, chia từ 

0% đến 100%. 

 Trục hoành: Chia trục hoành thành các khoảng theo số các loại 

khuyết tật đã được phân loại. 

Bước 7: Xây dựng biểu đồ cột. 

Bước 8: Vẽ đường cong tích lũy. Đánh dấu các giá trị tích luỹ 

(tổng tích lũy hay phần trăm tích lũy) ở phía trên bên phải khoảng 

cách của mỗi một hạng mục, nối các điểm bằng một đường cong. 
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Bước 9: Viết các chi tiết cần thiết trên biểu đồ. 

 Các chi tiết liên quan tới biểu đồ: Tiêu đề, các con số quan 

trọng, đơn vị, tên người vẽ biểu đồ. 

 Các hạng mục liên quan tới dữ liệu: thời gian thu thập dữ liệu, 

chủ đề và địa điểm nghiên cứu, tổng số dữ liệu. 

c. Phân tích biểu đồ Pareto 

Mục tiêu của phân tích Pareto là phân tách các lỗi hoặc khuyết tật 

của vấn đề làm hai loại trọng yếu và thứ yếu. Để làm được điều này, 

tổ chức phải xác định được điểm đứt gãy trên đường tổng phần trăm 

tích lũy của biểu đồ Pareto. Trong thực tế, việc xác định điểm đứt gãy 

của đường cong Pareto trong nhiều trường hợp là không rõ ràng, khi 

đó ta có thể áp dụng nguyên tắc 80-20. 

- Nguyên nhân chính cần giải quyết vấn đề được xác định nằm ở 

cột cao nhất trong biểu đồ Pareto, sau đó đến các nguyên nhân thứ 2, 

3,... tương ứng với độ cao của cột tiếp theo; 

- Sau quá trình thực hiện các biện pháp loại bỏ lỗi/khuyết tật và 

cải tiến, đường cong Pareto “mới” được vẽ trên cùng một biểu đồ với 

đường Pareto “gốc”. Điều này giúp chỉ ra những tác động của sự 

thay đổi; 

- Số liệu thu thập của các vấn đề hoặc nguyên nhân giống nhau 

nhưng lại đến từ các địa điểm, thiết bị,... khác nhau phải được thể hiện 

trong các biểu đồ Pareto sát cạnh nhau. Đối với đơn vị đo lường của 

các vấn đề hoặc nguyên nhân giống nhau, ví dụ: tần suất, giá cả,... 

phải được sắp xếp lần lượt. 

Sau đây là ví dụ xây dựng biểu đồ Pareto về nghiên cứu sản phẩm 

bị lỗi, khuyết tật do nguyên nhân dừng máy. 

Ví dụ 1: Thống kê các khuyết tật ở sản phẩm đúc do nguyên nhân 

dừng máy được trình bày ở bảng 2.17. 
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Bảng 2.17. Bảng thống kê khuyết tật sản phẩm đúc do dừng máy 
 

Khuyết tật do 
dừng máy 

Số lượng 
khuyết tật Tích luỹ Phần trăm 

(%) 
Phần trăm 

tích lũy (%) 

Sức căng 100 100 50 50 

Xước 44 144 22 72 

Lỗ hổng 22 166 11 83 

Sứt mẻ 15 181 7,5 98,5 

Bẩn 9 190 4,5 95 

Kẽ hở 6 196 3 98 

Dạng khác 4 200 2 100 

Tổng số 200 - 100 - 

Biểu đồ Pareto gồm các cột biểu diễn góc khuyết tật theo thứ tự 
thấp dần và đường gấp khúc biểu diễn các giá trị tích lũy được thể 
hiện trên hình 2.22. 

 
 

 
Hình 2.22. Biểu đồ Pareto khuyết tật sản phẩm đúc do dừng máy 

Số lượng 
khuyết tật % 

 
25% 

 
50 
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Ví dụ 2: Các lỗi phải dừng máy khi hấp xốp một loại vải tráng phủ 

theo dõi trong một thời gian sản suất được thống kê trong bảng 2.18. 

 

Bảng 2.18. Thống kê lỗi do dừng máy 

 

Loại lỗi  

dừng máy 

Số lượng 

lỗi 
  ch lũ  

Phần trăm 

(%) 

Phần trăm 

t ch lũ   %  

Chỉnh sức căng 104 104 52 52 

Bụi bông bám rễ 42 146 21 73 

Vải xiên 20 166 10 83 

Không xả nước 14 180 7 90 

Mất hơi 10 190 5 95 

Lý do khác 10 200 5 100 

 

 

Hình 2.23. Biểu đồ Pareto các lỗi do dừng máy 

 
h
ầ
n
 t
ră
m
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3/ Biểu đồ nhân quả  

a. Khái quát 

Biểu đổ nhân quả còn được gọi là biểu đồ xương cá, hoặc biểu đồ 

Ishikawa sử dụng để nhận biết các yếu tố mang lại các kết quả mong 

đợi cũng như các yếu tố, nguyên nhân gốc rễ gây ra các kết quả không 

mong đợi để có hành động khắc phục, cải tiến. Các yếu tố hay được 

đưa vào biểu đồ để phân tích như 5M& E (Men - con người; 

Machinery - máy móc thiết bị Material - nguyên vật liệu; Method - 

phương pháp; Measurement - đo lường và Environment môi trường). 

Khi lập biểu đồ nhân quả còn áp dụng phương pháp Brainstorming 

(Não công) và 5 WHY. 

Biểu đồ nhân quả giúp xác định các nguyên nhân xảy ra khuyết 

tật. Đây là công cụ hữu hiệu xắp xếp mối quan hệ giữa nguyên nhân 

và kết quả, phát hiện ra các nguyên nhân thực để phân tích và phân 

loại xem vấn đề tồn tại ở đâu. 

b. Xây dựng Biểu đồ nhân quả 

 Cấu trúc biểu đồ nhân quả 

- Xương trung tâm là những vấn đề hoặc tác động, có thể là: Chất 

lượng sản phẩm: cỡ sản phẩm, lỗi, tỉ lệ lỗi, Kết quả hoạt động: hiệu 

suất làm việc, thời gian yêu cầu, hạn giao hàng, hiệu quả,... 

- Xương chính và phụ: chính là các yếu tố 5M&1E. 

 Cách xây dựng biểu đồ nhân quả 

Bước 1: Đưa ra các vấn đề chất lượng cần xem xét, giải quyết với 

mục đích rõ ràng. 

Bước 2: Sử dụng phương pháp Brainstorming để thảo luận về 

những yếu tố ảnh hưởng đến vấn đề đó và thu thập ý kiến. Nên mô tả 

ý kiến trong giấy hoặc thẻ. Một số nguyên tắc cần lưu ý khi sử dụng 

phương pháp Brainstorming như sau: 

- Không phê phán chỉ trích ý kiến của người khác; 

- Viết ra càng nhiều ý kiến càng tốt; 
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- Khuyến khích các ý kiến của tất cả mọi người cho dù không 

cùng quan điểm; 

- Tổng hợp, sắp xếp các ý kiến thu thập được. 

Bước 3: Phân loại các yếu tố từ 4 đến 8 hạng mục và vẽ xương 

lớn chính. Yếu tố để xem xét các hạng mục này bao gồm: con người, 

máy móc thiết bị, nguyên vật liệu, phương pháp, đo lường, môi 

trường, hệ thống thông tin. 

Bước 4: Xác định các xương nhánh vừa và nhỏ. Tìm các yếu tố từ 

xương lớn đến xương vừa, từ xương vừa đến xương nhỏ. 

Bước 5: Đánh giá tầm quan trọng của mỗi yếu tố và đánh dấu vào 

các yếu tố có ảnh hưởng lớn tới vấn đề chất lượng được xem xét. 

c. Phân tích biểu đồ nhân quả 

Phân tích biểu đồ nhân quả giúp tổ chức hình dung xuyên suốt 

những nguyên nhân của một vấn đề, cả những nguyên nhân gốc rễ mà 

không phải chỉ là các triệu trứng. 

Ví dụ biểu đồ nhân quả hay biểu đồ xương cá: 

 
2.23. Phân tích biểu đồ xươn  cá 
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2.3.6. Phương pháp cải tiến KAIZEN  

a. Khái niệm 

Kaizen là một thuật ngữ của người Nhật, được ghép bởi từ (“kai”) 

có nghĩa là thay đổi và từ (“zen”) có nghĩa là tốt hơn, tức là “thay đổi 

để tốt hơn” hoặc “cải tiến liên tục”. Thuật ngữ này trong tiếng Anh là 

“ongoing improvement” hoặc “continuous improvement”.  hi cuốn 

sách “ aizen - Chìa khóa của sự thành công” được xuất bản thì thuật 

ngữ  aizen đã được coi là một khái niệm cơ bản trong quản lý. 

Những cải tiến trong Kaizen là những cải tiến nhỏ, mang tính 

chất tăng dần và quá trình Kaizen mang lại kết quả ấn tượng trong 

một thời gian dài. Kiên trì với Kaizen tức là tạo ra những cải tiến nhỏ 

nhưng liên tục, không cần đầu tư lớn nhưng đòi hỏi sự nỗ lực của tất 

cả mọi người. 

Kaizen là một quá trình cải tiến dựa trên những gì sẵn có, có liên 

quan tới cán bộ quản lý cũng như mọi nhân viên nên đặc điểm chính 

của Kaizen là: 

- Luôn được thực hiện liên tục tại nơi làm việc; 

- Tập trung nâng cao năng suất lao động và thỏa mãn yêu cầu 

khách hàng bằng việc giảm lãng phí (thời gian, chi phí...); 

- Thu hút đông đảo người lao động tham gia cùng cam kết mạnh 

mẽ của lãnh đạo; 

- Yêu cầu cao về hoạt động nhóm; 

- Công cụ hữu hiệu là thu thập và phân tích dữ liệu. 

Do có đặc điểm như vậy, nên quan điểm cơ bản của Kai-zen là: 

- Những hoạt động hiện tại luôn có nhiều cơ hội để cải tiến; 

- Các phương tiện và phương pháp hiện tại có thể được cải tiến 

nếu có một nỗ lực nào đó; 

- Tích lũy những cải tiến nhỏ sẽ tạo ra một sự biến đổi lớn; 

- Lôi cuốn toàn thể công nhân viên tham gia; 

- Áp dụng các đề xuất sáng kiến của mọi người. 
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Các đối tượng cải tiến của Kaizen là khá rộng, như: phương pháp 

làm việc, quan hệ công việc, môi trường làm việc và điều kiện làm 

việc ở mọi nơi. 

 aizen được xây dựng trên hai yếu tố cơ bản là: sự cải tiến (thay 

đổi để tốt hơn) và sự liên tục (mang tính duy trì). Thiếu một trong hai 

yếu tố trên thì không thể coi là Kaizen. 

Lợi ích của Kaizen: 

- Giảm lãng phí trong mọi khu vực, công việc, hoạt động trong 

tổ chức; 

- Giúp nhân viên, công nhân trong nhà máy thực hiện công việc 

một cách dễ dàng, đơn giản và thuận tiện hơn; 

- Khuyến khích phát triển khả năng sáng tạo của tất cả mọi người 

và duy trì hiệu quả công việc cao. Bản chất của Kaizen lôi cuốn sự 

nhiệt tâm của con người để không ngừng tạo ra sự khác biệt và hướng 

tới sự hoàn thiện. Những kết quả thiết thực của việc áp dụng Kaizen 

tạo ra môi trường làm việc thoải mái, thúc đẩy họ không ngừng đưa ra 

nhiều sáng kiến cải tiến làm lợi cho công ty, đồng thời nâng cao kỹ 

năng làm việc của chính nhân viên, giúp phát triển bản thân và tạo ý 

thức luôn hướng tới giảm thiểu các lãng phí. 

b. Các bước triển khai Kaizen 

 aizen được thực hiện theo 8 bước, tuân thủ theo vòng tròn quản 

lý chất lượng PDCA (Plan, Do, Check, Act). Từ bước 1 đến bước 4 là 

Plan (lập kế hoạch), bước 5 là Do (thực hiện), bước 6 là Check (kiểm 

tra) và bước 7, 8 là Act (hành động khắc phục hay cải tiến). Dựa trên 

việc phân tích dữ liệu, chúng ta sẽ giải quyết được vấn đề thông qua 8 

bước được tiêu chuẩn hóa như sau: 

Bước 1: Lựa chọn chủ đề (cho công việc, bộ phận...). Việc lựa 

chọn được bắt đầu với lý do tại sao chủ đề trên được lựa chọn. Thông 

thường, chủ đề được quyết định cùng với các chính sách quản lý hay 

dựa trên mức độ ưu tiên, tầm quan trọng, mức độ khẩn cấp hoặc tình 

hình kinh tế hiện tại. 
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Bước 2: Tìm hiểu tình trạng hiện tại và xác định mục tiêu. Trước 

khi bắt đầu một dự án, thực trạng vấn đề phải được xem xét kỹ lưỡng 

và việc thu thập dữ liệu cần được tiến hành. 

Bước 3: Phân tích dữ liệu đã thu thập để xác định nguyên nhân 

gốc rễ. 

Bước 4: Xác định biện pháp thực hiện dựa trên cơ sở phân tích 

dữ liệu. 

Bước 5: Thực hiện biện pháp. 

Bước 6: Xác nhận kết quả thực hiện biện pháp. 

Bước 7: Xây dựng hoặc sửa lỗi các tiêu chuẩn để phòng ngừa 

tái diễn. 

Bước 8: Xem xét các quá trình trên và xác định các dự án tiếp theo. 

Muốn  aizen thành công thì thái độ của tất cả mọi người trong 

tổ chức, từ nhà quản lý cấp cao đến người công nhân sẽ cần phải 

thay đổi. Lãnh đạo cao nhất phải hiểu Kaizen và thể hiện cam kết 

mạnh mẽ về việc áp dụng Kaizen tại công ty. Người quản lý đóng 

vai trò tạo nên cơ cấu và thúc đẩy sự thay đổi. Đầu tiên sự thay đổi 

chỉ mang tính khuyến khích nhưng nếu cần thiết có thể đưa thành các 

quy định bắt buộc. 

Các doanh nghiệp Nhật Bản đã nâng cao năng suất và chất lượng 

hàng hóa của mình bằng cách áp dụng các công cụ cải tiến, trong đó 

có Kaizen. Cùng với sự phát triển và uy tín của các doanh nghiệp, 

Nhật Bản đã trở thành cường quốc kinh tế sau một thời gian phát triển 

kinh tế thần kỳ. Đứng sau thành công này không thể không nhắc tới 

triết lý Kaizen. Kaizen hoàn toàn có thể áp dụng được trong các doanh 

nghiệp Việt Nam. 
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Chương 3 

TRIỂN KHAI ÁP DỤNG TPM CƠ BÂN  

TẠI MỘT CÔNG TY DƯỢC PHẨM (NGHIÊN CỨU ĐIỂN HÌNH) 
 

Mỗi tổ chức, doanh nghiệp khi triển khai áp dụng TPM đều có 

những phương án triển khai, cách tiếp cận phù hợp với hiện trạng và 

mục tiêu cải tiến của tổ chức. Nhằm minh họa cho hệ thống TPM và 

thực hành các công cụ thường dùng của TPM, chương này đưa ra 

nghiên cứu điển hình về áp dụng TPM cơ bản tại một công ty sản xuất 

dược của Việt Nam. 

3.1. TỔNG QUAN CHUNG 

Bối cảnh áp dụng chương trình     của Công ty 

Trong bối cảnh cạnh tranh và hội nhập kinh tế quốc tế, các 

doanh nghiệp Việt Nam bên cạnh việc đầu tư vào hệ thống thiết bị 

máy móc tiên tiến cần chú trọng tiếp cận, áp dụng các phương pháp 

quản lý hiện đại. Với những lợi ích thiết thực, hiệu quả Công ty đã 

đạt được nhờ áp dụng các hệ thống quản lý theo tiêu chuẩn quốc tế, 

Công ty đã đề ra chủ trương tiếp tục lựa chọn để áp dụng các công 

cụ, giải pháp nâng cao năng suất chất lượng. Công ty đã đầu tư xây 

dựng nhà xưởng khang trang với hệ thống máy móc thiết bị hiện đại 

có mức độ tự động hóa cao. Do đó, việc sử dụng hiệu quả thiết bị là 

một vấn đề rất được quan tâm tại công ty. Bên cạnh đó, sự cạnh 

tranh gay gắt trong thị trường sản xuất thực phẩm chức năng đòi hỏi 

công ty không những phải đáp ứng được các yêu cầu ngày càng cao 

của khách hàng về chất lượng sản phẩm mà còn cần đảm bảo giá 

thành hợp lý. Chương trình TPM được đưa vào áp dụng nhằm đạt 

được các mục tiêu sản xuất kinh doanh, đảm bảo chất lượng sản 

phẩm, giảm các lãng phí liên quan đến thiết bị để nâng cao hiệu quả 

sản xuất và hợp lý hóa giá thành sản phẩm. 
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Mục tiêu của chương trình: 

- Nâng cao hiệu quả sử dụng thiết bị; 

- Nâng cao kỹ năng của người vận hành về bảo dưỡng thiết bị; 

- Nâng cao kỹ năng của người bảo dưỡng về cải tiến thiết bị. 

Nền tảng: 

Công ty có hệ thống quản lý tốt dựa trên nền tảng của hệ thống đã 

được công nhận như: Tiêu chuẩn GMP - WHO, hệ thống quản lý chất 

lượng ISO 9001:2000, hệ thống quản lý môi trường ISO 14000:2004, 

Hệ thống phân tích mối nguy và điểm kiểm soát tới hạn HACCP và 

Tiêu chuẩn Trách nhiệm xã hội SA 8000. Các hệ thống quản lý này 

được công ty tích hợp thành hệ thống quản lý tích hợp (IMS - 

Intergrated Management System). 

Việc kiểm soát chất lượng được thực hiện ở tất cả các cấp độ, đặc 

biệt tại các bộ phận sản xuất trực tiếp, dẫn đến chất lượng sản phẩm 

đáp ứng tốt các yêu cầu của khách hàng. 

Cùng với hệ thống kiểm soát chất lượng chặt chẽ, công ty có một 

cơ sở dữ liệu tương đối tốt, hỗ trợ cho việc phân tích và ứng dụng các 

công cụ năng suất chất lượng để cải tiến quá trình. 

Tính kỷ luật được đề cao và người lao động có ý thức cao trong 

việc tuân thủ các quy định, quy chế, quy trình của công ty. 

3.2. CÁC   ỚC TRI N    I   ỰC  I N     C   ẢN 

T I CÔNG TY 

3.2.1. Chuẩn bị 

a. Thành lập Ban chỉ đạo Chươn  trình TPM của Công ty 

Ban chỉ đạo thực hiện chương trình TPM được thành lập với trách 

nhiệm làm đầu mối và trực tiếp triển khai các hoạt động cụ thể trong 

khuôn khổ dự án. 

b. Đào tạo kiến thức chung về TPM 

Ban chỉ đạo và các cá nhân có liên quan của công ty được đào 
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tạo, trang bị những kiến thức chung cũng như cách thức triển khai áp 

dụng TPM. 

c. Đánh  iá thực trạng 

Nhóm chuyên gia tư vấn dự án và nhóm cải tiến của công ty thực 

hiện đánh giá hiện trạng hoạt động bảo dưỡng, sửa chữa, quản lý hồ sơ 

thiết bị, v.v nhằm xác định những vấn đề liên quan đến việc vận hành 

thiết bị của công ty. Hoạt động này là cơ sở để xây dựng kế hoạch 

tổng thể của dự án phù hợp với công ty. 

3.2.2. Thực hiện bảo dưỡng tự chủ, đo lường và phân tích 

Dựa trên kết quả đánh giá thực trạng, công ty quyết định lựa chọn 

một số dự án điểm thực hiện cải tiến trong giai đoạn ban đầu và sau đó 

sẽ rút kinh nghiệm để triển khai hiệu quả hơn cho giai đoạn tiếp theo. 

Sau khi lựa chọn dự án điểm, các nhóm cải tiến tiến hành những công 

tác chuẩn bị cho việc thực hiện TPM như: đào tạo TPM cơ bản, lập 

bảng hoạt động, các công tác chuẩn bị cho hoạt động Bảo dưỡng tự 

chủ cũng như đo lường các chỉ số liên quan đến thiết bị. 

- Thực hiện Bảo dưỡng tự chủ: nhóm cải tiến triển khai Vệ sinh 

thiết bị và Xử lý nguồn bẩn và khu vực khó vệ sinh, tra dầu. Thực 

hành vệ sinh bao gồm làm sạch thiết bị, đồng thời kiểm tra với mục 

đích xem xét các điểm bất thường của thiết bị để xử lý, khắc phục 

những sai lỗi, khiếm khuyết của thiết bị. Hoạt động xử lý nguồn bẩn 

và khu vực khó vệ sinh, tra dầu giúp duy trì tình trạng sạch sẽ của thiết 

bị đã đạt được trong hoạt động vệ sinh ban đầu, đồng thời giúp thiết 

lập được tiêu chuẩn vệ sinh tạm thời. Hai hoạt động này là cơ sở để 

xây dựng nên Tiêu chuẩn về vệ sinh, tra dầu xiết ốc và kiểm tra. 

- Thực hiện đo lường và phân tích: thông qua các chương trình 

đào tạo, nhóm cải tiến của công ty được trang bị những kỹ năng cần 

thiết như: kỹ năng đo lường, thu thập dữ liệu, kỹ năng phân tích và tìm 

nguyên nhân gốc rễ của vấn đề. Để xác định cụ thể vấn đề và thiết lập 

mục tiêu phù hợp, nhóm cải tiến đã xác định các đầu vào và đầu ra của 
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quá trình, thực hiện kế hoạch thu thập dữ liệu tương ứng và đánh giá 

được năng lực hiện tại của thiết bị. 

Để thực hiện cải tiến nhóm cải tiến của công ty xác định Hiệu 

suất thiết bị toàn phần (OEE), các biểu mẫu cho đo lường được thiết 

kế và thời gian để thực hiện thu thập dữ liệu là khoảng một tháng. 

Các dữ liệu đã thu thập được xử lý bằng một công cụ chuyên 

dụng trong phân tích thống kê là phần mềm Minitab. Bằng các công 

cụ thống kê, có thể nhận biết được thực trạng thông qua các biểu đồ 

thông dụng như biểu đồ hộp (Box Plot), Biểu đồ Pareto... 

Qua đo lường, có thể khoanh vùng những điểm được coi là vấn đề 

mà ảnh hưởng đến hiệu suất toàn phần của thiết bị, những vấn đề đó 

có thể là lỗi dừng máy hoặc lỗi về chất lượng sản phẩm của thiết bị 

điểm đó. 

Các công cụ được sử dụng khi phân tích là phương pháp huy 

động trí não (brainstoming), phương pháp 5 tại sao (5 why) và biểu đồ 

nhân quả. Mục đích chính là tìm đúng nguyên nhân gốc rễ của vấn đề 

tại sao thực tế chưa đạt so với mục tiêu. Kinh nghiệm cho thấy, trong 

quá trình đưa ra nguyên nhân, cần huy động ý kiến từ những người 

làm việc trực tiếp tại công đoạn đó.  hi đưa ra các ý kiến, cần chú ý 

đưa ra các nguyên nhân nhìn thấy và thật cụ thể. Thường thì nguyên 

nhân ở cấp độ 3 (trả lời câu hỏi tại sao lần 3) được coi là nguyên nhân 

gốc rễ của vấn đề. Từ các nguyên nhân gốc rễ này, nhóm đề xuất các 

giải pháp cải tiến thích hợp. Trong trường hợp đưa ra quá nhiều các 

giải pháp, thì các nhóm có thể lựa chọn những giải pháp ưu tiên. 

3.2.3. Thực hiện cải tiến và kiểm soát 

Các nhóm dự án cải tiến đã lựa chọn được các giải pháp chính 

thức, bước tiếp theo là lên kế hoạch và thực hiện các giải pháp đó. Các 

giải pháp có thể từ đơn giản đến phức tạp tùy theo từng loại nguyên 

nhân gốc rễ. Các giải pháp được kiểm chứng bằng kết quả thực hiện. 
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Các nhóm thu thập lại dữ liệu sau cải tiến, so sánh với dữ liệu trước 

cải tiến. Nếu như sau khi thực hiện giải pháp, các kết quả cho thấy, 

quá trình đã được cải tiến, mục tiêu đạt được và chỉ số OEE cao lên, 

thì giải pháp đó được xác nhận là có kết quả. 

Các giải pháp cải tiến sẽ được duy trì sau khi dự án đã kết thúc 

bằng cách thiết lập các quy trình chuẩn, hướng dẫn công việc bằng 

hình ảnh, chuẩn hóa các thông số nhằm kiểm soát quá trình. Tiếp tục 

thu thập dữ liệu và sử dụng biểu đồ kiểm soát để kiểm soát quá trình. 

Thiết lập các bảng theo dõi công việc và sử dụng công cụ phòng 

chống sai lỗi Poka Yoke để đảm bảo các giải pháp được thực thi đúng 

và được kiểm soát một cách tốt nhất. 

3.3. DỰ ÁN ĐI M V  CẢI TI N THI T B  CỦA CÔNG TY 

Nội dung dưới đây là ví dụ minh họa kết quả thực hiện TPM cơ 

bản của công ty. Nhóm TPM của công ty kết hợp với nhóm chuyên 

gia tư vấn về TPM lựa chọn 02 thiết bị điểm để thực hiện cải tiến là: 

máy đóng nang và máy ép vỉ. Đây là hai thiết bị tương đối điển hình 

và quan trọng của công ty, phù hợp cho giai đoạn áp dụng thí điểm. 

Dự án điểm này là tiền đề để: 

+ Hiểu được cách triển khai dự án TPM 

+ Mọi người nhìn thấy được kết quả thực tế khi áp dụng hệ 

thống này 

+ Dự án TPM đóng góp đáng kể vào nâng cao năng suất và chất 

lượng của công ty. 

+ Tiếp tục các dự án áp dụng TPM tiến tới cho toàn nhà máy. 

Mục tiêu cải tiến đối với 2 thiết bị này nhằm: Tăng hiệu quả 

của thiết bị thông qua chỉ số OEE. 

• Đối với máy đóng nang: tăng OEE từ 50% lên 60% 

• Đối với máy ép vỉ: tăng OEE từ 50% lên 60%. 
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3.3.1. Cải tiến m   đóng nang 

    đóng nang: 

 
Hình 3.1: Máy đón  nan  

 

1/ Thực trạng ban đầu của thiết bị: 

Mặc dù vẫn có các chế độ bảo dưỡng định kỳ, nhưng khi thực 

hiện tổng vệ sinh máy, vẫn tồn tại các vấn đề như: cốm đọng, dây dẫn 

và mạch điện bẩn. 

 
Hình 3.2a. Cốm đọng két lại 

giữa trục máy bị lỏng 

Hình 3.2b. Vị trí mạch điện bẩn,  

dây dẫn có thể bị lỏng 
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2/ Các giải pháp cải tiến cụ thể đối với thiết bị đã thực hiện: 

 Lắp đặt thêm chụp chặn cốm: 

- Ngăn ngừa cốm vào bên trong trục chính; 

- Kéo dài thời gian vệ sinh bảo dưỡng chụp chặn cốm từ 1 tháng 

lên 3 tháng. 

 

 

Hình 3.3a. Trước cải tiến Hình 3.3b. Sau cải tiến 

  

 Thiết kế chụp chặn bên trên của ụ quay, ngăn chặn cốm rơi vào 

ổ trục. 

 

 

Hình 3.4a. Trước cải tiến Hình 3.4b. Sau cải tiến 
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 Trang bị thêm xe để dụng cụ: giúp chuẩn bị dụng cụ khi bảo 

dưỡng một cách nhanh chóng. 

- Dụng cụ được sắp xếp gọn gàng giúp dễ dàng khi lấy. 

- Không phải cúi với tìm kiếm dụng cụ. 

- Bulong, ốc tháo ra có vị trí để tránh bị lẫn, mất. 

 

 

Hình 3.5a. Trước cải tiến Hình 3.5b. Sau cải tiến 

 

 Trang bị xe để thiết bị sau khi tháo lắp: 

- Thiết bị được để gọn gàng.  

- Không phải cúi lấy. 

- Không phải đi lại nhiều để lấy thiết bị. 

- Giảm thời gian di chuyển tháo lắp dụng cụ. 

 
Hình 3.6a. Trước cải tiến Hình 3.6b. Sau cải tiến 
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 Trang bị dụng cụ chuyên dụng: 

- Giúp tháo lắp nhanh hơn những bulong, ốc ở vị trí phù hợp với 

thiết bị. 

 
Hình 3.7. Sau cải tiến 
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Chỉ dẫn: A = [(6) + (5)] : (4) x 100%; P = (8) : 9 x 100%;  

Q = 
Số sản phẩm đạt 

. 100% 
Số sản phẩm sản xuất 

Chỉ số OEE trước khi thực hiện TPM: 

OEE = A . P . Q = 80 x 60 x 99 : 10
4 

= 47,97% 
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3.3.2. Cải tiến máy ép vỉ 

Máy ép vỉ 

Model DPP-250G 

 ích thước 3300 x 960 x 1800mm 

 
Hình 3.8. Ảnh máy ép vỉ 

 

1/ Tình trạng của thiết bị trước khi làm TPM: 

Mặc dù bề mặt thiết bị thường sạch sẽ do tuân thủ chu kỳ vệ sinh 

rất nghiêm ngặt, nhưng phía trong gầm máy kém vệ sinh, còn xảy ra 

các hiện tượng vỡ viên do thiết bị. 

Các hình ảnh về thực trạng thiết bị: 

 
Hình 3.9a. Sự hoen rỉ nhiều vị trí, 

sợi po ime vươn  vãi và   

quấn quanh chi tiết 

Hình 3.9b. Tình trạng vỡ viên, 

hỏng viên 
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Hình 3.9c. Dầu mỡ, bụi bẩn, viên vỡ rơi tron   ầm máy 

 

2/ Các kết quả đạt được 

 Thiết lập tài liệu đào tạo 

 

Hình 3.10. Ví dụ về nội dung hoạt động nhóm 
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 Tiến trình đào tạo 

 
Hình 3.11. Thực hiện đào tạo tại hiện trường 

 

3/ Các giải pháp cải tiến cụ thể đối với thiết bị đã thực hiện: 

 Cải tiến bàn xoa viên: 

Dùng hợp kim để thay thế và kết quả đã đạt được là:  

- Giảm 80% tình trạng vỡ viên và bẩn vỉ; 

- Dễ vệ sinh và tăng độ bền cho thiết bị. 

 

Hình 3.12a. Trước cải tiến Hình 3.12b. Sau cải tiến 
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 Cải tiến phanh hãm: 

- Tăng chỉnh được dễ dàng và thuận tiện; 

- Giảm tình trạng cháy vỉ, lệch bước kéo; 

- Thuận lợi cho quá trình vận hành. 

 

 

Hình 3.13a. Trước cải tiến     Hình 3.13b. Sau cải tiến 

 

 

 

Hình 3.14a. Trước cải tiến     Hình 3.14b. Sau cải tiến 
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•  ia công Tấm gia nhiệt 

 

 ảng      Cải tiến tấm gia nhiệt 

 

 rước cải tiến Sau cải tiến Kết quả 

Do sử dụng lâu ngày 

 Hỏng điện trở 

trong tấm gia nhiệt  

Mất cách điện, rò điện 

Mua các thanh điện trở 

rời 012x100x4 thanh  

Khoan tấm nhiệt đưa 

các thanh điện trở rời 

vào 

- Giảm chi phí 

- Giảm thời gian 

chờ đợi 

- An toàn cho người 

sử dụng 

 

 

 
 

Hình 3.15. Tấm gia nhiệt 
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• Cải tiến cách kiểm tra mức dầu 

 

 ảng   4  Cải tiến cách kiểm tra mức dầu 

 

 rước cải tiến Sau cải tiến 

Dầu rất khó kiểm tra và nhận biết 

lượng dầu trong hộp cam 

Tạo thước đo theo nguyên tắc 

bình thông nhau để đánh giá 

mức dầu trong hộp cam 

 

 
Hình 3.16a. Trước cải tiến 

 

 
Hình 3.16b. Sau cải tiến 
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 Thiết bị được vệ sinh sạch sẽ theo tiêu chuẩn Vệ sinh - tra dầu - 

xiết ốc và kiểm tra, từ đó làm tăng độ bền của thiết bị 

 

Hình 3.17a. Trước TPM 

 

 

 

Hình 3.17b. Sau TPM 
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3.4. K T QUẢ Đ   Đ  C 

Sau khi thực hiện dự án cải tiến hai thiết bị là Máy đóng nang và 

Máy ép vỉ, công ty đã đạt được một số các kết quả như sau: 

- Cải tiến được một số điểm của thiết bị; 

- Chuyển giao được một số mục bảo dưỡng cho công nhân vận 

hành tự bảo dưỡng: công nhân vận hành thiết bị đã tự bảo dưỡng 

được khoảng 50% hạng mục, cụ thể là 43/86 hạng mục bảo dưỡng và 

sửa chữa; 

- Duy trì máy móc thiết bị luôn ổn định, sạch sẽ và an toàn; Duy 

trì hoạt động bảo trì, bảo dưỡng định kỳ; 

- Thiết lập thói quen tự bảo dưỡng cho người công nhân trực tiếp 

vận hành thiết bị; 

- Tăng chỉ số OEE lên ~ 10%. 

Trên cơ sở những kết quả khả quan ban đầu đạt được, công ty tiếp 

tục dự kiến các kế hoạch cải tiến tiếp theo: 

- Tiếp tục tách điểm dập SKS từ trạm hàn sang trạm dao cắt hờ; 

- Tiếp tục chuyển giao hoạt động tự bảo dưỡng (từ 50% - 60%); 

- Mở rộng triển khai áp dụng cho toàn bộ các máy trong nhà xưởng. 
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PHỤ LỤC 

 

PHỤ LỤC 1: MẪU PHIẾU ĐÁNH GIÁ BẢNG HOẠT ĐỘNG TPM 

 

Mục Mô tả 
 ước 

1 

 ước 

2 

 ước 

3 

1 Tên nhóm    

2 Bảng các bước BTPM    

3 Giới thiệu thành viên    

4 Kế hoạch tổng thể    

5 Sơ đồ khu vực hoạt động    

6 Mục đích hoạt động    

7 Mục tiêu hoạt động    

8 Thời gian hoạt động    

9 Số lượng các bất thường    

10 Số cải tiến    

11 Kế hoạch chi tiết quy định trách nhiệm 

thực hiện    

12 Bài học 1 điểm    

13 Danh sách các điểm bất thường    

14 Danh sách câu hỏi    

15 Sơ đồ sai lỗi thiết bị    

16 Hiệu suất thiết bị toàn phần OEE    

17 Thời gian kiểm tra, tra dầu và làm sạch    

18 Ảnh các hoạt động    

19 Chức năng và cấu trúc thiết bị    

20 Danh sách tra dầu    

21 Các tiêu chuẩn vệ sinh, kiểm tra, tra dầu    

22 Bảng kiểm tra làm sạch, kiểm tra và tra 

dầu    

23 Các vấn đề tại nơi làm việc    

24 Các trường hợp cải tiến    

25 Phân loại thẻ    
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