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Đầu chuyền may 80 áo/giờ, cuối chuyền ra 42 áo/giờ: Nghịch lý mất 45%
năng suất

Một xưởng may thể thao 24 chuyền tại Bắc Giang gặp tình trạng nhức nhối: công đoạn may thân trước và chắp
vai chạy rất nhanh (đạt 85 chiếc/giờ), nhưng đến công đoạn tra tay và viền cổ thì hàng ùn tắc thành từng núi trên
các xe đẩy, trong khi công đoạn may gấu áo cuối chuyền công nhân thường xuyên ngồi chờ việc (sản lượng đầu
ra chỉ đạt 42 chiếc/giờ). Quản đốc chuyền liên tục hối thúc: "Chuyền may làm nhanh tay lên!", nhưng càng hối thì
bán thành phẩm càng dồn ứ tại trạm tra tay. Kết quả: hiệu suất chuyền (Efficiency) chỉ đạt 54% , xưởng phải chi
hơn 65 triệu tiền tăng ca mỗi tháng để kịp tiến độ xuất khẩu.

Khi chuyên gia IE (Kỹ thuật công nghiệp) vào đo đạc bằng đồng hồ bấm giây, bức tranh thật lộ rõ: trạm chắp vai
có SAM (Standard Allowed Minute) chỉ 0.45 phút, trong khi trạm tra tay có SAM lên tới 1.25 phút do phải gá cữ
phức tạp.  Chuyền bị  lệch cân bằng nghiêm trọng (Line Unbalance)  — công đoạn quá tải  thì  nghẽn,  công đoạn
thừa giờ thì nhàn rỗi. Bộ công cụ này đi kèm SOP SOP-TM-5857 — Lập kế hoạch chuyền theo cân bằng chuyền ,
giúp bạn phân rã SAM, chia tải đều và nâng hiệu suất chuyền may vượt 85%.

Nguyên lý Cân bằng chuyền: Nhịp điệu Takt Time và Chỉ số cân bằng Line
Efficiency

Cân bằng chuyền (Line Balancing) là kỹ thuật phân bổ tổng khối lượng công việc (tổng SAM của sản phẩm) cho
các  công nhân trên  chuyền sao  cho  thời  gian  chu  kỳ  (Cycle  Time)  tại  mỗi  vị  trí  gần  bằng nhau nhất  có  thể  và
không vượt quá nhịp sản xuất khách hàng yêu cầu (Takt Time).

Hiệu suất cân bằng chuyền (Line Balance Efficiency - %) = [Tổng SAM của Style ÷ (Số trạm may × Thời gian trạm
cổ chai Max SAM)] × 100%

Tình huống vận hành Chuyền may xếp tự phát theo thói
quen

Chuyền  may  cân  bằng  chuẩn
(SOP-TM-5857)
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Phân công công đoạn Thợ giỏi  làm khâu  khó,  thợ  yếu  làm
khâu  dễ;  không  tính  toán  thời  gian
SAM tương ứng

Phân rã  chi  tiết  từng bước thao tác,
ghép hoặc tách công đoạn để Cycle
Time đồng đều

Xử lý trạm cổ chai (Bottleneck) Hối thúc thợ trạm cổ chai làm nhanh
→  sinh  lỗi  may  ẩu,  đứt  chỉ,  nhăn
đường may

Bố  trí  thêm  máy/thợ  phụ  trợ  (vd:  2
thợ cùng tra tay) hoặc cải tiến cữ gá
để giảm SAM

Bán thành phẩm giữa chuyền (WIP) Chất  đống  ngổn  ngang  giữa  các
trạm,  che  khuất  tầm  nhìn  và  tăng
nguy cơ bẩn vải

Duy  trì  dòng  chảy  1  sản  phẩm
(One-piece  Flow)  hoặc  đệm  tiêu
chuẩn 5–10 áo/trạm

Chuyển đổi Style (Changeover) Mất  2–3  ngày  chuyền  mới  đạt  nhịp
chuẩn sau khi đổi mẫu may mới

Có  Checklist  chuyển  Style  chi  tiết;
thợ tập may thử trước trên máy phụ
mẫu

Theo dõi sản lượng giờ Cuối  ngày  đếm  tổng  áo  may  xong;
thiếu hụt thì sáng hôm sau mới bàn

Bảng  theo  dõi  sản  lượng  từng  giờ
(Hourly  Production  Board);  lệch  nhịp
xử lý ngay

Biểu đồ cân bằng tải SAM giữa các trạm may trên chuyền TAKT TIME: 0.85 MIN 0.65m 1. Mổ trụ 0.78m 2. Tra cổ
1.25m (THẮT) 3. Tra tay 0.55m 4. Sườn 0.45m (ĐÓI) 5. Gấu áo 0.70m 6. End-line Giải pháp: Tách trạm Tra tay
thành 2 máy → Cycle Time giảm về 0.63m Hình 1 — Biểu đồ phân tích SAM: Trạm tra tay vượt Takt Time gây
nghẽn toàn chuyền

Bộ công cụ đi kèm SOP-TM-5857: 6 biểu mẫu, dùng đúng lúc

# Công cụ Dùng khi nào Ai chịu trách nhiệm Lỗi thường gặp khi
triển khai

1 Bảng SAM theo style
(Operation
Breakdown)

Khi  chuẩn  bị  sản
xuất style mới

Kỹ  sư  IE  /  Kỹ  thuật
may

Lấy  SAM  từ  phòng
mẫu  mà  không  tính
hệ  số  học  việc
(Learning curve) của
công nhân xưởng

2 Template  cân  bằng
chuyền  (Line
Balance Sheet)

Trước khi rải chuyền
2 ngày

IE  +  Quản  đốc
chuyền

Không  tính  đến  ma
trận  kỹ  năng  đa
năng của công nhân
khi  ghép  2  thao  tác
cho 1 người

3 Bảng  theo  dõi  sản
lượng  giờ  (Hourly
Board)

Cập  nhật  mỗi  60
phút trong ca

Tổ  trưởng  /  QC
chuyền

Ghi số cho có lệ vào
cuối  ca;  khi  sản
lượng  sụt  giảm  giờ
nào  không  ai  truy
nguyên nhân giờ đó
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4 Ma  trận  kỹ  năng
công  nhân  (Skill
Matrix)

Đánh  giá  định  kỳ
hàng tháng

Trưởng  phòng  Nhân
sự + IE

Đánh  giá  bằng  cảm
tính;  không  có  bài
test  định  lượng  tốc
độ may và tỷ lệ lỗi

5 Checklist  chuyển
style  (Changeover
Checklist)

Mỗi lần đổi mã hàng
may

Cơ  điện  +  Kỹ  thuật
chuyền

Máy  may  chưa  gắn
cữ  gá  chuẩn  đã  cho
công  nhân  vào  ngồi
may  thử  gây  hỏng
hàng loạt

6 Báo  cáo  efficiency
hàng tuần

Tại  cuộc  họp  tổng
kết tuần

Giám đốc Sản xuất Chỉ  xem  sản  lượng
tổng mà không phân
tích  thất  thoát  hiệu
suất  do  dừng  máy
hay mất nhịp

Template dữ liệu chuẩn gồm: Mã thao tác, Tên bước công việc, Loại máy may & cữ gá, SAM chuẩn, Tên công
nhân & Điểm kỹ năng, Cycle Time thực tế, Tỷ lệ tải trạm (%) .

Quy trình 5 bước cân bằng chuyền may đạt hiệu suất trên 85%

Bước 1: IE phân tích Style thành danh mục các bước công việc chi tiết kèm thời gian chuẩn SAM theo phương
pháp GSD. Bước 2: Tính Takt Time = Thời gian làm việc hiệu dụng ÷ Mục tiêu sản lượng giờ. Bước 3: Ghép các
thao tác nhỏ thành trạm làm việc sao cho Cycle Time mỗi trạm nằm trong khoảng 90–100% Takt Time; đối chiếu
Ma trận kỹ năng để xếp công nhân phù hợp. Bước 4: Rải chuyền và bấm giờ thực tế 20 sản phẩm đầu tiên; nếu
phát sinh trạm nghẽn, lập tức bổ sung cữ gá hoặc hỗ trợ thao tác phụ. Bước 5: Vận hành bảng sản lượng từng
giờ; nếu một trạm hụt sản lượng quá 15 phút, tổ trưởng phải can thiệp ngay không để lây lan sang trạm sau.

Case study: Tái cấu trúc chuyền may Polo Shirt PL-500

Chuyền may 28 công nhân sản xuất áo Polo thể thao xuất khẩu:

Chỉ số hiệu quả Trước khi cân bằng lại Sau  khi  áp  dụng
SOP-TM-5857

Mức độ cải thiện

Sản  lượng  đầu  ra  bình
quân

42 áo / giờ 74 áo / giờ Tăng  +76.2%  sản  lượng
xuất xưởng

Hiệu  suất  cân  bằng
chuyền  (Balance
Efficiency)

54.2%  (lệch  trạm  tra  cổ  &
tra tay)

86.5% Dòng  chảy  đồng  đều,  triệt
tiêu thời gian chờ

Bán  thành  phẩm  dở  dang
trên chuyền

1.250  áo  (ùn  tắc  ngổn
ngang)

220  áo  (đệm  chuẩn  nhịp
nhàng)

Rút  ngắn  Lead  Time  sản
xuất  từ  4  ngày  còn  1.2
ngày
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Chi  phí  tăng  ca  làm  thêm
giờ

65.4 triệu đồng / tháng 8.2 triệu đồng / tháng Tiết kiệm 57.2 triệu chi phí
nhân công mỗi tháng

Tổng kết lợi ích kinh tế Tăng sản lượng giao hàng
+ giảm giờ tăng ca + giảm
WIP

Giá  trị  gia  tăng  đạt  182
triệu đ / tháng / chuyền

4 Chỉ số KPI vận hành chuyền may đạt chuẩn quốc tế

Chỉ số KPI Công thức tính Ngưỡng mục tiêu Hành  động  khi  vượt
ngưỡng

Line  Balance  Efficiency
(%)

[Tổng SAM ÷ (Số lao động
×  Max  Cycle  Time)]  ×
100%

≥ 85% Dưới 80%: IE phải thiết kế
lại  sơ đồ chuyền và gá cữ
hỗ trợ

Tỷ  lệ  đạt  kế  hoạch  giờ
(Hourly Target)

(Sản  lượng  thực  tế  từng
giờ ÷ Mục tiêu giờ) × 100%

≥ 95% Hụt  2  giờ  liên  tiếp:  Tổ
trưởng và Cơ điện phải xử
lý ngay tại trạm

Thời  gian  chuyển  Style
(Changeover Time)

Thời  gian  từ  khi  áo  cuối
style cũ rời chuyền đến khi
áo đầu style mới ra

≤ 120 phút Quá  2h:  Rà  soát  lại  khâu
chuẩn bị cữ gá và đào tạo
trước chuyền

Tỷ  lệ  công  nhân  đa  năng
(Multi-skill)

(Số  công  nhân  may  được
≥  3  công  đoạn  ÷  Tổng
công nhân) × 100%

≥ 60% Dưới  50%:  Lên  kế  hoạch
đào tạo chéo xoay tua định
kỳ

Checklist kỷ luật cân bằng chuyền — 4 nguyên tắc vàng của Tổ trưởng

-  Không để trạm cổ chai đứng một mình: Luôn có phương án công nhân đa năng cứu viện sẵn sàng khi trạm
thắt gặp sự cố.

-  Cập nhật bảng sản lượng giờ đúng từng phút 60: Không bao giờ dồn số liệu để ghi một lần vào cuối ca làm
việc.

-  Duy trì mức WIP đệm tiêu chuẩn (Standard WIP): Mỗi trạm chỉ giữ tối đa 5–10 thân áo; nhiều hơn là báo
động tắc, ít hơn là báo động đói việc.

-  Kiểm tra cữ gá và máy may trước giờ mở chuyền 2 giờ: Đảm bảo máy móc vận hành hoàn hảo trước khi
công nhân vào vị trí.

Ứng dụng IoT & ERP trong giám sát cân bằng chuyền thời gian thực

Khi tích hợp hệ thống quản lý sản xuất may mặc hiện đại (như Odoo Shopfloor & IoT Box):

-  Màn hình Andon Board điện tử tại đầu chuyền: Cập nhật sản lượng từng trạm theo thời gian thực
(Real-time); trạm nào bị nghẽn lập tức hiển thị màu đỏ cảnh báo trên màn hình lớn.

-  Cân bằng chuyền động (Dynamic Line Balancing): Hệ thống gợi ý điều chuyển công nhân linh hoạt dựa
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trên dữ liệu tốc độ may thực tế ghi nhận từ cảm biến máy may.

-  Phân tích dữ liệu hiệu suất cá nhân (Worker Efficiency Tracking): Tự động tính toán năng suất và lương
sản phẩm chính xác cho từng người may, kích thích tinh thần thi đua lao động.

Hành động nâng chuẩn chuyền may ngay hôm nay

Hãy chọn chuyền may có năng suất thấp nhất xưởng , dùng đồng hồ bấm giờ đo lại Cycle Time của toàn bộ các
trạm, vẽ biểu đồ phân tích như Hình 1. Chỉ cần gỡ được trạm cổ chai lớn nhất bằng cách bổ sung 1 cữ gá hoặc
tách đôi công đoạn, bạn sẽ thấy sản lượng toàn chuyền tăng vọt ngay trong ca may tiếp theo.

 Toàn bộ biểu mẫu thực hành (Bảng SAM theo style, Template cân bằng chuyền, Bảng theo dõi sản lượng giờ,
Ma trận kỹ năng, Checklist chuyển style, Báo cáo efficiency) được tích hợp trong SOP-TM-5857 — Lập kế hoạch
chuyền theo cân bằng chuyền .
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AIX • TƯ VẤN TRIỂN KHAI ERP & AI

Cần bộ SOP này chạy
trên hệ thống thực tế?

AI-X thiết kế lộ trình ERP & AI 90 ngày riêng cho doanh nghiệp của bạn:
chuẩn hóa dữ liệu — SOP số hóa — dashboard điều hành.

ai-x.vn/contactus

Tài liệu phát hành miễn phí bởi AI-X (ai-x.vn). Vui lòng không chỉnh sửa nội dung khi chia sẻ lại.
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