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Ⅰ Giới thiệu công ty

Thành lập

Doanh thu 

(2022)

Số nhân viên

Diện tích nhà 

máy

Đại diện Nguyễn Thành Quang(Mr)

2007.11

$ 11M

280 người ( nhà máy 1, 2)

26,631m2(nhà máy 2)

Hộp cơm dùng một lần Cốc dùng 1 lần

Hạt nhựa Tạo màng

Aging

Dập định hìnhĐóng góiThành phẩm

Màng



Quang Quan

- Điểm mạnh : Ý chí của CEO, xây dựng môi trường vận hành quản 

lý sản xuất, chất lượng, thiết bị, kho dựa trên hệ thống

- Điểm yếu : Phát triển sản phẩm và liên kết hệ thống thông tin

Phân loại B/M Kết quả

1
Khả năng lãnh đạo 

& chiến lược
1.8 2.5

2 Phát triển sản phẩm 1.2 2.0

3 Kế hoạch sản xuất 1.0 2.0

4 Quản lý công đoạn 1.0 2.0

5 Quản lý chất lượng 0.8 2.0

6 Quản lý thiết bị 1.0 2.0

7 Tổ chức vận chuyển 1.0 2.3

8 Hệ thống phần mềm 0.5 2.0

9 Tự động hoá thiết bị 0.2 1.8

10 Hiệu suất 0.2 2.3

Tổng 0.7 2.1

[Mức độ nhà máy thông minh theo từng hạng mục]

Kết quả nhà máy thông minh LEVEL 0.7 → 2.1 ※. 1 Level(550↓) : Thu thập một phần thông tin

    2 Level(650↓) : Giám sát      

    3 Level(750↓) : Tích hợp/ chia sẻ thông tin

    4 Level(850↓) : Phân tích , điều khiển trước

    5 Level(950↑) : Nhà máy tự vận hành

Tiêu chuẩn hoá]

[Số hoá]

[Tích hợp]

[Tối ưu]

[Thông minh]

Ⅱ Đề án chính và phương hướng triển khai

0.0

0.5

1.0

1.5

2.0

2.5

3.0
합계

[1.1] 리더십과 전략

[2.1] 제품개발

[2.2] 생산계획

[2.3] 공정관리

[2.4] 품질관리[2.5] 설비관리

[2.6] 물류운영

[3.1] 정보시스템

[3.2] 설비자동화

[4.1] 성과
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Ⅱ Đề án chính và phương hướng triển khai

Xây dựng môi trường theo dõi hiện trường sản xuất 

theo thời gian thực

Xây dựng quy trình quản lý chất lượng

Cải tiến hiệu suất tổng hợp thiết bị

Xây dựng môi trường sạch

□ Xây dựng môi trường quản lý hiện trạng sản xuất, chất lượng, 

thiết bị, tồn công đoạn/ tồn kho

□ Số hoá các yếu tố trọng tâm theo công đoạn ( nhiệt độ/ độ ẩm

□ Chia sẻ thời gian thực thông qua số hoá chất lượng công đoạn

□ Dựa vào thống kê lịch sử lỗi để cải tiến những lỗi Worst

□ Cải tiến hiệu suất thiết bị thông qua quản lý tỉ lệ vận hành 

máy theo thời gian thực

□ Quản lý bảo trì bảo dưỡng thiết bị và hàng Spare Part

□ Theo dõi môi trường sản xuất ( đề phòng hoả hoạn)

□ Quản lý nhiệt độ/ độ ẩm, tĩnh điện công đoạn tạo màng định hình

Tạo màng Định hình

Đóng gói

Kho vật liệu

1. Quản lý tiến độ sản xuất theo thời gian thực

2. Quản lý chất lượng hàng thành phẩm

3. Hiện trạng vận hành thiết bị tạo màng/ định hình

4. Quản lý vật liệu  + công đoạn tái chế

Tạo màng Định hình

1. Hiện trạng vận hành thiết bị

2. Quản lý bảo trì bảo dưỡng thiết bị

3. Quản lý hàng vật tư tiêu hao, Spare Part

4. Quản lý hiệu suất tổng hợp thiết bị

1. Thu thập dữ liệu theo từng công đoạn 

theo thời gian thực

2. Quản lý thông tin cơ bản về chất lượng

- Quản lý hiện tượng, nguyên nhân, mã lỗi

3. Phân tích và cải tiến dữ liệu 

Nhiệt độ/độ ẩm

Tối ưu hóa công đoạn tạo màng

Khử tĩnh điện

1. Theo dõi môi trường thao tác

2. Loại bỏ tạp chất, ngăn lỗi bụi bẩn

3. Đề phòng hoả hoạn do môi trường

Đóng gói

Tạo màng
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Ⅲ Kết quả hoạt động cải tiến

Sản xuất

① Quản lý tổng hợp kết quả sản xuất từ input~ đến ra thành phẩm

② Quản lý tiến độ sản xuất so với kế hoạch

Xây dựng hệ thống theo dõi hiện trạng sản xuất theo thời gian thực

① Tổng hợp kết quả sản xuất ② Quản lý tiến độ sản xuất

Cân khối lượng

Phát hành tem

※ Xây dựng hệ thống sản xuất Main
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Ⅲ Kết quả hoạt động cải tiến

Chất lượng Xây dựng quy trình quản lý chất lượng

① Nhập dữ liệu lỗi (số lượng, tên lỗi, nguyên nhân) 

② Phân tích dữ liệu, cải tiến lỗi Worst ( bụi, biến dạng)

① Nhập hệ thống dữ liệu lỗi ② Phân tích và cải tiến lỗi worst

..
Quản lý tỉ lệ lỗi theo công đoạn

Chọn số lượng và nguyên nhân Quản lý loại hình lỗi và cải tiến

..

③ Thay đổi quy trình xử lí lỗi

Chọn nguyên 

nhân, tên lỗi

Kiểm tra

Foam nhập kho

Input sx

Đóng gói

In Label

Kiểm tra

[Hiện tại]

Phế
No

Phế
No

[Thay đổi]

③ Thay đổi quy trình xử lí lỗi

.. ..
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Ⅲ Kết quả hoạt động cải tiến

Thiết bị Thiết lập quy trình quản lý hiệu suất tổng hợp thiết bị

③ Bảo trì, bảo dưỡng thiết bị① Hiện trạng vận hành thiết 

bị

② Quản lý hiệu suất tổng hợp ④ Quản lý Spare - Part

① Theo dõi hiện trạng vận hành thiết bị theo thời 

gian thực

② Quản lý hiệu suất tổng hợp thiết bị

Máy cán màng

Máy dập định hình

③ Bảo trì, bảo dưỡng thiết bị

④Quản lý Spare- Part thiết bị
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Ⅲ Kết quả hoạt động cải tiến 

Môi trường Xây dựng môi trường sạch

① Theo dõi hiện trạng môi trường làm việc

② Xây dựng môi trường sạch công đoạn tạo màng (nhiệt độ/ độ ẩm, tĩnh điện)

② Xây dựng môi trường sạch sẽ công đoạn tạo màng

Theo dõi nhiệt độ/ độ ẩm/ lượng tiêu thụ điện 

trong nhà máy Quản lý nhiệt độ/ độ ẩm Quản lý điện

① Theo dõi môi trường làm việc trong máy

Quản lý tĩnh điện tránh phát sinh cháy

Lắp thiết bị khử tĩnh điện hoặc máy thổi ion
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Ⅲ Kết quả hoạt động cải tiến 

Vận chuyển Xây dựng hệ thống quản lý, giảm tồn kho, tồn công đoạn

① Tiêu chuẩn hoá quy trình hệ thống ② Quản lý Location

1. Màn hình quản lý kho 2. Màn hình in barcode 3. Sử dụng OI quản lý xuất/ nhập kho

5. Hiện trạng xuất/ nhập kho4. Kiểm kê

Dưới sàn → Rack

① Sử dụng quy trình hệ thống để giảm tồn kho, tồn công đoạn

② Đơn giản hoá quy trình nhập kho thông qua việc quản lý Location vật liệu, thành phẩm

Quản lý Location



Quang Quan

Ⅲ Kết quả hoạt động cải tiến

Cảnh báo 

bất thường
Xây dựng môi trường phát hiện/ dự đoán bất thường

① Dự báo không hoàn thành kế hoạch sản xuất

② Bất thường chất lượng công đoạn

④ Điều kiện và trạng thái thiết bị

①Quản lý dự đoán không hoàn thành sản xuất

②Quản lý bất thường chất lượng công đoạn

③Quản lý bất thường số lần hoạt động của khuôn

④Quản lý bất thường điều kiện và trạng thái thiết bị

③ Quản lý bất thường số lần dập khuôn

Công đoạn Hạng mục Điều kiện

Màng Kêt quả <95%

Định hình Kêt quả <95%

Công đoạn Hạng mục Điều kiện

Định hình Tỉ lệ lỗi >10%

Công đoạn Hạng mục Điều kiện

Tạo màng

Nhiệt độ heater ±1 ~ 2%

Tốc độ ±0.1↓%m/sec

Công đoạn Hạng mục Điều kiện

Khuôn

Chú ý >95%

Nguy hiểm >97%

생산
T/T 이상

품질

불량증가

설비

온도이상

금형

S/C 이상

설비

온도이상

생산
T/T 이상

Đang 

xây dựng

Đang

xây dựng
Áp dụng tại máy tạo màng, 

định hình
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Đề án cải tiến chính : Tổng 10 đề án, 8 đề án đã hoàn thành ( tỉ lệ hoàn thành 80%)

Ⅳ Đề án cải tiến 

Mục NO Tên đề án Hiệu quả PIC Trạng thái

Sản xuất

1 Giám sát hiện trường sản xuất theo thời gian thực Quản lý sản xuất theo thời gian thực Hải, Mạnh Hoàn thành

2 Giảm thời gian thay khuôn ( khuôn, dao)
Giảm thời gian thay khuôn

69 min → 45min

Liêm, Huân, 

Cường
Hoàn thành

3 Giảm thời gian thay khuôn( chạy Sample Test)
Giảm thời gian Test khi thay khuôn

15 min → 10 min
Huân, Cường Hoàn thành

Chất 

lượng

4 Xây dựng quy trình quản lý chất lượng
Chia sẻ dữ liệu lỗi ontime

Xử lí lỗi kịp thời
Dần, Tân Hoàn thành

5 Cải tiến lỗi Worst trọng điểm
Cải tiến lỗi bụi

160kg → 32kg( tháng)
Dần, Tân

Tiếp tục 

thực hiện

Thiết bị 6 Xây dựng môi trường theo dõi hiệu suất thiết bị Quản lý hiệu suất tổng hợp thiết bị Dũng, Sóng Hoàn thành

Vận 

chuyển

7 Tối ưu hóa Layout nhà máy mới
Giảm thời gian di chuyển kho vật 

liệu, thành phẩm 94m→ 46m
Hải, Bình Hoàn thành

8 Dùng hệ thống quản lý kho (vật liệu, thành phẩm)
Giảm thời gian lưu kho thành phẩm 

7 ngày → 3 ngày 
Hải, Ngọc ~ Tháng12

Basic
9 Tiêu chuẩn hóa quản lý bảo quản khuôn và dao

Quản lý tuổi thọ khuôn và dao

Nâng cao chất lượng
Liêm, Dũng Hoàn thành

10 Tối ưu hóa các điều kiện quản lý thiết bị Quản lý hiệu suất tổng hợp thiết bị Liêm, Dũng Hoàn thành
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Hiệu quả Chia sẻ dữ liệu thông tin sản xuất theo thời gian thực

Xây dựng hệ thống theo dõi hiện trường sản xuất theo thời gian thực

- Tổng hợp kết quả sản xuất so với kế hoạch, theo dõi tình hình sản xuất theo từng thiết bị

As Was As Is

DCQ P B

- Không có biểu mẫu quản lý sản xuất (báo cáo, ghi chép…)

. Quản lý chi chép thủ công (Kết quả chia sẻ ở Zalo)

. Không có biểu mẫu quản lý nên không chia sẻ được với 

các bộ phận khác

- Theo dõi sản xuất theo thời gian thực (kế hoạch/ kết quả)

  . Sản xuất màng: Cân khối lượng, tự động nhập lên hệ thống

(Gắn QR)

  . Sản xuất định hình: Dùng sensor tự động tổng hợp kết quả

Ⅳ Đề án thực hiện

[Hoàn thành]

[ Ghi chép thủ công nên không chia sẻ được thông tin giữa các bộ phận] [ Chia sẻ dữ liệu theo thời gian thực]
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Hiệu quả Chia sẻ dữ liệu chất lượng theo thời gian thực, kịp thời đối ứng với trường hợp bất thường phát sinh

Xây dựng quy trình quản lý chất lượng

-  Nhập dữ liệu lỗi lên hệ thống quản lý chất lượng (Số lượng, tên lỗi, nguyên nhân)

As Was As Is

DCQ P B

- Không có biểu mẫu quản lý chất lượng( báo cáo, chia sẻ…)

. Không ghi chép lịch sử xử lí lỗi

. Không có sự chia sẻ thông tin giữa các bộ phận

- Xây dựng và áp dụng dữ liệu kiểm tra mới theo từng hạng mục

. Thống nhất phương pháp tổng hợp dữ liệu và báo cáo

- Tiêu chuẩn hóa dữ liệu chất lượng, tổng hợp hiện trạng và biểu 

mẫu báo cáo

[Do ghi chép thủ công nên không có sự chia sẻ thông tin] [Chia sẻ dữ liệu theo thời gian thực]

Ⅳ Đề án thực hiện

[Hoàn thành]
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Hiệu quả Quản lý hiệu suất thiết bị theo thời gian thực

Xây dựng hệ thống theo dõi hiện trạng vận hành thiết bị

- Quản lý vận hành thiết bị, hiệu suất, bảo trì bảo dưỡng và Spare Part

As Was As Is

DCQ P B

[ Quản lý thủ công nên không chia sẻ được thông tin] [ Chia sẻ thông tin theo thời gian thực]

- Quản lý ghi chép vận hành thiết bị thủ công

. Khi có vấn đề phát sinh sẽ gọi điện hoặc Zalo

. Thiếu biểu mẫu quản lý nên không chia sẻ được thông 

tin

- Theo dõi hoạt động thiết bị

. Quản lý tỉ lệ vận hành, hiệu suất thiết bị của máy tạo 

màng/ định hình

. Quản lý bảo trì bảo dưỡng và hàng Spare Part

Ⅳ Đề án thực hiện

[Hoàn thành]
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Hiệu quả Giảm quãng đường di chuyển, vận chuyển của kho nguyên vật liệu, thành phẩm (94m → 46m)

As Was As Is

DCQ P
Tối ưu hóa Lay out nhà máy mới

 - Tối ưu hóa đường di chuyển theo dòng chảy sản xuất sản phẩm (kho↔ công đoạn)

- Layout hiện tại của nhà máy mới bất hợp lí

. Quãng đường di chuyển từ kho ↔ công đoạn sản xuất quá dài

- Sắp xếp lại vị trí kho phù hợp với công đoạn sản xuất

. Tối ưu hóa quãng đường di chuyển giữa công đoạn và kho

Văn 

phòng

C03

C01 C02

Kho

NVL màng 

cơm

Kho

TP hộp 

cơm

Sản xuất

Ly nhựa 

(PS, PET, 

PP)

Sản xuất

Màng ly

Sản xuất

Hộp cơm

Sản xuất

Màng cơm

Kho

Bán TP

A01

A02

A03

B01

Kho

Tầng 1: 

NVL ly

Tầng 2,3: 

TP Ly 

nhựa

Ⅳ Đề án thực hiện

[[Hoàn thành]

B
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Hiệu quả Quản lý tuổi thọ của khuôn và dao ( nâng cao chất lượng)

Tiêu chuẩn hóa quản lý bảo quản khuôn và dao

- Cải tiến quản lý tuổi thọ, bảo quản của khuôn và dao ( sau này sẽ bảo quản trong xưởng sản xuất)

As Was As Is

- Chưa quản lý tuổi thọ, bảo trì bảo dưỡng khuôn và dao

- Tốn thời gian tìm kiếm khi thay đổi khuôn/ dao

- Cần ngăn chặn môi trường bên ngoài ảnh hưởng đến khu 

vực bảo quản khuôn

- Lập tiêu chuẩn quản lý bảo quản khuôn

  . Lập bảng tiêu chuẩn quản lý (tuổi thọ và chu kì thay thế)

- Quản lý Location khuôn, rút ngắn thời gian thay khuôn

Ⅳ Đề án thực hiện

DCQ P B

[Hoàn thành]

[Quản lý khuôn và dao rất thủ công] [ Quản lý ghi chép xuất/ nhập khuôn ][Quản lý vị trí của khuôn và dao]



Quang Quan

Hiệu quả Giảm số ngày lưu kho hàng thành phẩm : 7 ngày → 3 ngày, giảm thời gian xuất/ nhập kho 60p → 15p

Sử dụng hệ thống quản lý kho ( vật liệu, thành phẩm)

- Sử dụng hệ thống quản lý kho, rút ngắn thời gian nhập/ xuất kho và quản lý tồn kho chính xác

As Was As Is

DCQ P B

- Khi nhập kho không để ở vị trí chỉ định, chỗ nào trống là để

- Kiểm tra kho vật liệu, thành phẩm mất từ 3~5 ngày

- Ngoài nhân viên đảm trách, không ai biết vị trí hàng để ở đâu

- Tạo code và sử dụng hệ thống để quản lý xuất nhập kho

- Thiết lập lại tiêu chuẩn quản lý kho (Location, mã vật liệu…)

- Sắp xếp vật liệu theo tiêu chuẩn FIFO, nặng, dùng nhiều để 

gần, nhẹ, ít sử dụng để xa

[Không có mã vật liệu, không quản lý FIFO, quản lý thủ công ]
[Xuất/ nhập hệ thống và theo tiêu 

chuẩn FIFO]

Ⅳ Đề án thực hiện

[Đang tiến hành]

[Quản lý Location và số lượng]
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Hiệu quả Giảm lỗi bụi :(160kg → 32kg(tháng)

As Was As Is

DCQ P B
Cải tiến tập trung lỗi Worst

- Cải tiến hiện trường thao giảm lỗi bụi (công đoạn, kho, Aging)

- Không có tiêu chuẩn quản lý bụi tại kho, ủ màng, công đoạn

- Không tìm nguyên nhân, phân tích và cải tiến lỗi Worst

- Lỗi bụi phát sinh mỗi tháng khoảng130Kg

- Lắp máy thổi ion, lắp cửa ngăn bụi ở công đoạn/ kho

- Đo định kỳ tĩnh điện và quản lý bụi ( kho, công đoạn…)

- Lập tiêu chuẩn quản lý nhiệt độ/ độ ẩm/ bụi

[Đang tiến hành]

Ⅳ Đề án thực hiện

[ Không quản lý tĩnh điện, bụi] [ Xây dựng môi trường quản lý bụi/ tĩnh điện tại kho và công đoạn]
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Hiệu quả Giảm thời gian thay khuôn từ 69 min → 45min

Giảm thời gian thay khuôn (khuôn, dao)

- Phân tích thao tác, cải tiến quy trình (Thay đổi phương pháp cài đặt và bảo quản khuôn)

As Was As Is

DCQ P B

- Thời gian thay khuôn dài, ảnh hưởng đến năng suất sản xuất

- Quy trình và phân bổ thao tác bất hợp lí

- Chưa có dụng cụ chuyên dụng

- Phân bổ lại thao tác, soạn bảng hướng dẫn thao tác

- Thiết lập lại quy trình thay khuôn

- Sử dụng dụng cụ chuyên dụng

[Hoàn thành]

Ⅳ Đề án thực hiện
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As Was As Is

Hiệu quả Giảm thời gian test sản phẩm khi thay khuôn 15 min → 10 min

Giảm thời gian thay khuôn( chạy mẫu Sample Test)

- Dữ liệu hóa chương trình điều kiện máy định hình theo từng model

DCQ P B

- Nhân viên vận hành tiến hành test mẫu dựa theo kinh nghiệm

- Không ghi chép và có chương trình riêng theo điều kiện 

của máy định hình

- Lập chương trình của máy định hình theo từng model

- Giảm tối đa thời gian test sản phẩm sau khi thay khuôn

Ⅳ Đề án cải tiến

[Hoàn thành]



Quang Quan

Hiệu quả Tiến hành quản lý trực quan trạng thái vận hành thiết bị

As Was As Is

DCQ P B

Đề án thực hiện

Tối ưu hóa quản lý trạng thái vận hành, các điều kiện thiết bị

- Tiêu chuẩn hóa các điều kiện nhiệt độ, áp suất, quản lý ngoại quan thiết bị trong công đoạn

- Chưa quản lý trạng thái và điều kiện nhiệt độ máy

. Không cài đặt tiêu chuẩn nhiệt độ (Max-Min)

. Không kiểm tra được trạng thái hoạt động của máy

- Hiện thị trực quan, quản lý các điều kiện thiết bị

. Cài đặt điều kiện nhiệt độ chi tiết (Max-Min) 

. Thay đổi tiêu chuẩn hiện thị trạng thái, điều kiện thiết bị một 

cách chi tiết

[ Không kiểm tra được trạng thái hoạt động của máy, hệ thống dây thiết bị 

không an toàn]

[ Thay đổi tiêu chuẩn, quản lý trực quan nhiệt độ, áp suất khí, hệ thống 

dây điện thiết bị]

[Hoàn thành]
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Nguyễn Văn Sâm

Nguyễn Thành Quân

Support

Project Leader 

Sản xuất

Nguyễn Văn Nhâm

Chất lượng

Trần Thế Mạnh

Kho/ vận chuyển

Nguyễn Văn Bình

Hệ thống

Lưu Văn Hải

Thiết bị

Nguyễn Văn Sóng

Vũ Văn Liêm, Nguyễn Hoàng Việt, Nguyễn Văn Hoằng, Đào Xuân Kiên, Nguyễn Tiến Đông 

Kang Suk YoungMentor

T/F

Consultant

Ⅴ Tổ chức thực hiện dự án

Phạm Thị Hồng Thu

Project Owner 

Nguyễn Thành Quang
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Phân loại Nội dung
Tháng 6 Tháng 7 Tháng 8

W23 W24 W25 W26 W27 W28 W29 W30 W31 W32 W33 W34

Tìm đề án

Tìm hiểu nhà máy

Tìm đề án cải tiến

Kick-off

Tiến hành

Phê duyệt

Tiêu chuẩn hóa thao 

tác

Ứng dụng tại hiện 

trường

Ổn định 

hóa

Tổng hợp kết quả

Ổn định hóa công đoạn 
Tiếp tục

※ Lịch trình thực hiện

02/07



Xây dựng hệ thống quản lý kho

Tiếp đất công đoạn và quản lý tĩnh điện Quản lý ngăn chặn bụi

Cải tiến phương pháp bảo quản và 

vận chuyển vật liệu

- Hệ thống, tĩnh điện ( bụi ), quản lý kho 

※ Quản lý về sau



※ Hình ảnh lễ khởi động dự án



※ Hình ảnhbuổi Kickoff tại IDC



※ Hình ảnh buổi tổng kết





Quang Quan

Xin cảm ơn !!
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