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TÓM TẮT
Nghiên cứu đã xếp hạng các công cụ sản xuất �nh gọn, áp dụng cho ngành thép tại Việt Nam. 

Phương pháp quy trình thứ bậc phân �ch (AHP) với dữ liệu phỏng vấn sâu 12 chuyên gia, những 

người có kinh nghiệm trong các khâu sản xuất, quản lý và kinh doanh được áp dụng. Kết quả nghiên 

cứu cho thấy kịp thời là công cụ sản xuất �nh gọn có thứ bậc ưu �ên cao nhất trong ngành thép 

(35,4%). Bảo trì hiệu quả đứng vị trí số 2 (26,7%), theo sau là liên tục cải �ến (15,5%), giảm việc cài 

đặt (9,9%), hệ thống sản xuất kéo (5,6%), lưu trình sản xuất hợp lý (3%) và chuẩn bị để sản xuất trơn 

tru (2,3%). Chuẩn hoá công việc (1,7%) có thứ hạng cuối cùng. Đây là cơ sở khoa học cho việc ra 

quyết định sản xuất tối ưu.
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1. MỞ ĐẦU

Thị trường cạnh tranh và yêu cầu hướng đến 

khách hàng đã làm cho cách quản lý cũ trở nên 

lạc hậu, không phù hợp trong việc đương đầu 

với những thách thức mới. Các yếu tố này buộc 

các công ty phải �m ra các công cụ mới để �ếp 

tục �ến lên các nấc thang trong thị trường ngày 

càng phát triển, cạnh tranh và toàn cầu. Trong 

khi một số công ty �ếp tục phát triển dựa trên 

sự ổn định về kinh tế, các công ty khác phải nỗ 

lực nhiều vì thiếu hiểu biết sự thay đổi của tư 

duy khách hàng và thói quen chi phí. Để thoát 

khỏi �nh trạng này và trở nên có lợi nhuận, nhà 

sản xuất đã bắt đầu chuyển hướng sang các 

nguyên tắc sản xuất �nh gọn để nâng tầm hoạt 

động công ty của mình (Arunagiri & Gnana-

velbabu, 2014). Đây cũng là giải pháp hướng 

tới sản xuất có trách nhiệm, một trong 17 mục 

�êu phát triển bền vững đến năm 2030 của 

Liên Hiệp Quốc.

Sản xuất �nh gọn là một trong những sáng kiến 

tập trung vào việc cắt giảm chi phí bằng cách 

loại bỏ những hoạt động không làm tăng thêm 

giá trị (Asgharizadeh & Ajalli, 2016). Sản xuất 

�nh gọn ngày càng có nhu cầu được ứng dụng 

nhiều trong ngành xây dựng, như ngành sản 

xuất thép, với sự kết hợp của cả hệ thống thông 

�n và cảm biến (Sepasgozar và cộng sự, 2021). 

Trước đây, sản xuất �nh gọn chưa được nghiên 

cứu nhiều trong ngành công nghiệp quy trình 

liên tục mà chủ yếu chỉ áp dụng trong các ngành 

quy trình rời rạc (Issa, 2013). Tuy nhiên, gần 

đây, các công cụ sản xuất �nh gọn áp dụng cho 

thiết bị quy trình đã cho thấy kết quả rất tốt 

(Panwar và cộng sự, 2015). Để có thể cạnh 

tranh trong thị trường toàn cầu ngày nay, các 

ngành công nghiệp quy trình liên tục (mà cụ thể 

là ngành sản xuất thép) cũng cần phải �m cách 

để đạt ngưỡng cạnh tranh.
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Ngành thép có đặc trưng là ngành có quy trình 

mẻ từ giai đoạn đầu, phôi vuông lớn, nhỏ và 

phôi vuông dẹt được sản xuất bằng máy đúc 

liên tục. Tuy nhiên, khi về cuối quy trình, lại tồn 

tại kiểu sản xuất sản phẩm tại xưởng. Các đặc 

trưng khác của ngành thép có thể được tóm tắt 

như sau: I) Thiết bị lớn và không linh hoạt về 

phương diện chủng loại sản phẩm, II) Sản phẩm 

cồng kềnh, giới hạn việc lựa chọn phương thức 

vận tải, III) Việc dừng thiết bị thường lâu, IV) 

Chi phí thay sản phẩm và cài đặt lớn và V) Một 

số quy trình phải được thực hiện ở từng mẻ.

Các công cụ và kỹ thuật sản xuất �nh gọn đã 

được ứng dụng rộng rãi trong các ngành công 

nghiệp, bao gồm: 1) lưu trình sản xuất hợp lý, 2) 

liên tục cải �ến, 3) kịp thời, 4) hệ thống sản xuất 

kéo, 5) chuẩn bị để sản xuất được trơn tru, 6) 

chuẩn hoá công việc, 7) bảo trì hiệu quả và 8) 

các công cụ khác bao gồm không bị khuyết tật, 

giảm việc cài đặt, và cân bằng dây chuyền. Tuy 

nhiên, trong bối cảnh nguồn lực khan hiếm, 

việc xác định các công cụ �nh gọn tối ưu là rất 

cần thiết cho từng ngành công nghiệp. Vì vậy, 

nghiên cứu này áp dụng phương pháp quá 

trình phân �ch thứ bậc (AHP), dựa trên ý kiến 

của chuyên gia để �nh toán mức độ ưu �ên của 

các công cụ sản xuất �nh gọn cho ngành công 

nghiệp quy trình liên tục, cụ thể là ngành sản 

xuất thép tại Việt Nam.

2. CƠ SỞ LÝ THUYẾT
Các ý tưởng chính của sản xuất �nh gọn, đã 

được thực hành trong nhiều năm ở Nhật, là loại 

bỏ lãng phí, cắt giảm chi phí và nâng cao sức 

mạnh của nguồn nhân lực. Người Nhật �n rằng 

khách hàng là động lực tạo ra giá bán 

(Sepasgozar và cộng sự, 2021). Sản phẩm càng 

có chất lượng và dịch vụ tốt thì khách hàng càng 

sẵn lòng trả giá cao. Sự chênh lệch giữa chi phí 

của sản phẩm và giá này sẽ quyết định lợi 

nhuận. Nguyên tắc sản xuất �nh gọn được hiện 

diện trong mọi mặt của dòng giá trị bằng cách 

loại bỏ lãng phí để giảm chi phí, tạo ra vốn, tăng 

lượng bán hàng và duy trì �nh cạnh tranh trên 

thị trường toàn cầu (Issa, 2013). Dòng giá trị 

được định nghĩa là “những hoạt động cụ thể 

trong một dây chuyền từ thiết kế, đặt hàng và 

cung cấp một sản phẩm hay giá trị cụ thể” 

(Hines và cộng sự, 2004). Từ “�nh gọn” được 

hiểu là một hệ thống sử dụng ít hơn các nhập 

lượng để tạo ra cùng một xuất lượng với hệ 

thống sản xuất truyền thống, đồng thời góp 

phần tăng thêm �nh đa dạng cho khách hàng 

(Panizzolo, 1998). Triết lý kinh doanh này có rất 

nhiều tên gọi: Sản xuất Agile, sản xuất kịp thời,  

sản xuất đồng bộ, sản xuất đẳng cấp thế giới và 

lưu trình sản xuất liên tục. Tất cả các tên gọi này 

đều được sử dụng song song với sản xuất �nh 

gọn. “Tinh gọn” tập trung vào việc loại bỏ hay 

giảm thiểu các lãng phí (hay “muda”, �ếng Nhật 

có nghĩa là lãng phí”) và tối đa hóa hay sử dụng 

hết các hoạt động có thể làm tăng giá trị dưới 

góc độ của khách hàng. Dưới cái nhìn của khách 

hàng, giá trị tương đương với những gì mà 

khách hàng sẵn lòng trả cho sản phẩm hay dịch 

vụ đi kèm. Vì vậy, việc loại bỏ lãng phí là nguyên 

tắc cơ bản của sản xuất �nh gọn. Do vậy, 

nguyên tắc nổi bật của sản xuất �nh gọn là cắt 

giảm chi phí thông qua việc cải �ến liên tục. 

Điều này sẽ dẫn đến kết quả cuối cùng là giảm 

chi phí dịch vụ và sản phẩm, và nhờ đó, lợi 

nhuận sẽ tăng lên.

Các nguồn lãng phí thường có mối liên hệ với 

nhau và việc loại bỏ được một nguồn gây lãng 

phí có thể dẫn đến việc loại bỏ hay cắt giảm các 

lãng phí khác. Có lẽ nguồn lãng phí đáng chú ý 

nhất là tồn kho (Talukder và cộng sự, 2013). Các 

bán thành phẩm (WIP) trong dây chuyền sản 

xuất và tồn kho không làm tăng giá trị sản
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phẩm. Do đó, cần loại bỏ hay cắt giảm chúng. 

Khi giảm tồn kho, các vấn đề �ềm ẩn khác có thể 

xuất hiện và sẽ có hành động xử lý ngay.

Số lần vận chuyển cũng là một nguồn lãng phí 

khác (Talukder và cộng sự, 2013). Việc chuyển 

các bộ phận từ thiết bị này sang thiết bị khác 

cũng không làm tăng giá trị sản phẩm. Vì vậy, việc 

giảm số lần cần vận chuyển các bộ phận trong 

quy trình sản xuất là điều hết sức quan trọng. 

Cách để thực hiện việc này là áp dụng lưu trình 

sản xuất hợp lý để đảm bảo có được lưu trình sản 

phẩm liên tục. Điều này giúp giảm một nguồn 

lãng phí khác, đó là năng lượng. Khi máy móc và 

con người được xếp thành từng nhóm, các hoạt 

động không hiệu quả sẽ được tối thiểu hóa vì 

nhóm người đó được dành riêng cho bộ phận 

đó, như vậy sẽ tránh được �nh trạng dư thừa 

nhân lực. Một nguồn lãng phí nữa là vật tư bị 

khuyết tật và phế liệu (Talukder và cộng sự, 

2013). Việc duy trì sản xuất hiệu quả là một cách 

để giảm khuyết tật và phế liệu. Các bộ phận chế 

tạo không bị khuyết tật từ đầu có ảnh hưởng sâu 

sắc đến hiệu quả sản xuất. 

Một khi các công ty xác định được các nguồn 

lãng phí chủ yếu, các công cụ như cải �ến liên 

tục, sản xuất kịp thời, chuẩn bị để sản xuất trơn 

tru và các công cụ khác sẽ định hướng cho công 

ty thông qua những hành động khắc phục kịp 

thời để loại bỏ lãng phí.

Lưu trình sản xuất hợp lý là một trong những 

nền tảng khi muốn sản xuất �nh gọn. Đây là 

khái niệm giúp tăng chủng loại sản phẩm với 

mức lãng phí tối thiểu. Một trạm làm việc bao 

gồm thiết bị và khu vực làm việc được sắp xếp 

theo một trật tự sao cho lưu trình sản xuất 

được trơn tru. Dĩ nhiên, người vận hành có 

năng lực và đã được đào tạo cần được bố trí 

trong trạm làm việc này.

Liên tục cải �ến là một nguyên tắc cơ bản khác 

của sản xuất �nh gọn. Kaizen, là một từ �ếng 

Nhật, có nghĩa là khát khao liên tục về sự hoàn 

thiện, đã trở nên phổ biến ở Phương Tây. Đây là 

một khái niệm bao quát về sự quản trị tốt. 

Kaizen là sự �ếp cận có hệ thống đến việc cải 

�ến dần dần, có trật tự và liên tục. Trong sản 

xuất, cải �ến có thể xảy ra dưới nhiều hình thức 

như giảm tồn kho, giảm các phần bị khuyết tật. 

Một trong những công cụ hiệu quả nhất của 

việc liên tục cải �ến là 5S, đó là cơ sở cho một 

công ty sản xuất �nh gọn, hiệu quả. Công cụ 

Kaizen như 5S không chỉ là phương �ện nâng 

cao lợi nhuận của doanh nghiệp mà còn cho 

phép doanh nghiệp thể hiện được thế mạnh 

�ềm năng và khả năng �ềm ẩn trước đây 

(Omotayo và cộng sự, 2020).

Nguyên tắc kịp thời là một nguyên tắc khá gần 

gủi trong sản xuất �nh gọn vì đó là ý tưởng quản 

trị hướng đến việc loại bỏ các nguồn lãng phí 

bằng cách chỉ sản xuất những bộ phận cần thiết ở 

đúng nơi vào đúng thời điểm. Điều này liên quan 

đến các lãng phí như vật liệu đang trong quá 

trình sản xuất, hàng bị khuyết tật và việc lên kế 

hoạch giao hàng không phù hợp (García-Alcaraz 

và cộng sự, 2019). Quản lý tồn kho và hệ thống 

lưu trình nguyên liệu được phân loại là các hệ 

thống đẩy (truyền thống) hoặc kéo (kịp thời). 

Nhu cầu khách hàng là động lực �ềm ẩn phía sau 

cả hai hệ thống. Tuy nhiên, sự khác nhau chủ yếu 

là cách mỗi hệ thống giải quyết nhu cầu khách 

hàng. Kịp thời là công cụ giúp cho quy trình nội 

bộ trong công ty đáp ứng được những thay đổi 

bất ngờ trong nhu cầu bằng cách sản xuất đúng 

sản phẩm vào đúng thời điểm và với số lượng 

phù hợp. Hơn nữa, kịp thời là một công cụ quan 

trọng để kiểm soát các hoạt động bên ngoài công 

ty như mua hàng và phân phối hàng. Nó bao gồm 

3 nhân tố: sản xuất kịp thời, phân phối kịp thời và 
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mua hàng kịp thời.

Khái niệm trọng tâm của sản xuất �nh gọn là 

sản xuất kéo, trong đó luồng sản xuất trong 

nhà máy được điều �ết bởi yêu cầu từ công 

đoạn cuối quy trình “kéo” (pull) hoạt động của 

các công đoạn đầu quy trình, vốn trái ngược 

với hoạt động sản xuất truyền thống theo lô 

sản phẩm mà trong đó hoạt động sản xuất 

được thúc đẩy từ đầu quy trình đến cuối quy 

trình dựa trên một lịch sản xuất định kỳ. Điều 

này có nghĩa rằng chỉ khi nào có nhu cầu (�n 

hiệu) ở công đoạn sau thì công đoạn trước mới 

�ến hành gia công nguyên liệu. Trong hệ 

thống pull, một đơn đặt hàng tạo ra nhu cầu về 

thành phẩm, sau đó lần lượt tạo ra nhu cầu 

cho công đoạn lắp ráp hoàn chỉnh, rồi lắp ráp 

sơ bộ và đi �ếp ngược dòng chuỗi cung cấp 

(Adnan, 2013).

Trong hệ thống sản xuất �nh gọn, điều quan 

trọng là phải �ến đến cấp độ kiểm soát quy 

trình cao hơn để cố gắng giảm lãng phí. Một 

công cụ khác giúp hoàn thiện việc này là sản 

xuất trơn tru. Heijunka, một từ �ếng Nhật, có 

nghĩa là sản xuất trơn tru, là việc các nhà sản 

xuất cố gắng giữ mức sản xuất ổn định hàng 

ngày càng cao càng tốt ( Ikatr inasari & 

Haryanto, 2014). Heijun là một khái niệm 

được áp dụng từ hệ thống sản xuất Toyota, 

theo đó để giảm chi phí sản xuất, việc cần thiết 

là phải sản xuất số xe và các bộ phận của xe 

không được nhiều hơn số lượng cần bán. Để 

đạt được điều này, kế hoạch sản xuất phải thật 

trơn tru để có thể sản xuất đúng số lượng hàng 

và sử dụng nhân lực một cách hiệu quả. Nếu 

mức sản xuất không ổn định, điều này sẽ dẫn 

đến lãng phí (như là tồn kho sản phẩm đang 

sản xuất) tại nơi làm việc.

Một nguyên tắc rất quan trọng của việc loại bỏ 

lãng phí là chuẩn hóa thao tác của công nhân. 

Công việc được chuẩn hóa sẽ đảm bảo rằng mỗi 

công việc được tổ chức và thực hiện một cách 

hiệu quả nhất. Cho dù ai thực hiện công việc thì 

cũng đạt được cùng một chất lượng công việc 

(Malhar và cộng sự, 2017).

Việc máy móc bị hỏng là một trong những vấn đề 

hết sức quan trọng, là mối quan tâm của những 

người làm việc tại xưởng. Độ �n cậy của thiết bị 

trong nhà xưởng rất quan trọng vì nếu một trong 

những máy móc ở đó bị hỏng thì toàn bộ dây 

chuyền sản xuất sẽ bị ngưng. Một công cụ quan 

trọng, cần thiết để đối phó với �nh trạng máy 

móc bất ngờ bị hư hỏng là việc bảo trì có hiệu 

quả. Trong hầu hết các môi trường sản xuất �nh 

gọn, việc thiết lập chương trình bảo trì có hiệu 

quả là điều cực kỳ quan trọng.

Một số công cụ giúp giảm lãng phí khác bao 

gồm không bị khuyết tật, giảm việc cài đặt, và 

cân bằng dây chuyền. Mục �êu của không bị 

khuyết tật là đảm bảo rằng các sản phẩm không 

hề bị lỗi, thông qua việc không ngừng cải �ến 

quy trình sản xuất (Omotayo và cộng sự, 2020). 

Con người luôn tạo ra các lỗi khác nhau. Khi tạo 

ra các lỗi thì chắc chắn sản phẩm sẽ bị khuyết 

tật ở cuối quy trình. Tuy nhiên, nếu có thể ngăn 

ngừa các lỗi này trước khi chúng xuất hiện thì 

sẽ tránh được sản phẩm bị khuyết tật.

3. PHƯƠNG PHÁP NGHIÊN CỨU
Phương pháp quy trình thứ bậc phân �ch (AHP) 

là một phương pháp ra quyết định đa mục �êu 

được đề xuất bởi (Saaty, 2008), đã cho thấy 

nhiều ứng dụng trong thực tế. Dựa trên so sánh 

cặp, AHP có thể được mô tả với 3 nguyên tắc 

chính: phân �ch, đánh giá và tổng hợp. Quá 

trình đánh giá sử dụng ma trận so sách cặp với 

thang điểm 9, xác định trọng số dựa trên vector 

riêng ứng với giá trị riêng lớn nhất, sau đó kiểm 
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Bảng 1. Bảng xếp hạng các mức độ so sánh cặp trong thuật toán AHP

Nguồn: Saaty T. L. (2008)

Tiếp đó, ma trận so sánh cặp biến đo lường thang 

đo được thiết lặp như điển hình ở Bảng 2. So 

sánh từng cặp trên ma trận so sánh cặp là yếu tố 

bên tay trái của ma trận sẽ được so sánh với yếu 

tố ở hàng trên cùng của ma trận. Một nửa giá trị 

của ma trận so sánh là số nghịch đảo của nửa kia 

đối xứng qua đường chéo chính của ma trận. 

Như vậy, nếu trọng số các phần tử của ma trận A 

là a  thì các giá trị bên dưới đường chéo của ma ij

trận được điền bằng công thức: a =ji

1
aij

tra hệ số nhất quán. Cuối cùng, tất cả các trọng 

số được tổng hợp lại để đưa ra quyết định tốt 

nhất. Trong nghiên cứu này, các công cụ sản 

xuất �nh gọn được �ến hành so sánh cặp nhằm 

�nh toán trọng số từng công cụ. Theo các nhà lý 

thuyết về mô hình, các mối quan hệ phức tạp 

luôn có thể được phân �ch bằng cách chọn các 

cặp thành phần và liên hệ chúng thông qua các 

thuộc �nh của chúng (Saaty & Vargas, 2012).

Bảng 1 trình bày các mức độ so sánh cặp trong 

thuật toán AHP. Điểm để so sánh tương ứng là 

từ 1-9, các mức 2,4,6,8 là các mức trung gian. 

Mặc dù không nhất thiết phải dùng thang đo 1-

9 nhưng đối với dữ liệu định �nh, thang đo này 

được khuyến nghị sử dụng để lượng hóa cường 

độ sự ưa thích của thành phần này so với thành 

phần kia, tạo nên thứ bậc giữa các thành phần 

cấu thành nên một biến.

Mức độ  
quan trọng  

So sánh  Giải thích 

1  
Quan trọng  
như nhau  

Hai thành phần có �nh chất như nhau 

2  Mức giữa 1 và 3  Cần có sự thỏa hiệp giữa hai mức độ nhận định 1 và 3 

3  
Tương đối quan 

trọng hơn  

Kinh nghiệm và nhận định hơi nghiêng về một thành phần 

hơn thành phần kia 

4  Mức giữa 3 và 5  Cần có sự thỏa hiệp giữa hai mức độ nhận định 3 và 5 

5  
Quan trọng  

hơn nhiều  

Kinh nghiệm và nhận định nghiêng mạnh về một thành 

phần hơn thành phần kia 

6  Mức giữa 5 và 7  Cần có sự thỏa hiệp giữa hai mức độ nhận định 5 và 7 

7  Rất quan trọng hơn  
Một thành phần được ưu �ên rất nhiều hơn thành phần 

kia và được biểu lộ trong thực hành 

8  Mức giữa 7 và 9  Cần có sự thỏa hiệp giữa hai mức độ nhận định 7 và 9 

9  Tuyệt đối  

quan  trọng hơn  Sự quan trọng hơn hẳn trên mức độ có thể 
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Bảng 2. Ví dụ ma trận so sánh cặp

 Mức độ quan trọng   

A  9  8  7  6  5  4  3  2  1 1/2 1/3 1/4 1/5 1/6 1/7 1/8 1/9 B 

Nguồn: Saaty & Vargas, 2012

Bảng 3. Chỉ số ngẫu nhiên λ

n  1  2  3  4  5  6  7 8 9 10 11 12 13 14 15 

RI  0  0  0.58  0.9  1.12  1.24  1.32 1.41 1.45 1.49 1.51 1.54 1.56 1.57 1.58 

4. KẾT QUẢ VÀ THẢO LUẬN
Bảng 4 tóm tắt thông �n về mẫu khảo sát. Tỷ lệ 

nam và nữ tham gia mẫu khảo sát có sự chênh 

lệch lớn với hơn 70% là nam giới, đây cũng là 

một đặc thù của ngành sản xuất thép. Lĩnh vực 

làm việc của các chuyên gia khá đa dạng, từ 

khâu sản xuất đến kinh doanh và các lĩnh vực 

quản lý khác. Đa số các chuyên gia ở nhóm tuổi

trên 50 (67%) và có trình độ kỹ sư (83%) và thạc 

sĩ quản trị kinh doanh (17%), đáp ứng tốt �êu 

chí kiến thức và kinh nghiệm thực tế.

Kết quả thảo luận chuyên gia trong ngành sản 

xuất thép cho thấy thứ bậc của các công cụ sản 

xuất �nh gọn được thể hiện ở Bảng 5. Do đặc 

thù của ngành thép, kịp thời là yếu tố được xếp 

hạng quan trọng nhất. Kịp thời cũng là yếu tố 

Quá trình so sánh này có thể được �ến hành từ 

cấp trên cùng của sơ đồ thứ bậc xuống dần cấp 

thấp bên dưới hoặc ngược lại. Kết quả so sánh 

cặp là dữ liệu đầu vào cho việc �nh toán trọng số 

của thang đo thông qua thuật toán AHP với các 

bước sau:

- Lập ma trận chuẩn hóa: chia mỗi phần tử 

trong từng cột của ma trận so sánh với giá trị 

tổng tương ứng.

- Tính toán vectơ ưu �ên của mỗi nhân tố và 

đánh giá tỷ lệ nhất quán (Consistency Ra�o- 

CR) của ý kiến chuyên gia. 

Các yếu tố ưu �ên của nhân tố được �nh toán 

bằng cách lấy giá trị trung bình của các hàng của 

ma trận chuẩn hóa. Các vectơ ưu �ên cũng 

chính là trọng số tương đối của từng nhân tố. 

Trong thực tế, khi lấy ý kiến chuyên gia, vấn đề 

không nhất quán có thể xảy ra. Ví dụ, chỉ báo A 

được xếp hạng cao hơn B; B được xếp hạng cao 

hơn C nhưng A lại không là chỉ báo được xếp 

hạng tối ưu hơn C. Việc không nhất quán này có 

thể chấp nhận được nếu không quá lớn. Do đó, 

tỷ lệ nhất quán CR được sử dụng để đánh giá. 

Nếu tỷ lệ này không vượt quá 0,1 thì đánh giá 

của chuyên gia là chấp nhận được (Saaty & 

Vargas, 2012).

Tỷ lệ nhất quán CR là thương của hệ số nhất 

quán (consistency index CI) và hệ số ngẫu nhiên 

(random index RI). RI là một hàm số của n trong 

các mối quan hệ như trong Bảng 3.

CI được dùng để đánh giá chất lượng của ma 

trận so sánh cặp, được tổng hợp từ giá trị đặc
trưng λmax của ma trận so sánh từng cặp và bậc 

của ma trận n.

Để �nh λmax, đầu �ên, cần �nh ma trận tổng có 

trọng số bằng cách nhân ma trận so sánh cặp với 

từng vectơ ưu �ên. Tiếp đó, xác định vectơ nhất 

quán bằng cách lấy vectơ tổng có trọng số chia 

vectơ ưu �ên. Cuối cùng, λmax chính là giá trị 

trung bình của vectơ nhất quán.

Nếu tỷ lệ nhất quán CR < 10% thì các tro ̣ng số của 

các tham số vừa �nh đạt yêu cầu. Nếu CR > 10% 

thì cần phải �ến hành đánh giá lại.

CI =
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Bảng 4. Tóm tắt thông �n mẫu khảo sát chuyên gia

được tạo ra bởi một chuỗi các công cụ �nh gọn 

hợp lý khác. Đối với ngành thép, giảm tồn kho và 

đạt được việc hoàn tất đơn hàng kịp thời sẽ tự 

động tạo ra sự cải thiện về chất lượng. Ví dụ, 

giảm số lượng hàng đang sản xuất sẽ giảm được 

khuyết tật cần phải sửa, như vậy sẽ cải thiện 

được chất lượng. Việc có ít hàng đang sản xuất 

có nghĩa là việc theo dõi nguyên nhân gây ra 

khuyết tật sẽ được dễ dàng hơn. Trong môi 

trường sản xuất �nh gọn, việc máy bị hỏng là 

�nh huống không chấp nhận được, cần phải có 

các phương pháp bảo trì. Để tránh các thiệt hại 

do việc hỏng hóc máy gây ra cũng như thời gian 

ngừng máy quá lâu, các hoạt động bảo trì dự 

phòng sau đây được đề xuất:

Thứ nhất, tách kế hoạch bảo trì. Tách kế hoạch 

bảo trì có nghĩa là tách các quy trình bảo trì thành 

các phần nhỏ, thực hiện thường xuyên hơn.

Thứ hai, mỗi bộ phận cần bảo trì phải được phối 

hợp để việc thiếu tồn kho do ngưng máy sẽ bị 

giảm trong quy trình.

Cuối cùng, việc lập được kế hoạch cho việc ngừng 

máy cũng rất cần thiết.

Để thực hiện kịp thời, hệ thống kéo kanban cần 

được ứng dụng. Các quy trình cần thiết để thực 

hiện hệ thống kéo kanban rất đơn giản nhưng lại 

rất mạnh trong việc duy trì hiệu quả với lượng 

tồn kho tối thiểu. Ý tưởng cơ bản là công ty chỉ 

phản hồi các nhu cầu thực sự của khách hàng 

đối với từng chủng loại sản phẩm. Các bước sau 

cần được �ến hành để thực hiện kịp thời.

1. Trạm làm việc chỉ sản xuất khi trạm “phía 

sau“ ra �n hiệu là nó cần.

2. Tín hiệu kanban được giải phóng từ máy 

cán kéo các bộ phận qua hệ thống một cách 

hiệu quả. Việc kiểm soát được duy trì bằng 

cách thêm và bỏ kanban khỏi hộp cân bằng 

tải, như vậy kiểm soát được số lượng và 

loại (các sản phẩm cần thiết) sản phẩm 

đang sản xuất giữa các trạm làm việc.

3. Nếu bất cứ siêu thị nào cũng có một lượng 

hàng phù hợp, không cần cho quy trình 

phía trước sản xuất. Sản phẩm sẽ được 

kéo ra khỏi siêu thị, cho phép sản phẩm ở 

khâu phía trước thỏa mãn các loại sản 

phẩm khác.  

Diễn giải
 

Mô tả
 

Số lượng
 

Phần trăm
 

Giới �nh
 

Nam
 

9
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Nữ
 

3
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Tuổi  
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40-49  3 25 

>50  8 67 
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Thạc sĩ  2 17 

Kỹ sư
 

10
 

83
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Kinh doanh  2 17 

Quản lý khác  4 33 

Các công cụ sản xuất �nh gọn
 

Mức độ ưu �ên
 

Thứ bậc
 

Kịp thời
 

35.40%
 

1
 

Bảo trì hiệu quả  26.70% 2 

Liên tục cải �ến  15.50% 3 
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Nguyen Van Đai and Nguyen Le Hoang Thuy To Quyen

ABSTRACT
This study ranked the lean produc�on tools for the case of steel industry in Vietnam. The Analy�c 

hierarchy process (AHP) is applied based on the data collected from the in-depth interviews of 12 

experts experiencing in produc�on, management, sales and marke�ng. The findings show that 

just-in-�me is ranked as the first priority in steel industry (35.4%). Total produc�ve maintenance 
nd(26.7%) takes the 2  posi�on, followed by con�nuous improvement (15.5%), set up reduc�on 

(9.9%), pull produc�on (5.6%), cellular manufacturing (3%) and produc�on smoothing (2.3%). 
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Work standardiza�on (1.7%) comes as the last tool to be priori�zed. The study results are cri�cal 

for op�mal produc�on decision in steel industry. 
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