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1. ĐẶT VẤN ĐỀ  
Chất lượng sản phẩm là sự thỏa mãn 

các yêu cầu của người tiêu dùng [1]. Chất 
lượng sản phẩm có ý nghĩa sống còn đối 
với các doanh nghiệp (DN), đặc biệt là 
trong bối cảnh cạnh tranh mãnh liệt hiện 
nay. Chất lượng sản phẩm chịu ảnh 
hưởng của nhiều yếu tố (yếu tố vĩ mô hay 
các yếu tố bên ngoài và yếu tố vi mô hay 
các yếu tố trong nội bộ DN). Các yếu tố vĩ 
mô ảnh hưởng chất lượng sản phẩm đó 
là: Nhu cầu của nền kinh tế, sự phát triển 
của khoa học - kỹ thuật, và hiệu lực của 
cơ chế quản lý kinh tế. Các yếu tố vi mô 
(5M + 1E) ảnh hưởng vĩ mô chất lượng 
sản phẩm đó là:  

Men: Con người, lực lượng lao động 
trong DN; 

Methods: Phương pháp quản trị, công 
nghệ, trình độ tổ chức quản lý và tổ chức 
sản xuất của DN; 

Machines: Khả năng về công nghệ, 
máy móc thiết bị của DN;  

Materials: Vật tư, nguyên liệu, nhiên 
liệu và hệ thống tổ chức đảm bảo vật tư, 
nguyên nhiên vật liệu của DN; 

Measurement: Kiểm tra, đo lường; 

Environment: Môi trường làm việc, 
môi trường sản xuất của DN. 

Chất lượng sản phẩm được hình 
thành theo toàn chuỗi cung ứng từ khâu 
nghiên cứu thị trường đến tiêu thụ sản 
phẩm, chăm sóc khách hàng [1]. 

Kiểm soát chất lượng (KSCL) là một 
trong những công tác rất quan trọng của 
mỗi DN để đảm bảo chất lượng và không 

TÓM TẮT  
Giầy là một trong các mặt hàng quân trang quan trọng cho lực lượng Quân đội nhân dân Việt Nam. 

Giầy không những đáp ứng yêu cầu bảo vệ mà còn đáp ứng yêu cầu thẩm mỹ, thể hiện tính chuyên 
nghiệp, hiện đại... của lực lượng quân đội. Do vậy việc đảm bảo chất lượng giầy là công việc quan trọng. 
Bài báo trình bày kết quả phân tích, đánh giá thực trạng công tác kiểm soát chất lượng giầy phục vụ 
quân đội của Tổng cục Hậu cần Bộ Quốc phòng và tại Công ty Cổ phần 32 trên cơ sở so sánh với công tác 
kiểm soát chất lượng tại các doanh nghiệp sản xuất giầy xuất khẩu. Từ đó đã thiết lập được các giải 
pháp công nghệ để hoàn thiện công tác kiểm soát chất lượng. Kết quả bước đầu ứng dụng một số giải 
pháp vào thực tế triển khai sản xuất mã giầy da sĩ quan cấp tá K08 tại Công ty cho thấy: các giải pháp 
thiết lập được có tính khả thi và cho kết quả khả quan. Chất lượng giầy được cải thiện đáng kể, tỷ lệ lỗi 
trên bán thành phẩm giảm khoảng 30%, tỷ lệ các lỗi trên giầy thành phẩm giảm đến 50%. Đây là cơ sở 
ban đầu để công ty có thể tiếp tục ứng dụng các giải pháp còn lại, ứng dụng các công cụ quản lý mới và 
mô hình sản xuất tinh gọn Lean nhằm nâng cao năng suất, chất lượng giầy phục vụ quân đội. 

Từ khóa: Kiểm soát chất lượng giầy, giầy quân đội, Công ty Cổ phần 32. 

ABSTRACT 
Shoes are one of the important military items for the Vietnam People's Army. Shoes not only meet 

the protection requirements but also meet the aesthetic requirements, show professionalism, 
modernity, etc. of military forces. Therefore, ensuring the quality of shoes is an important issue. The 
article presents the results of analysis and assessment of the current situation of military shoe quality 
control of the General Department of Logistics, Ministry of National Defense and at Joint Stock Company 
32 on the basis of comparison with the product quality control in export shoe manufacturing 
enterprises. Since then, technological solutions have been established to improve quality control. Initial 
results of the application of some solutions to the actual production of K08 shoes at the Company show 
that the established solutions are feasible and give positive results. The quality of shoes is significantly 
improved, the defect rate on semi-finished products is reduced by about 30%, the defect rate on 
finished shoes is reduced by 50%. This is the initial basis for the Company to continue to apply the 
remaining solutions, apply new management tools and Lean production model to improve productivity 
and quality of military shoes. 

Keywords: Shoe quality control, military shoes, Joint Stock Company 32. 
 

1Viện Dệt may - Da giầy và Thời trang, Đại học Bách khoa Hà Nội 
*Email: huan.buivan@hust.edu.vn 
Ngày nhận bài: 05/11/2022 
Ngày nhận bài sửa sau phản biện: 08/12/2022 
Ngày chấp nhận đăng: 23/12/2022 



P-ISSN 1859-3585     E-ISSN 2615-9619                                                                                                                           SCIENCE - TECHNOLOGY 

Website: https://jst-haui.vn                                                              Vol. 58 - No. 6B (Dec 2022) ● Journal of SCIENCE & TECHNOLOGY 105

 

ngừng cải tiến chất lượng. KSCL thường được hiểu là kiểm 
soát vi mô (kiểm soát các yếu tố trong DN sản xuất) tác 
động đến chất lượng sản phẩm. KSCL toàn diện kiểm soát 
toàn bộ các yếu tố vĩ mô và vi mô và kiểm soát toàn bộ 
chuỗi cung ứng của sản phẩm [2]. 

Giầy là một trong các mặt hàng quân trang quan trọng 
cho lực lượng Quân đội nhân dân Việt Nam. Giầy cho quân 
đội rất đa dạng, tùy thuộc vào nhiệm vụ của từng quân, 
binh chủng. Yêu cầu đối với giầy tùy thuộc vào môi trường, 
mục đích sử dụng giầy cụ thể. Giầy không những đáp ứng 
yêu cầu bảo vệ, ngụy trang mà còn đáp ứng yêu cầu thẩm 
mỹ, thể hiện tính chuyên nghiệp, hiện đại... Các loại giầy 
ngoài mục đích huấn luyện và chiến đấu, hay các loại giầy 
sử dụng cho sỹ quan quân đội có các yêu cầu tương tự như 
các loại giầy da thông thường. Các mẫu giầy này cũng giúp 
phân biệt thứ hàm của các sỹ quan quân đội. 

Các loại giầy sử dụng cho mục đích huấn luyện và chiến 
đấu, ví dụ như giầy cho bộ đội bộ binh, giầy cho sỹ quan sử 
dụng ở chiến trường…, cần có các yêu cầu cao về tính bảo 
vệ như chống đâm xuyên, chống va đập, ép nén, chống 
thấm... Bên cạnh đó giầy cần cần đáp ứng yêu cầu ngụy 
trang cho bộ đội. 

Số lượng giầy sử dụng cho các lực lượng của quân đội 
nước ta khá lớn, hàng năm sản xuất hơn 800 nghìn đôi. Do 
vậy việc KSCL giầy là công việc quan trọng để đảm bảo và 
liên tục cải thiện chất lượng giầy, đáp ứng nhu cầu ngày 
càng cao của lực lượng quân đội nước ta.  

Trong nghiên cứu này, các tác giả tập trung phân tích, 
đánh giá thực trạng công tác KSCL giầy phục vụ quân đội 
của Tổng cục Hậu cần, và tại Công ty Cổ phần 32 trên cơ sở 
so sánh với công tác KSCL tại các DN sản xuất giầy xuất 
khẩu. Từ đó đã đề xuất được các giải pháp công nghệ để 
hoàn thiện công tác KSCL giầy phục vụ quân đội. 

2. ĐỐI TƯỢNG, NỘI DUNG VÀ PHƯƠNG PHÁP NGHIÊN 
CỨU  
2.1. Đối tượng và phạm vi nghiên cứu 

Đối tượng nghiên cứu là công tác KSCL giầy phục vụ 
quân đội của Tổng cục Hậu cần và tại Công ty Cổ phần 32.  

Giầy phục vụ quân đội được Bộ Quốc phòng phê duyệt 
về kiểu dáng, mẫu mốt và vật liệu, công nghệ sản xuất, tiêu 
chuẩn chất lượng, qui cách đóng gói và bảo quản. Theo 
mục đích sử dụng, giầy phục vụ quân đội được chia thành 
hai loại:  

Giầy phục vụ bộ đội, sỹ quan quân đội trong huấn luyện 
và chiến đấu. Đây là các loại giầy chuyên dụng có yêu cầu 
cao để bảo vệ bàn chân bộ đội, sỹ quan trong huấn luyện 
và chiến đấu. 

Giầy phục vụ sỹ quan quân đội ngoài mục đích huấn 
luyện và chiến đấu. Đây thường là các loại giầy da. Các mẫu 
giầy da cho sỹ quan có sự khác biệt theo hàm cấp (cấp úy, 
cấp tá và cấp tướng). Đây là các loại giầy được thiết kế và 
sản xuất theo các tiêu chuẩn chất lượng tương tự như ở các 
loại giầy thông thường. 

Trong phạm vi nghiên cứu này, mẫu giầy da sĩ quan 
nam cấp tá K08 (hình 1) là mẫu giầy được sản xuất tại Công 
ty Cổ phần 32 khi áp dụng thử nghiệm các giải pháp hoàn 
thiện công tác KSCL giầy. Giầy có phần mũ được làm từ da 
thuộc, có đế liền gót được làm bằng cao su. Về cơ bản, 
công nghệ sản xuất mẫu giầy này tương tự như công nghệ 
sản xuất giầy da thông thường.  

 
Hình 1. Hình ảnh giầy da sĩ quan nam cấp tá K08 được sản xuất tại Công ty 

Cổ phần 32 

Công tác KSCL giầy được đề cập trong nghiên cứu này 
là kiểm soát các yếu tố ảnh hưởng đến chất lượng sản 
phẩm và qui trình KSCL sản phẩm. Có nhiều giải pháp 
(công nghệ, tổ chức quản lý...) để hoàn thiện công tác KSCL 
giầy. Trong phạm vi nghiên cứu này, chỉ tập trung vào các 
giải pháp công nghệ như: KSCL nguyên vật liệu, KSCL khâu 
thiết kế mẫu, KSCL khâu chuẩn bị sản xuất, xây dựng và 
thực hiện qui trình KSCL giầy. Lấy một mẫu giầy tiêu biểu 
K08 để phân tích và áp dụng một số giải pháp (Kiểm tra 
chất lượng dao chặt, hoàn thiện và triển khai tài liệu công 
nghệ) vào thực tiễn KSCL giầy, cũng như đánh giá kết quả 
áp dụng tại Công ty Cổ phần 32.  

2.2. Nội dung nghiên cứu 
Đánh giá thực trạng công tác KSCL giầy phục vụ quân đội: 

Tiếp cận theo qui trình KSCL bắt đầu từ việc xây dựng các 
tiêu chuẩn, tiêu chí kiểm tra đánh giá chất lượng vật liệu 
giầy và giầy thành phẩm.  

Giầy cho quân đội được sản xuất tại các DN sản xuất 
giầy, thường là các DN tiền thân từ Bộ Quốc phòng như tại 
Công ty Cổ phần 26, Công ty Cổ phần 32... Trên cơ sở các 
tiêu chuẩn, qui định của Tổng cục Hậu cần, các DN triển 
khai sản xuất giầy theo đơn hàng của Cục Quân nhu. Như 
vậy, theo các tiêu chuẩn, tiêu chí chất lượng vật liệu giầy và 
giầy thành phẩm, các bước tiếp theo của qui trình KSCL 
được triển khai tại DN sản xuất giầy. Việc đánh giá hiện 
trạng công tác KSCL giầy tại Công ty Cổ phần 32, chính là 
công tác kiểm soát: Chất lượng đầu vào (nguyên vật liệu); 
Con người; Trang thiết bị sản xuất, thử nghiệm; Qui trình 
công nghệ, tổ chức sản xuất; Qui trình kiểm soát chất lượng 
giầy; Môi trường lao động. 

Đề xuất các giải pháp hoàn thiện công tác KSCL giầy phục 
vụ quân đội: Đề xuất các giải pháp để hạn chế hay khắc 
phục các nhược điểm, hoàn thiện công tác KSCL giầy phục 
vụ quân đội. 
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Áp dụng thử nghiệm và đánh giá kết quả các giải pháp: 
Áp dụng thử nghiệm các giải pháp đề xuất vào Công ty Cổ 
phần 32 để KSCL một đơn hàng cụ thể. Đánh giá hiệu quả 
các giải pháp trên cơ sở so sánh tỷ lệ lỗi trên bán thành 
phẩm và giầy thành phẩm mã K08 đã sản xuất trước đây. 

2.3. Phương pháp nghiên cứu 
2.3.1. Phương pháp đánh giá hiện trạng tiêu chuẩn 

kiểm tra chất lượng nguyên vật liệu, chất lượng giầy phục 
vụ quân đội  

Tiêu chuẩn sử dụng để KSCL nguyên vật liệu đầu vào và 
giầy: Trong sản xuất giầy, sử dụng đa dạng các loại nguyên 
vật liệu. Mỗi loại vật liệu đều có các yêu cầu cơ, lý, hóa khác 
nhau tùy thuộc vào mục đích sử dụng hay chi tiết sử dụng 
vật liệu trên sản phẩm.  

Đối với các loại giầy ngoài mục đích huấn luyện và 
chiến đấu, có thể sử dụng các tiêu chuẩn quốc tế qui định 
các yêu cầu đối với nguyên vật liệu hay các chi tiết cho các 
loại giầy thông thường. Tiến hành so sánh các tiêu chuẩn 
về nguyên vật liệu hay các yêu cầu đối với các chi tiết giầy 
hiện đang được áp dụng cho giầy bộ đội với các các tiêu 
chuẩn TCVN về nguyên vật liệu làm các chi tiết giầy thông 
dụng như trong bảng 1. Ví dụ về yêu cầu đối với các chi tiết 
mũ giầy theo TCVN 8839:2011 như trong bảng 2. 

Bảng 1. Các tiêu chuẩn về yêu cầu đối với các chi tiết giầy 

STT Tiêu chuẩn 
1 TCVN 8839:2011 (ISO/TR 20879:2007) - Yêu cầu đối với các chi tiết  

mũ giầy  
2 TCVN 8842:2011 (ISO/TR 20882:2007)- Yêu cầu đối với các chi tiết lót 

mũ giầy, lót giầy 
3 TCVN 8844:2011 (ISO/TR 22648:2007) - Yêu cầu đối với các chi tiết 

pho mũi và pho gót  
4 TCVN 8841:2011 (ISO/TR 20881:2007) - Yêu cầu đối với các chi tiết  

đế trong  
5 TCVN 8843:2011 (ISO/TR 20883:2007) - Yêu cầu đối với các chi tiết 

độn cứng tăng cường  
6 TCVN 8840:2011 (ISO/TR 20880:2007) - Yêu cầu đối với các chi tiết  

đế giầy 

Bảng 2. Yêu cầu đối với các chi tiết mũ giầy theo TCVN 8839:2011 

STT 
Phương 

pháp thử Tính chất Yêu cầu 

 Yêu cầu cơ bản: 
1 ISO 17694 Độ bền 

uốn 
Uốn khô 15.000 chu kỳ mà không có hư hại nhìn 
thấy 

2 ISO 17696 Độ bền xé Lực xé trung bình  30N  
3 EN ISO 

17700 
Độ bền 
màu 

Độ dây màu ở mặt trong: 
Phương pháp A:  2/3 sau 50 chu kỳ với dung 
dịch mồ hôi nếu giầy dép không có lót. 
Độ thay đổi màu và độ dây màu ở bề mặt bên ngoài: 
Phương pháp A:  2 (thang xám) sau 100 chu kỳ 
khô và  20 chu kỳ ướt. 
Phương pháp B:  2 đến 3 (thang xám) sau 256 
chu kỳ khô và 64 chu kỳ ướt. 

 Yêu cầu bổ sung: 

4 EN ISO 
17693 

Khả năng gò 
kéo 

 7,0mm (đối với vết nứt trên mặt cật da) 

 6,0mm (đối với hư hại lần đầu trên các vật 
liệu khác) 

5 ISO 17697 Độ bền 
đường may 

 3N/mm (phương pháp A) 

6 EN 1392 Độ bền liên 
kết  

 2,5N/mm 

7 ISO 17701 Độ biến đổi 
màu 

24h, độ thay đổi màu và độ dây màu  4 
(thang xám). 

8 ISO 17698 

 

Độ bền phân 
lớp 

 

Khô  0,2N/mm (đối với da) 

Ướt  0,1N/mm (đối với da) 

Khô  0,7N/mm (đối với các vật liệu khác) 

Ướt  0,5N/mm (đối với các vật liệu khác) 

9 TCVN 7128 
(ISO 4047) 

Hàm lượng 
chất tan 
được trong 
nước 

 3% lượng tro đã sulfat hóa hòa tan được 
trong nước (SAWS) 

 18% tổng lượng chất tan được trong nước 
(TWS) 

Đối với các loại giầy sử dụng cho mục đích huấn luyện 
và chiến đấu, có thể sử dụng các tiêu chuẩn quốc tế qui 
định các yêu cầu đối với nguyên vật liệu sử dụng để làm 
các chi tiết cho các loại giầy bảo vệ hoặc giầy an toàn, ví dụ 
theo tiêu chuẩn EN ISO 20345: 2004 [3]. Các chỉ tiêu chất 
lượng được thử nghiệm theo các phương pháp và tiêu 
chuẩn qui định trong EN ISO 20344: 2004 [4].  

Tiêu chuẩn phom giầy: Các thông số phom giầy và qui 
cách kiểm tra, có thể tham khảo hệ cỡ số phom giầy của 
nước ngoài, ví dụ của Mỹ để đánh giá [5], cũng như dựa 
trên kết quả các nghiên cứu khoa học đã triển khai về nhân 
trắc học người Việt Nam [6]. 

Theo hệ cỡ Pháp gia số cỡ theo chiều dài bàn chân là 
6,67mm. Do vậy chênh lệch theo chiều phom của các cỡ 
liền kế sẽ là 6,5mm (nếu làm tròn số). Như vậy cần phải điều 
chỉnh số liệu các kích thước phom, lấy cỡ 41 làm cỡ trung 
bình, như sau:  

Các kích thước theo chiều dài phom (Lphn) được xác 
định theo các kích thước theo chiều dài bàn chân (Lbcn) 
bằng công thức [5, 6]: Lphn = Lbcn - Sg, trong đó Sg - Độ 
dịch gót phom (khoảng 5mm). 

Các nghiên cứu nhân trắc bàn chân đàn ông Việt Nam 
[6] cho thấy: 

Chiều dài bàn chân đến khớp ngón ngoài Lkn = 0,630 
chiều dài bàn chân (Lbc) (tương ứng điểm 3 trên hình 2); 

Chiều dài bàn chân đến khớp ngón trong Lkt = 0,712Lbc 
(tương ứng điểm 1 trên hình 2); 

Chiều dài bàn chân đến kết thúc ngón út Lnu = 0,825Lbc 
(tương ứng điểm 2 trên hình 2); 

Chiều dài bàn chân đến giữa bàn chân = 0,5Lbc (tương 
ứng điểm 4 trên hình 2).                                                                                       
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Hình 2. Ký hiệu các điểm đo kích thước phom 

Điểm 1: Điểm khớp xương ngón cái. 

Điểm 2: Điểm ngón út. 

Điểm 3: Điểm khớp xương ngón út. 

Điểm 4: Điểm mu chân. 

Như vậy với gia số theo chiều dài phom (hay bàn chân) 
hay chênh lệch theo chiều dài của 2 cỡ phom liền kề là 
6,67mm, theo các công thức trên, tính được gia số của các 
kích thước theo chiều dài phom, cụ thể như sau: 

Gia số của kích thước dài phom đến khớp ngón ngoài 
ΔLkn = 0,630*6,67 = 4,1mm (lấy tròn 4mm); 

Gia số của kích thước dài phom đến khớp ngón trong 
ΔLkt = 0,712*6,67 = 4,8mm (lấy tròn 5mm). 

Gia số của kích thước dài phom đến kết thúc ngón út 
ΔLnu = 0,825*6,67 = 5,5mm (lấy tròn 5,5mm). 

Gia số của kích thước dài phom đến giữa bàn chân  
ΔLgi = 0,5*6,67 = 3,3mm (lấy tròn 3mm). 

2.3.2. Phương pháp đánh giá hiện trạng công tác KSCL 
giầy tại Công ty Cổ phần 32 

Việc đánh giá hiện trạng công tác KSCL giầy tại Công ty 
Cổ phần 32 được thực hiện thông qua phân tích đánh giá 
ưu, nhược điểm của các yếu tố chính ảnh hưởng đến chất 
lượng sản xuất giầy, qui trình KSCL trong sản xuất giầy tại 
Công ty so sánh với công ty sản xuất giầy xuất khẩu (Công 
ty Giầy Thái Bình). Thời gian đánh giá từ tháng 4 đến tháng 
6 năm 2019, đây là khoảng thời gian triển khai sản xuất đơn 
hàng K08 tại Công ty.  

1) Phương pháp đánh giá thực trạng các yếu tố ảnh hưởng 
đến chất lượng giầy 

Việc đánh giá thực trạng các yếu tố ảnh hưởng đến chất 
lượng giầy tại Công ty Cổ phần 32 được thực hiện trên cơ 
sở thu thập số liệu, kiểm tra hồ sơ, khảo sát thực tế tại Công 
ty. Cụ thể đánh giá các yếu tố sau đây: 

Đánh giá chất lượng nhân lực của Công ty Cổ phần 32: Chất 
lượng nhân lực được đánh giá theo số lượng, trình độ chuyên 
môn và tay nghề, cơ cấu theo độ tuổi, ý thức trong thực hiện 
công việc... Số liệu về nhân lực được thu thập tại Phòng Tổ 
chức nhân sự và tại các xưởng sản xuất của công ty. 

Đánh giá công tác KSCL nguyên vật liệu đầu vào: Cụ thể là 
xem xét các tiêu chí, tiêu chuẩn cần kiểm tra, qui trình kiểm 

tra, trang thiết bị và công cụ để kiểm tra chất lượng đầu 
vào. So sánh qui trình thực hiện công việc này với qui trình 
đang được thực hiện tài Công ty Giầy Thái Bình. Ngoài ra, sẽ 
xem xét công tác đánh giá nhà cung cấp.  

Đánh giá tài liệu, qui trình công nghệ, phương pháp tổ 
chức, quản lý sản xuất, quản lý chất lượng: Trong sản xuất 
giầy, nguyên vật liệu đầu vào phải trải qua rất nhiều công 
đoạn hay trải qua quá trình gia công có nhiều người tham 
gia để có được đôi giầy thành phẩm. Do vậy, việc kiểm soát 
nhằm đảm bảo chất lượng giầy sẽ gặp khó khăn nếu như 
chỉ tập trung vào khâu kiểm tra cuối chuyền. Chính vì vậy, 
việc KSCL từ nguồn hay kiểm soát tốt theo quá trình là rất 
quan trọng trong sản xuất giầy. Điều này chỉ có thể thực 
hiện tốt nếu từng người công nhân hiểu và tự KSCL công 
việc của mình. Trong các công ty sản xuất giầy xuất khẩu 
lớn, ví dụ Công ty Giầy Thái Bình, có sự tham gia, kiểm soát 
(xác nhận) của khách hàng trong quá trình xây dựng và 
triển khai các tài liệu thiết kế, tài liệu công nghệ. Có như vậy 
mới có các công cụ để kiểm tra, phát hiện và xử lý kịp thời 
các phát sinh (lỗi) trong quá trình gia công nhằm đảm bảo 
chất lượng sản phẩm. 

Đánh giá trang thiết bị sản xuất, thiết bị thử nghiệm: Đánh 
giá theo chủng loại, số lượng, xuất xứ, năm sử dụng, tình 
trạng sử dụng hiện tại... Bên cạnh đó đánh giá mức độ tiên 
tiến của các trang thiết bị. Ngoài ra còn xem xét việc quản 
lý tốt hồ sơ thiết bị và việc thực hiện tốt công tác bảo 
dưỡng, bảo trì thiết bị. 

Đánh giá môi trường lao động: Việc đánh giá môi trường 
lao động được thể hiện qua công tác đảm bảo an toàn và 
vệ sinh lao động của Công ty.  

Phương pháp tổ chức, quản lý sản xuất: Đánh giá theo 
mô hình tổ chức sản xuất đang được sử dụng tại Công ty: 
Tổ chức sản xuất theo dây chuyền dài riêng biệt hay tổ 
chức sản xuất tinh gọn Lean. 

Quản lý chất lượng: Đánh giá theo hệ thống quản lý chất 
lượng được ứng dụng và việc thực hiện hệ thống quản lý 
chất lượng tại Công ty. 

2) Phương pháp đánh giá thực trạng qui trình KSCL Việc 
đánh giá qui trình KSCL giầy đang được triển khai trong 
Công ty Cổ phần 32 được tiến hành trên cơ sở so sánh với 
qui trình KSCL giầy tại Công ty Giầy Thái Bình. Qui trình 
KSCL thường được bắt đầu bằng việc thiết lập và thống 
nhất các tiêu chuẩn hay tiêu chí chất lượng chung của sản 
phẩm. Từ tiêu chuẩn chung của sản phẩm, tiến hành xây 
dựng các tiêu chí hay các yêu cầu đối với từng công đoạn, 
cũng như nhấn mạnh các tiêu chí quan trọng và được thể 
hiện trong qui trình công nghệ cũng như các bảng chỉ dẫn 
công nghệ được treo ở từng vị trí làm việc. Đây cũng là cơ 
sở để kiểm tra chất lượng trong quá trình sản xuất. 

Kiểm tra chất lượng từng khâu, từng công việc được 
thực hiện bởi người lao động trực tiếp thực hiện công việc 
và các nhân viên kiểm tra chất lượng (QC) của phòng Quản 
lý chất lượng. Khi phát sinh, phát hiện lỗi trên bán thành 
phẩm, sản phẩm, tất cả các bên liên quan đều có trách 
nhiệm phân tích và khắc phục kịp thời. Sử dụng biểu đồ 
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nhân quả - một trong số các công cụ trong kiểm soát chất 
lượng sản phẩm để phân tích các yếu tố nội tại gây ra lỗi để 
có giải pháp khắc phục kịp thời. 

2.3.3. Phương pháp thiết lập các giải pháp công nghệ 
hoàn thiện công tác KSCL giầy phục vụ quân đội  

Dựa trên cơ sở kết quả đánh giá hiện trạng tiêu chuẩn 
kiểm tra đánh giá chất lượng nguyên vật liệu, giầy phục vụ 
quân đội; kết quả phân tích đánh giá được các ưu điểm, 
nhược điểm của các yếu tố ảnh hưởng đến chất lượng giầy, 
qui trình KSCL giầy phục vụ quân đội, tác giả thiết lập các 
giải pháp công nghệ để hoàn thiện công tác KSCL giầy 
nhằm đảm bảo chất lượng giầy: 1) Các giải khắc phục các 
nhược điểm cho từng khâu trong công tác KSCL tại Công ty 
Cổ phần 32; 2) Các giải pháp đề xuất cho cơ quan quản lý 
nhà nước. 

2.3.4. Phương pháp áp dụng thử nghiệm, đánh giá kết 
quả của các giải pháp đề xuất 

Các tiêu chuẩn chất lượng nguyên vật liệu, tiêu chuẩn 
chất lượng giầy, phom giầy…, qui định, qui trình quản lý chất 
lượng giầy cho quân đội được các các cấp có thẩm quyền phê 
duyệt. Do vậy, các giải pháp liên quan đến vấn đề này chưa 
thể triển khai ngay được. Các giải pháp này sẽ mang tính đề 
xuất để các cấp có thẩm quyền xem xét chỉnh sửa.  

Trong phạm vi nghiên cứu này, sẽ áp dụng thử nghiệm 
một số giải pháp công nghệ đã thiết lập trong KSCL mã 
giầy K08 tại Công ty Cổ phần 32.  

Kết quả ứng dụng các giải pháp công nghệ được đánh 
giá trên cơ sở so sánh với cùng đơn hàng K08 Công ty Cổ 
phần 32 đã sản xuất trước đây. Đánh giá theo các tiêu chí 
cải thiện chất lượng sản phẩm hay giảm tỷ lệ lỗi, tỷ lệ sai 
hỏng trên bán thành phẩm (BTP) và giầy thành phẩm. Để 
phân tích đánh giá thực trạng công tác KSCL tại DN cũng 
như hiệu quả của các giải pháp hoàn thiện công tác KSCL 
tại Công ty, các tác giả sử dụng các công cụ thống kê trong 
KSCL như biểu đồ phân tích, phân tích các nguyên nhân sai 
hỏng theo nguyên lý của biểu đồ nhân quả.  

3. KẾT QUẢ NGHIÊN CỨU VÀ BÀN LUẬN  
3.1. Kết quả đánh giá hiện trạng công tác KSCL giầy 
phục vụ quân đội  

3.1.1. Kết quả đánh giá hiện trạng các tiêu chí kiểm tra 
chất lượng nguyên vật liệu, chất lượng giầy phục vụ quân 
đội  

Cho đến nay, chất lượng giầy phục vụ quân đội được 
kiểm soát theo các tiêu chuẩn dành riêng cho giầy quân 
đội. Có tiêu chuẩn riêng cho từng loại giầy theo cấp, hàm. 
Về cơ bản, các tiêu chuẩn này đã đưa ra được các quy định 
về hình dáng, kích thước, kiểu loại, yêu cầu kỹ thuật, 
phương pháp kiểm tra, xử lý chung, ghi nhãn, bao gói, bảo 
quản đối với giầy. Một số yêu cầu chất lượng được qui định 
rất cụ thể và chi tiết. Đây là cơ sở quan trọng để kiểm tra, 
kiểm soát chất lượng sản phẩm giầy từ phía Cục Quân 
nhu/Tổng cục Hậu cần. Đây cũng là cơ sở để các DN sản 
xuất xây dựng các tiêu chí kiểm tra chất lượng trong các 

khâu của quá trình sản xuất giầy. Tuy nhiên tiêu chuẩn này 
còn có các hạn chế sau đây: 

Về các tiêu chí kiểm tra đánh giá chất lượng nguyên vật 
liệu: Các tiêu chuẩn về nguyên vật liệu chưa đầy đủ, mới chỉ 
qui định các tiêu chí chất lượng cho các loại nguyên vật liệu 
chính là da làm mũ giầy, lót mũ giầy, đế giầy, độn thép và 
chun… nên chưa đảm bảo để kiểm tra, kiểm soát tốt chất 
lượng nguyên vật liệu. Hiện tại các tiêu chuẩn này mới qui 
định một số tính chất cơ học và hóa học của nguyên vật 
liệu, tuy nhiên chưa đầy đủ. 

Ví dụ, so sánh với tiêu chuẩn TCVN 8839:2011, các vật 
liệu làm mũ giầy còn thiếu các tiêu chí: Độ bền bẻ uốn; Độ 
bền màu; Độ hút ẩm, độ thông hơi. 

So sánh với tiêu chuẩn TCVN 8842:2011, vật liệu làm lớp 
lót giầy các tiêu chí thiếu: Độ bền mài mòn; Độ hút ẩm, độ 
thông hơi; Độ hút nước, độ thải nước. 

 Bên cạnh đó, các chỉ tiêu an toàn sinh thái (giá trị pH, 
hàm lượng CrVI, hàm lượng formandehit, thuốc nhuộm azo 
có khả năng gây ung thư, hàm lượng kim loại nặng...) chưa 
được đề cập. Giá trị cả các tiêu chí tương đương so với các 
giá trị cho giầy da theo tiêu chuẩn quốc tế.  

Chưa có các tiêu chí đánh giá chất lượng vật liệu làm 
các chi tiết: Đế trong, lót giầy, đặc biệt là vật liệu làm các chi 
tiết quan trọng như pho mũi và pho gót. 

Về tiêu chuẩn chất lượng giầy: Qui định cỡ giầy và qui định 
một số kích thước chi tiết không thống nhất: Cỡ giầy sử dụng 
trong tiêu chuẩn này là hệ cỡ Pháp với gia số theo chiều dài 
giầy, đế giầy, phom giầy là 6,67mm, theo vòng khớp ngón là 
5mm. Nhưng chiều dài đế giầy, phom giầy, chu vi vòng khớp 
ngón của phom lại lấy theo hệ cỡ quốc tế Mondopoint hay 
hệ cỡ mét với gia theo chiều dài giầy, đế giầy, phom giầy là 
5mm. Như vậy có hiện tượng các cỡ lớn từ cỡ 42 trở lên thì 
giầy bị ngắn, nhưng các cỡ nhỏ từ cỡ 40 trở xuống thì giầy bị 
dài. Chênh lệch hay bước nhẩy theo vòng khớp ngón là 5 
mm, như vậy so với chiều dài giầy (bàn chân) (với chênh lệch 
là 5mm) thì các cỡ lớn giầy bị rộng ngang, nhưng các cỡ nhỏ 
thì giầy bị hẹp. Bên cạnh đó, chiều cao gót của tất cả các cỡ 
giầy trong dải cỡ đều như nhau cũng không hợp lý về mặt 
nhân trắc học và thiết kế phom. 

Các tiêu chuẩn về kích thước và ngoại quan được qui 
định khá chi tiết và cụ thể làm cơ sở kiểm tra, phân loại chất 
lượng giầy. Tuy nhiên các tiêu chí định lượng quan trọng 
của giầy không được qui định trong tiêu chuẩn này, ví dụ 
tiêu chí về độ bền mối ráp đế giầy với mũ giầy, độ bền bẻ 
uốn của giầy... 

Các thông số phom giầy phục vụ thiết kế và sản xuất giầy: 
Các thông số phom không thống nhất với hệ cỡ. Các thông 
số phom theo chiều dài chưa hợp lý khi cho bước nhẩy của 
tất cả các số đo theo chiều dài mặt đáy phom (chiều dài 
đến điểm mu bàn chân, chiều dài đến điểm khớp ngón 
ngoài, đến điểm khớp ngón trong, đến kết thúc ngón út) 
đều là 3mm. Các thông số phom cũng chưa đầy đủ, chưa 
đảm bảo yêu cầu kiểm soát chất lượng phom. Hiện tại 
trong tiêu chuẩn, mới thể hiện được một số thông số theo 
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chiều dài và theo vòng phom. So với các thông số được qui 
định trong Hệ cỡ phom của Mỹ [5] và của các nước khác 
còn thiếu các thông số sau: Độ cao nâng gót phom; Độ cao 
nâng mũi phom; Độ cao (chiều dày) mũi phom; Chiều rộng 
khớp ngón mặt đáy phom; Chiều rộng eo mặt đáy phom; 
Chiều rộng gót mặt đáy phom. 

3.1.2. Kết quả đánh giá hiện trạng công tác KSCL giầy 
tại Công ty Cổ phần 32 

3.1.2.1. Kết quả đánh giá các yếu tố ảnh hưởng đến chất 
lượng giầy 

Con người hay nhân lực của Công ty Cổ phần 32: Cơ cấu 
lao động tại Công ty Cổ phần 32 bao gồm các cán bộ và 
công nhân viên theo biên chế sĩ quan, quân nhân chuyên 
nghiệp... với tổng số 1.214 người.  

Bảng 3. Bố trí nhân sự tại các đơn vị thành viên của Công ty Cổ phần 32 

Đơn vị: người 

STT Tên đơn vị 

Tổng 
cán bộ 
công 
nhân 
viên 

Cơ cấu theo 
trình độ 

Cơ cấu theo 
nhiệm vụ 

Đại học 
và trên 
đại học 

Dưới 
đại 
học 

Cán bộ 
quản lý, 

nhân 
viên 

Công 
nhân 
sản 

xuất 
1 Khối văn phòng 

Công ty 81 33 48 75 6 

2 Chi nhánh Hà Nội 10 7 3 10 0 

3 Chi nhánh Đắc Lắk 9 1 8 9 0 

4 Xí nghiệp 32-1 293 2 291 16 277 
5 Xí nghiệp 32-3 236 6 230 12 224 
6 Xí nghiệp 32-5 418 9 409 20 398 
7 Xí nghiệp 32-7 159 7 152 13 146 
9 Cửa hàng  8 1 7 8 0 

 Tổng cộng 1.214 66 1.148 163 1.051 

Tiền thân là DN của quân đội nên Công ty Cổ phần 32 
có độ ngũ cán bộ công nhân viên có tay nghề tốt và nhiều 
kinh nghiệm. Các cán bộ quản lý được đào tạo bài bản và 
được Công ty bồi dưỡng nâng cao trình độ thông qua các 
khóa đào tạo ngắn hạn. Từ cán bộ quản lý đến công nhân 
trong Công ty có tính kỷ luật cao, tuân thủ mệnh lệnh cấp 
trên theo tác phong của người lính. Đây là điều kiện rất tốt 
để có thể triển khai và duy trì được các giải pháp nâng cao 
năng suất lao động, chất lượng sản phẩm của Công ty. 

Kiểm soát đầu vào (nguyên vật liệu, công cụ...): Các tài liệu 
của Công ty đã qui định nội dung, phương pháp kiểm tra, 
theo dõi chất lượng nguyên vật liệu khi nhập kho và trong 
quá trình sử dụng. Qui định về quyền hạn và trách nhiệm 
của các tổ chức, cá nhân trong công ty về chất lượng 
nguyên vật liệu. Đã có các biểu mẫu để ghi nhận, theo dõi 
kết quả kiểm tra chất lượng nguyên vật liệu. Tuy nhiên 
Công ty mới chú ý đến kiểm tra chất lượng nguyên vật liệu 
theo các tiêu chí ngoại quan, chưa thấy có qui định định 
lượng các chỉ tiêu chất lượng. Ngoài ra công ty chưa có qui 
trình hay các tiêu chí đánh giá nhà cung cấp.  

Trang thiết bị sản xuất, thử nghiệm:  

Thiết bị và công nghệ sản xuất giầy: Công ty có các dây 
chuyền sản xuất với các trang thiết bị đồng bộ để có thể 
sản xuất các loại giầy khác nhau (giầy da, giầy vải, giầy bảo 
vệ…) theo các công nghệ dán keo đế, lưu hóa nồi hơi, ép 
đúc lưu hóa trực tiếp, và cả giầy khâu riễu. Các trang thiết bị 
sản xuất giầy hiện nay của Công ty có xuất sứ từ nhiều nước 
khác nhau: Đài Loan và Italia và Đức. Các trang thiết bị ở 
mức trung bình khá của ngành. 

Công ty có kế hoạch định kỳ đầu tư các thiết bị mới để 
thay thế cho các thiết bị cũ, hỏng hoặc lạc hậu. Tuy nhiên, 
cho đến nay, Công ty chưa ứng dụng các thiết bị có mức độ 
tự động hóa cao như thiết bị giác trên da và cắt da, cắt vật 
liệu lập trình, máy may mũ giầy lập trình, máy mài và quét 
keo đế giầy, chân gò lập trình. Điều này hạn chế khả năng 
nâng cao năng suất lao động cũng như cải thiện chất lượng 
sản phẩm. 

Qui trình và các biểu mẫu liên quan đến công tác bảo 
dưỡng trang thiết bị của công ty khá đầy đủ, đặc biệt là đã 
đánh giá nhà cung ứng sửa chữa. Tuy nhiên việc ứng dụng 
công nghệ thông tin trong quản lý trang thiết bị của công 
ty còn hạn chế. Công ty chưa sử dụng phần mềm quản lý 
thiết bị nên việc lập hồ sơ, thống kê, theo dõi thiết bị còn 
thiếu thông tin. 

Trang thiết bị thử nghiệm: Hiện nay Công ty đã trang bị 
một số thiết bị để thử nghiệm được một số chỉ tiêu chất 
lượng vật liệu mũ giầy và đế giầy, bao gồm: Thiết bị kiểm 
tra độ bền uốn của vật liệu mũ giầy; Thiết bị xác định độ 
bền mài mòn của vật liệu đế giầy; Thiết bị kiểm tra độ bền 
đứt, độ giãn đứt.  

Với các loại thiết bị thử nghiệm này, rất ít các chỉ tiêu 
chất lượng nguyên vật liệu giầy và chất lượng giầy có thể 
thử nghiệm được theo các yêu cầu của các tiêu chuẩn như 
trong bảng 1. Điều này ảnh hưởng đến việc kiểm soát 
nguyên vật liệu cũng như giầy thành phẩm. 

Qui trình thiết kế mẫu, qui trình công nghệ, phương pháp 
tổ chức, quản lý sản xuất, quản lý chất lượng 

Qui trình thiết kế mẫu: Công ty đã có qui trình thiết kế 
mẫu với các bước từ phân tích mẫu giầy, thực hiện các công 
việc chuẩn bị (lựa chọn hoặc thiết kế phom giầy phù hợp…), 
thiết kế các chi tiết mũ giầy, đế giầy đến chế thử, hoàn thiện 
và phê duyệt thiết kế mẫu, chuyển giao mẫu cho các bên 
liên quan để triển khai sản xuất giầy. Tuy nhiên chưa có các 
quy định về các tiêu chí để đánh giá mẫu hay hồ sơ thiết kế. 
Việc thiết kế hay thiết lập hồ sơ thiết kế được thực hiện tại 
Công ty và không có sự tham gia, kiểm soát của khách hàng 
hay đại diện của Tổng cục Hậu cần. Công ty chưa có qui định 
về quản lý và kiểm soát hồ sơ thiết kế mẫu.  

Qui trình công nghệ: Công ty đã xây dựng và ban hành 
hướng dẫn kỹ thuật, các qui trình công nghệ sản xuất khá 
đầy đủ thể hiện được các yêu cầu kỹ thuật từng công việc 
cần đáp ứng, cũng như trang thiết bị cần sử dụng. Tuy 
nhiên Công ty chưa thiết lập và ứng dụng các bảng chỉ dẫn 
công nghệ. 
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Để các công nhân trên chuyền sản xuất có thể thực hiện 
tốt theo đúng qui trình công nghệ, với từng công việc hay 
nguyên công sản xuất cần có bảng chỉ dẫn công nghệ cụ 
thể treo trước máy để người công nhân hiểu và làm theo. 
Các nghiên cứu đã thống kê, có đến 80% lỗi của người 
công nhân có nguyên nhân từ cán bộ quản lý do họ đã 
không được truyền tải được đầy đủ những nội dung, yêu 
cầu đối với công việc cho người công nhân, không hướng 
dẫn cho họ cách kiểm tra, họ không được trang bị công cụ 
để kiểm tra. Do vậy các bảng chỉ dẫn công nghệ là rất cần 
thiết để từng người công nhân tự kiểm tra chất lượng công 
việc của mình để hạn chế sai sót. Đây chính là nguyên tắc 
làm đúng ngay từ đầu trong KSCL gia công giầy. Ở các công 
ty sản xuất giầy xuất khẩu, các bảng chỉ dẫn công nghệ rất 
được chú trọng, đặc biệt là chỉ dẫn các công đoạn quan 
trọng hay còn gòn là trọng điểm kỹ thuật. Các bảng chỉ dẫn 
công nghệ còn được xác nhận của khách hàng. Ví dụ 
hướng dẫn công nghệ của Công ty Giầy Thái Bình như trên 
hình 3. 

 
Hình 3. Bản chỉ dẫn công chặt vật liệu của Công ty Giầy Thái Bình 

Phương pháp tổ chức, quản lý sản xuất: Việc tổ chức quản 
lý sản xuất tại Công ty được thực hiện theo dây chuyền dài 
truyền thống chưa ứng dụng Lean, nên công tác KSCL gặp 
khó khăn. 

Quản lý chất lượng sản phẩm: Công ty đã áp dụng hệ 
thống quản lý chất lượng theo ISO 9001: 2015 từ năm 2015 
đến nay Hệ thống quản lý chất lượng của Công ty được rà 
soát, đánh giá và cải tiến định kỳ 01 lần/1năm.  

Môi trường lao động 

 Công ty đã tạo dựng được môi trường làm việc khá tốt 
cho người lao động. Tiền thân là DN nhà nước, được xây 
dựng bài bản từ khá lâu nên nhà xưởng được xây dựng 
kiên cố, rộng rãi và thoáng mát. Kết quả đánh giá môi 
trường lao động tại Công ty cho thấy tất cả các yếu tố đo 
đạc môi trường tại những vị trí khác nhau của các xưởng 
sản xuất đều đạt Tiêu chuẩn vệ sinh cho phép. Tuy nhiên 
do hiện nay, Công ty chưa áp dụng phương thức sản xuất 
tinh gọn Lean với các công cụ như 5S, kazein... nên còn 
hạn chế trong việc cải thiện môi trường làm việc cho 
người lao động. 

3.1.2.2. Kết quả đánh giá qui trình KSCL giầy 

Công ty đã thực hiện KSCL gia công sản phẩm khá chặt 
chẽ với đầy đủ qui trình hướng dẫn và biểu mẫu đảm bảo 
có thể thực hiện tốt công tác KSCL. Trên cơ sở các yêu cầu 
kỹ thuật hay các yêu cầu đối với chất lượng sản phẩm, 
Công ty đã xây dựng và ban hành hướng dẫn chung về 
kiểm tra chất lượng bán thành phẩm và thành phẩm ở từng 
khâu của quá trình gia công giầy. Hơn nữa đã hướng dẫn 
cách nhận biết các lỗi và xử lý các lỗi phát sinh trong từng 
công việc của quá trình gia công giầy. Đây chính là nội 
dung chính cần thực hiện của KSCL (phát hiện lỗi, xử lý kịp 
thời và phòng ngừa lỗi phát sinh…). Công ty cũng đã có 
các biểu mẫu thống kê, báo cáo kết quả kiểm tra bán thành 
phẩm (BTP), thành phẩm, báo cáo xử lý BTP và thành phẩm 
không đạt yêu cầu (có lỗi) cũng như sổ theo dõi đóng gói 
sản phẩm. Điều này giúp quản lý tốt sản phẩm không phù 
hợp, tránh để lọt sản phẩm lỗi đến khách hàng, cũng như là 
cơ sở đánh giá công tác KSCL, quản lý chất lượng sản phẩm. 
Tuy nhiên như đã trình bày ở trên, các hướng dẫn, qui trình 
này phục vụ cho đội ngũ kiểm soát, quản lý chất lượng. Bản 
thân đội ngũ này không trực tiếp gây ra lỗi trên BTP và 
thành phẩm mà là người công nhân trực tiếp thực hiện các 
công việc gia công sản phẩm. Do vậy các hướng dẫn này 
phải được truyền tải trực tiếp đến người lao động thông 
qua các bảng chỉ dẫn công nghệ. Có như vậy từng người 
công nhân sẽ kiểm tra, kiểm soát được chất lượng công 
việc của mình hay tham gia vào công tác KSCL sản phẩm. 

3.1.2.3. Kết quả đánh giá chất lượng giầy 

 Kết quả kiểm tra lượng mã giầy K08 được sản xuất năm 
2019 tại Công ty thể hiện trong bảng 4. 

Bảng 4. Bảng thống kê lỗi của mã giầy K08 

TT Loại lỗi Tỷ lệ, 
% Nguyên nhân 

1 Lỗi vật liệu 

1.1 Lỗi trên da thuộc làm 
chi tiết bên ngoài 

4 Sẹo tiền ẩn, da nhăn, xốp 

1.2 Lỗi đế giầy 0,5 Hoa văn thiếu nhựa, riễu bị mẻ 

1.3 Lỗi lót giầy 2 Sước mặt da 

2 Lỗi cắt và chuẩn bị chi tiết 

2.1 Cắt không đúng vùng 
da 3,5 Vẽ sai vị trí. 

2.2 Mép cắt không gọn 
còn xơ da 0,5 

Da váng xốp, chặt không đứt do dao 
chặt có lưỡi cùn hoặc sứt mẻ, hoặc do 
thớt chặt kém, cũng có thể do công 
nhân chỉnh máy chặt không hợp lý 

2.3 In không rõ 1 
Do nhũ (mực in) chất lượng kém, hoặc 
các chế độ in và ép (nhiệt độ, lực ép) 
không đều hoặc chưa hợp lý 

2.4 Vân da không đều 4 
Chọn ghép đôi không đúng, chưa cắt 
đồng bộ chi tiết trên vùng da 

2.5 
Dẫy mép dày mỏng 
không đều 3 

Chỉnh máy chưa chuẩn hoặc do thao 
tác của công nhân chưa đúng 
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2.6 Gấp mép không đều 5 
Do người công nhân gấp mép thử 
công nên kém chính xác, hoặc do chi 
tiết giầy bị biến dạng 

3 Lỗi đường may mũ giầy 

3.1 Chi tiết đặt may lệch 2 
Dán không đúng định vị, đặt may lệch 
hoặc do chốt định vị, dấu định vị trên 
chi tiết không đúng 

3.2 Chi tiết không đồng 
đôi 4 Ghép đôi sai, chi tiết được chặt trên 

các con da có hoa văn khác biệt lớn 

3.3 
Đường may không 
cách đều mép chi tiết 3 

Do người may căn mép không chính 
xác, thiết cữ gá 

3.4 Khoảng cách giữa các 
đường may không đều 

1 Do người may căn mép không chính 
xác, do sử dụng máy máy 1 kim 

3.5 Bỏ mũi 0,5 Chỉnh máy, kim chưa đúng với chỉ, 
thao tác may chưa hợp lý 

3.6 Sơ chỉ, sùi chỉ 0,5 
Chất lượng chỉ, chỉnh máy may chưa 
đúng, vấn đề về kim may  

3.7 Lỏng chỉ (sùi chỉ …) 0,5 Chỉnh đồng tiền, vít me lỏng (sức căng 
chỉ không đều) 

3.8 Nối chỉ 0,5 Hết chỉ suốt, đứt chỉ công nhân không 
tháo ra để may lại 

3.9 Ô dê méo, tróc sơn 2 
Chất lượng ô dê, căn chỉnh chày cối 
chưa chuẩn, lực ép tán quá lớn 

4 Lỗi gò mũ giầy 

4.1 Gò lệch mũi 4 Do tay nghề thợ, do may lệch, do 
chỉnh máy chưa đúng 

4.2 Gò lệch hậu 2 
Do tay nghề thợ, do may lệch, do 
chỉnh máy chưa đúng 

4.3 Nhăn gờ đáy phom ở 
mũi 

0,5 Chỉnh dao, ốp chưa phù hợp hoặc đế 
trong bị cuộn mép 

4.4 Nhăn gờ đáy phom ở 
hậu 0,5 Chỉnh dao, ốp chưa phù hợp, chi tiết 

hậu không hợp lý 

4.5 
Mũ giầy không căng, 
phẳng 1 

Do tay nghề lao động, kéo kìm gò 
chưa đạt 

4.6 Lệch chiều cao hậu 3 Người thợ lấy dấu, căn chỉnh sai 

4.7 
Lệch chiều dài chóp 
mũi 3 

Người thợ dóng, cặp chân gò không 
đều, vật liệu bai dãn không đều (do 
cắt không đúng vùng da) 

4.8 Vật liệu bị rạn 3 
Do chất lượng da thuộc, hoặc da bai 
dãn không đều (do cắt không đúng 
vùng da) 

4.9 Lót bị cộn 0,5 Do người thực hiện không cẩn thận, 
không dán vuốt phẳng lót trước khi gò 

4.10 Pho bị cộn 1 
Do người thực hiện không cẩn thận, 
dán pho quá cao, kìm gò không cặp tới 

4.11 Đường vân ngang 
cong võng 

3 Nguyên liệu không đồng nhất, dưỡng 
mẫu, thợ căn chỉnh chưa đạt 

5 Lỗi ráp đế giầy 

5.1 Đế ráp lệch trục 4 Người thợ căn chỉnh sai trục khi dán đế 

5.2 Đế không phẳng 0,5 
Do người vào đế không đúng, hoặc đế 
không đúng cỡ 

5.3 Mép đế hở keo 5 
Do thực hiện khâu mài nhám, quét 
keo chưa đạt hoặc chế đọ sấy, dán keo 
chưa hợp lý 

5.4 Mép dán đế giầy bẩn 
keo 5 

Người thợ quét keo vượt quá đường 
định vị hoặc định vị chưa đúng, vệ 
sinh chưa sạch keo 

5.5 Lỗi cơ học trên mũ 
giầy 2 Do thợ mài có tay nghề kém hoặc mất 

tập trung 
5.6 Đế không đồng đôi 0,1 Do người lao động vào sai cỡ đế 

5.7 Giầy vặn 1,5 Đặt độn sắt (ke) lệch hoặc dùng 
không đúng loại 

5.8 Lộ đinh thành gót đế 0,5 Người thợ đặt lệch giầy khi bắn đinh 
6 Lỗi hoàn tất và bao gói giầy 

6.1 Giầy bần bên ngoài 3 Do vệ sịnh công nghiệp kém, vệ sinh 
giầy chưa sạch 

6.2 Giầy bẩn bên trong 2 
Vệ sinh phom kém (phom còn bẩn), 
chuẩn bị mũ, dán lót quá nhiều keo 

6.3 Giầy có độ bóng kém, 
không đều 1,5 Đánh thợ đánh bóng không đều 

6.4 Lót giầy không đúng 1 Do người lao động dán nhầm cỡ, loạt 
lót 

6.5 Dây giầy 1 Dây lỗi hoặc sử dụng sai cỡ dây 

Theo các lỗi phát sinh trên giầy có thể thấy có các vấn 
đề liên quan đến việc KSCL nguyên vật liệu đầu vào của 
Công ty, cũng như liên quan đến khả năng KSCL trong quá 
trình sản xuất giầy. Điều này cho thấy việc nâng cao khả 
năng KSCL nguyên phụ liệu đầu vào, tăng cường hướng 
dẫn công nghệ cho người lao động để họ hiểu, thực hiện 
đúng và tự kiểm tra được chất lượng công việc là việc làm 
cần thiết đối với Công ty. 

3.2. Đề xuất các giải pháp hoàn thiện công tác KSCL 
giầy phục vụ quân đội  

3.2.1. Đề xuất các giải pháp hoàn thiện tiêu chuẩn kiểm 
tra chất lượng nguyên vật liệu, giầy phục vụ quân đội  

Bổ sung và hoàn thiện các tiêu chí kiểm tra đánh giá chất 
lượng nguyên vật liệu: Trên cơ sơ kiểm tra, đối sánh với các 
tiêu chuẩn về yêu cầu đối với nguyên vật liệu làm giầy cần 
bổ sung đầy đủ yêu cầu đối với vật liệu cho tất cả các chi 
tiết giầy. Đối với vật liệu cho từng loại chi tiết giầy xem xét 
bổ sung các tiêu chí quan trọng (tính chất cơ lý, hóa) và các 
tiêu chí an toàn sinh thái chính, tham khảo các tiêu chuẩn 
về các yêu cầu đối với các chi tiết giầy được thể hiện trong 
bảng 1.  

Bên cạnh đó, tùy thuộc vào đặc thù môi trường sử dụng 
cho từng loại giầy bảo vệ cho bộ đội cần lựa chọn thêm các 
chỉ tiêu khác như độ chống thấm nước, khả năng chịu hóa 
chất... theo EN ISO 20345:2004 [3]. 

Hoàn thiện các tiêu chí chất lượng giầy:  

Xác định và chính xác các thông số phom cho thống nhất 
với hệ cỡ giầy: Sử dụng dữ liệu của các nghiên cứu về nhân 
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trắc bàn chân người Việt Nam đã được công bố, các công 
thức tính các thông số phom giầy theo thông số bàn chân 
[5, 6], nhóm nghiên cứu đã xác định lại các kích thước 
phom giầy, kết quả thể hiện trong bảng 5.  

Bảng 5. Chênh lệch kích thước dài của phom giầy đang sử dụng và kích thước 
phom đề xuất 

Điểm đo 
Cỡ số 

37 38 39 40 41 42 43 44 + 
1 Đang sử dụng 169 172 175 178 181 184 187 190 1 

Đề xuất 161 166 171 176 181 187 192 198  
Chênh lệch 8 6 4 2 0 -3 -5 -8  

2 Đang sử dụng 194 197 200 203 206 209 212 215 1 
Đề xuất 184 189 195 200 206 211 217 222  

Chênh lệch 10 8 5 3 0 -2 -5 -7  
3 Đang sử dụng 154 157 160 163 166 169 172 175 1 

Đề xuất 150 154 158 162 166 170 174 179  
Chênh lệch 4 3 2 1 0 -1 -2 -4  

4 Đang sử dụng 129 132 135 138 141 144 147 150 1 
Đề xuất 129 132 135 138 141 144 147 150  

Chênh lệch 0 0 0 0 0 0 0 0  

Đề xuất bổ sung các tiêu chí định lượng quan trọng của 
giầy, cụ thể là các tiêu chí: Độ bền mối ráp đế giầy với mũ 
giầy; Độ bền bẻ uốn của giầy; Độ cứng bẻ uốn của giầy. 

3.2.2. Đề xuất các giải pháp nâng hoàn thiện công tác 
KSCL giầy tại Công ty Cổ phần 32 

3.2.2.1. Đề xuất giải pháp hoàn thiện KSCL nguyên vật liệu 
nhập kho 

Hoàn thiện và chi tiết hóa qui trình KSCL vật liệu: Trong 
kiểm soát quá trình gia công sản phẩm, cần thực hiện kiểm 
tra BTP của từng công đoạn và kiểm tra giầy thành phẩm. 
Việc kiểm tra được tiến hành định tính (bằng trực quan) và 
tiến hành định lượng thông qua thử nghiệm theo các tiêu 
chuẩn trên các thiết bị thí nghiệm. Nên bổ sung các máy 
thử nhanh để kiểm tra nhanh nguyên liệu để giảm thiểu tối 
đa các rủi do trong sản xuất. Tiến hành rà soát các tiêu chí, 
tiêu chuẩn đang được sử dụng để kiểm tra nguyên liệu và 
so sánh với các tiêu chí, tiêu chuẩn quốc tế như trong bảng 
1 để bổ sung cho phù hợp. 

Bổ sung và thực hiện qui trình đánh giá nhà cung cấp: Để 
sản xuất giầy sử dụng nhiều loại nguyên phụ liệu với các 
yêu cầu cơ, lý, hóa khác nhau tùy thuộc vào mục đích sử 
dụng của chúng. Việc kiểm tra hết tất cả các chỉ tiêu chất 
lượng khó thực hiện được và tốn kém. Do vậy cần định kỳ 
đánh giá chọn nhà cung cấp theo các tiêu chí, cụ thể như 
sau: Uy tín của nhà cung cấp; Chất lượng của sản 
phẩm/dịch vụ cung cấp; Hiệu suất cung cấp sản phẩm/dịch 
vụ; Giá cả sản phẩm/dịch vụ và phương thức thanh toán; 
Dịch vụ khách hàng của nhà cung cấp; Tính bền vững và 
lâu dài của nhà cung cấp; Rủi ro tài chính của nhà cung cấp. 

3.2.2.2. Đề xuất giải pháp hoàn thiện KSCL khâu thiết kế 
mẫu 

Bổ sung tiêu chí, hướng dẫn đánh giá mẫu thử: Trong qui 
trình kiểm soát thiết kế mẫu của Công ty đã đề cập khá đầy 

đủ các bước cần thực hiện với các biểu mẫu cụ thể. Tuy 
nhiên bước quan trọng nhất là đánh giá mẫu thử thì chưa 
có hướng dẫn, tiêu chí để thực hiện. Các tác giả đề xuất bổ 
sung vào qui trình các tiêu chí để đánh giá mẫu, cụ thể là 
nhóm tiêu chí chính là: 

Giầy đúng theo mẫu yêu cầu: Đánh giá theo kiểu giầy, 
hình dạng và kích thước chi tiết, tính đồng đôi, màu sắc, qui 
cách hoàn tất và bao gói... 

Giầy ôm phom: Mũ giầy gò ôm phom tốt, căng phẳng 
không bị nhăm dúm, gờ đáy phom nổi rõ. 

Nguyên phụ liệu: Chủng loại, qui cách, màu sắc, đặc thù 
hoa văn bề mặt của vật liệu đúng yêu cầu. Vật liệu không bị 
hư hại hoặc suy giảm chất lượng trong quá trình sản xuất 
giầy. 

Xác định các trọng điểm kỹ thuật hay các điểm cần lưu ý 
có vai trò quan trọng quyết định chất lượng gia công mẫu 
giầy. 

Kiểm soát hồ sơ thiết kế mẫu: Trong hồ sơ này ghi nhận 
và lưu trữ toàn bộ quá trình thiết kế và chế thử mẫu, bao 
gồm cả các nhận xét và xác nhận mẫu của khách hàng. 
Điều này quan trọng khi triển khai các mẫu giầy (đơn hàng) 
tương tự hoặc triển khai đơn hàng lặp lại.  

3.2.2.3. Đề xuất giải pháp hoàn thiện KSCL khâu chuẩn bị 
sản xuất 

Bổ sung qui trình kiểm tra dao chặt: Cần qui định các 
bước, công cụ cần sử dụng để kiểm tra dao chặt. Dao chặt 
cần được kiểm tra theo các tiêu chí (yêu cầu) cụ thể để đảm 
bảo các dao chặt đạt yêu cầu khi đưa vào sản xuất [7].  

Bổ sung các bảng chỉ dẫn công nghệ: Các qui trình công 
nghệ của Công ty khá chi tiết, cụ thể. Tuy nhiên cần bổ 
sung các bảng chỉ dẫn công nghệ cho từng mẫu giầy để có 
thể chuyển tải được các yêu cầu công nghệ, hướng dẫn 
công nghệ đến từng người công nhân. Các bảng này có thể 
làm riêng cho từng công đoạn hoặc cho nhóm công đoạn 
và được treo tại chỗ làm việc của công nhân. Bảng chỉ dẫn 
cần phải rõ ràng, có hình vẽ chỉ dẫn, văn phong ngắn gọn, 
dễ hiểu và không dễ bị hiểu nhầm. Ví dụ bảng chỉ dẫn lạng 
mép chi tiết như trên hình 4. 

 
Hình 4. Bảng chỉ dẫn lạng mép chi tiết đường gấp mép 
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3.3. Ứng dụng và đánh giá kết quả các giải pháp 
3.3.1. Ứng dụng các giải pháp trong công tác KSCL mã 

giầy K08  
Tất cả các tiêu chí, tiêu chuẩn chất lượng nguyên phụ 

liệu, phom giầy và giầy được Tổng cục Hậu cần qui định, do 
vậy chưa thể thực hiện ngay được. Các tác giả mới kết hợp 
được với các cán bộ kỹ thuật, cán bộ quản lý chất lượng, 
các bộ quản lý các xưởng và một số chuyền sản xuất ứng 
dụng được một số giải pháp kiểm tra chất lượng dao chặt, 
hoàn thiện tài liệu công nghệ trong công tác kiểm soát chất 
lượng mã giầy K08. 

1) Ứng dụng giải pháp kiểm tra chất lượng dao chặt: Dao 
chặt của mẫu giầy K08 đã được làm từ trước và đang được 
sử dụng. Các tác giả đã cùng nhân viên phòng Kỹ thuật 
kiểm tra chất lượng dao chặt theo các tiêu chuẩn đã xây 
dựng trước khi triển khai cắt vật liệu. Kết quả cho thấy 
khoảng 20,5% số lượng dao chặt có lỗi. Các dao chặt lỗi 
được sửa chữa thay thế trước khi triển khai vào sản xuất 
nên đã làm giảm tỷ lệ lỗi trên các chi tiết giầy cũng như trên 
giầy thành phẩm. 

2) Hoàn thiện tài liệu công nghệ: Theo qui trình công 
nghệ chi tiết để sản xuất mã giầy K08, các tác giả đã cùng 
với Phòng Kỹ thuật của Công ty Cổ phần 32 thiết lập các 
bảng chỉ dẫn công nghệ theo qui cách thể hiện trên hình 4. 
Các bảng chỉ dẫn công nghệ được in màu trên bìa giầy 
cứng và được treo tại máy hay vị trí làm việc của người 
công nhân (hình 5).  

 
Hình 5. Hình ảnh vị trí làm việc của công nhân được bổ sung bảng chỉ dẫn 

công nghệ 

Để sử dụng các bảng chỉ dẫn hiệu quả, trước khi triển 
khai sản xuất, các tác giả kết hợp đã cùng các cán bộ Phòng 
Kỹ thuật hướng dẫn cụ thể cho trưởng chuyền và công để 
họ hiểu và sử dụng tốt các bảng chỉ dẫn công nghệ, cũng 

như hướng dẫn cách tự kiểm tra chất lượng sản phẩm đầu 
ra công đoạn mình thực hiện đồng thời xác định nguyên 
nhân phát sinh lỗi theo nguyên tắc 5M + 1E [2]. 

3.3.2. Kết quả ứng dụng các giải pháp trong công tác 
KSCL mẫu giầy K08 

Kết quả bước đầu ứng dụng một số giải pháp công nghệ 
trong triển khai sản xuất mã giầy K08 tại Công ty từ tháng 8 
đến tháng 11 năm 2020 cho thấy, các giải pháp đề xuất có 
tính khả thi cao, không tốn nhiều chi phí để thực hiện. Do là 
công ty của quân đội, đội ngũ cán bộ công nhân viên có tay 
nghề tốt, tính chủ động và ý thức làm việc tốt nên việc ứng 
dụng các giải pháp đề xuất khá thuận lợi. Công ty đã hợp tác 
tốt với nhóm nghiên cứu trong thực hiện các giải pháp. Tỷ lệ 
lỗi trên giầy thành phẩm giảm đáng kể khi so sánh với đơn 
hàng này được sản xuất năm 2019. Kết quả chi tiết thể hiện 
trong bảng 6 và trên biểu đồ so sánh ở hình 6. 

Bảng 6. Bảng so sánh lỗi giầy thành phẩm của mã giầy K08 trước và sau khi 
áp dụng các giải pháp 

STT Dạng lỗi 
Tỷ lệ lỗi, % 

Mức 
giảm, % Trước khi 

áp dụng 
Sau khi 
áp dụng 

1 Lỗi vật liệu    
1.1 Lỗi trên da thuộc làm chi tiết bên ngoài 4 2,5 37,5 
1.2 Lỗi đế giầy 0,5 0,5 0,0 
1.3 Lỗi lót giầy 2 0,5 75,0 
2 Lỗi cắt và chuẩn bị chi tiết    

2.1 Cắt không đúng vùng da 3,5 1,5 57,1 
2.2 Mép cắt không gọn còn xơ da 0,5 0 100,0 
2.3 In không rõ  1 0 100,0 
2.4 Vân da không đều 4 2 50,0 
2.5 Dẫy mép dày mỏng không đều 3 1 66,7 
2.6 Gấp mép không đều 5 3 40,0 
3 Lỗi đường may mũ giầy    

3.1 Chi tiết đặt may lệch 2 0,5 75,0 
3.2 Chi tiết không đồng đôi 4 2 50,0 
3.3 Đường may không cách đều mép chi tiết 3 2 33,3 
3.4 Khoảng cách giữa các đường may không đều 1 0,5 50,0 
3.5 Bỏ mũi 0,5 0 100,0 
3.6 Sơ chỉ, sùi chỉ 0,5 0,5 0,0 
3.7 Lỏng chỉ (sùi chỉ …) 0,5 0,5 0,0 
3.8 Nối chỉ 0,5 0 100,0 
3.9 Ô dê méo, tróc sơn 2 0,5 75,0 
4 Lỗi gò mũ giầy    

4.1 Gò lệch mũi 4 2 50,0 
4.2 Gò lệch hậu 2 1,5 25,0 
4.3 Nhăn gờ đáy phom ở mũi 0,5 0 100,0 
4.4 Nhăn gờ đáy phom ở hậu 0,5 0,5 0,0 
4.5 Mũ giầy không căng, phẳng 1 0 100,0 
4.6 Lệch chiều cao hậu  3 2 33,3 
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4.7 Lệch chiều dài chóp mũi 3 2,5 16,7 
4.8 Vật liệu bị rạn 3 1,5 50,0 
4.9 Lót bị cộn 0,5 0 100,0 

4.10 Pho bị cộn 1 0 100,0 
4.11 Đường vân ngang cong võng 3 2 33,3 

5 Lỗi ráp đế giầy    
5.1 Đế ráp lệch trục 4 2 50,0 
5.2 Đế không phẳng 0,5 0 100,0 
5.3 Mép đế hở keo 5 3 40,0 
5.4 Mép dán đế giầy bẩn keo 5 3,5 30,0 
5.5 Lỗi cơ học trên mũ giầy 2 0,5 75,0 
5.6 Đế không đồng đôi 0,1 0 100,0 
5.7 Giầy vặn 1,5 0 100,0 
5.8 Lộ đinh thành gót đế 0,5 0 100,0 
6 Lỗi hoàn tất và bao gói giầy    

6.1 Giầy bần bên ngoài 3 2 33,3 
6.2 Giầy bẩn bên trong 2 1,5 25,0 

6.3 Giầy có độ bóng kém, không đều 1,5 0,5 66,7 
6.4 Lót giầy không đúng 1 0 100,0 
6.5 Dây giầy  1 0 100,0 

 
Hình 6. Biểu đồ so sánh tỷ lệ lỗi trên giầy trước và khi áp dụng các biện pháp 

KSCL 

Có 4 dạng lỗi có tỷ lệ nhỏ (khoảng 0,5%) (lỗi đế giầy, lỗi 
sơ chỉ, lỏng chỉ, nhăn gờ đáy phom ở hậu) không giảm sau 
khi áp dụng các giải pháp công nghệ. Phần lớn các dạng lỗi 
trên giầy thành phẩm đều giảm khá tốt sau khi áp dụng các 
giải pháp công nghệ: Có tới 14 lỗi nhỏ (tỷ lệ xuất hiện trước 
khi áp dụng giải pháp là 0,5 - 1,0%) đã giảm 100% có nghĩa 
là không còn xuất hiện các lỗi này trên giầy thành phẩm 
sau khi áp dụng các giải pháp hoàn thiện công tác KSCL. 
Với các lỗi còn lại, mức giảm thấp nhất là 25%. Đặc biệt là 
phần lớn các dạng lỗi có tỷ lệ xuất hiện lớn trên giầy thành 
phẩm (3 - 5%) đã giảm được trên 50%. Chất lượng giầy khi 
nghiệm thu đã cải thiện đáng kể, giầy đẹp và sạch hơn. 

Bên cạnh đó, theo kết quả đánh giá bước đầu của đội 
ngũ nhân viên kiểm tra chất lượng, tổ trưởng các chuyền 
sản xuất, tỷ lệ sai hỏng BTP thống kê được ở các công đoạn 
trong quá trình sản xuất cũng giảm khoảng 30%. 

4. KẾT LUẬN 
Trong nghiên cứu này, các tác giả đã tập trung phân 

tích, đánh giá thực trạng công tác KSCL giầy phục vụ quân 
đội của Tổng cục Hậu cần và tại Công ty Cổ phần 32 cơ sở 
so sánh với các tiêu chuẩn quốc tế về chất lượng vật liệu, 
chất lượng giầy, cũng như so sánh với công tác KSCL tại các 
DN sản xuất giầy xuất khẩu. Các tác giả đã đề xuất được các 
giải pháp công nghệ để hoàn thiện công tác KSCL: Các giải 
pháp hoàn thiện tiêu chuẩn kiểm tra chất lượng vật liệu, 
chất lượng giầy, các thông số kiểm tra phom giầy và giầy; 
các giải pháp hoàn thiện KSCL khâu thiết kế mẫu, chuẩn bị 
sản xuất và qui trình công nghệ gia công giầy. Kết quả 
bước đầu ứng dụng một số giải pháp vào thực tế triển khai 
sản xuất mã giầy K08 tại Công ty Cổ phần 32 cho thấy các 
giải pháp đề xuất được có tính khả thi, có thể áp dụng 
ngay, không tốn chi phí bổ sung và cho kết quả khả quan. 
Chất lượng giầy được cải thiện đáng kể, tỷ lệ lỗi trên BTP và 
giầy thành phẩm đã giảm nhiều, giầy đẹp hơn và sạch hơn. 
Đây là cơ sở ban đầu để Công ty có thể tiếp tục ứng dụng 
các giải pháp còn lại, ứng dụng các công nghệ mới và đặc 
biệt là ứng dụng mô hình sản xuất tinh gọn Lean nhằm 
nâng cao năng suất, chất lượng giầy. 

Tuy nhiên do nhiều nguyên nhân khác nhau, Công ty 
chưa thể áp dụng được đồng bộ các giải pháp, cũng như 
chưa áp dụng được trên nhiều mã giầy, do vậy mới chỉ 
bước đầu đánh giá được hiệu quả của các giải pháp được 
thiết lập. Cần thiết phải tiến hành các nghiên cứu sâu hơn, 
áp dụng rộng rãi hơn để kiểm nghiệm thực tế và hoàn 
thiện các giải pháp cho phù hợp thực tế sản xuất kinh 
doanh của Công ty.  
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