

Bài 1:
CHẤT LƯỢNG SẢN PHẨM MAY
1.1  MỤC TIÊU
1.2 CHẤT LƯỢNG SẢN PHẨM:
1.2.1 Khái niệm chất lượng sản phẩm	Quan niệm xuất phát từ sản phẩm cho rằng chất lượng sản phẩm được phản ánh bởi các thuộc tính đặc trưng của sản phẩm đó. Chẳng hạn, theo tiêu chuẩn của nhà nước Liên Xô ( ГΟСТ 15467:70 ): “Chất lượng sản phẩm là tổng thể những thuộc tính của nó qui định tính thích dụng của sản phẩm để thỏa mãn những nhu cầu phù hợp với công dụng của nó”.
1.2.2 Các thuộc tính chất lượng sản phẩm
Những thuộc tính chung nhất phản ánh chất lượng sản phẩm bao gồm:
· Các thuộc tính kỹ thuật
· Các yếu tố thẩm mỹ
· Tuổi thọ của sản phẩm
· Độ tin cậy của sản phẩm
· Độ an toàn của sản phẩm
· Mức độ gây ô nhiễm của sản phẩm
· Tính tiện dụng
· Tính kinh tế của sản phẩm
1.2.3 Các đặc điểm chất lượng sản phẩm
	Chất lượng sản phẩm có những đặc điểm cơ bản như sau:
· Tính năng kỹ thuật.
· Tính kinh tế.
· Thời điểm, điều kiện giao nhận.
· Các dịch vụ liên quan.
· Tính an toàn.
1.3 QUÁ TRÌNH HÌNH THÀNH CHẤT LƯỢNG SẢN PHẨM MAY: 
	Chất lượng là vấn đề tổng hợp, nó được hình thành qua nhiều giai đoạn và chịu ảnh hưởng của nhiều yếu tố khác nhau. Chất lượng được tạo ra ở tất cả các giai đoạn trong chu trình sản phẩm.
· Giai đoạn nghiên cứu, thiết kế: là giai đoạn giải quyết về mặt  lý thuyết phương án thỏa mãn nhu cầu. Chất lượng thiết kế giữ vai trò quyết định đối với chất lượng sản phẩm. Chất lượng thiết kế phụ thuộc vào kết quả nghiên cứu thị trường, nghiên cứu các yêu cầu của người tiêu dùng.
· Giai đoạn sản xuất: là giai đoạn thể hiện các ý đồ, yêu cầu của thiết kế, tiêu chuẩn lên sản phẩm. Chất lượng ở khâu sản xuất phụ thuộc vào chất lượng tài liệu để sản xuất sản phẩm, chất lượng trang thiết bị, chất lượng nguyên vật liệu, chất lượng lao động và kỷ luật công nghệ. Chất lượng ở khâu sản xuất kém sẽ ảnh hưởng rất lớn đến chất lượng sản phẩm. Do đó, cần phải tổ chức kiểm tra, kiểm soát chặt chẽ khâu sản xuất theo định hướng phòng ngừa sai sót.
	Như vậy chất lượng được tạo ra ở tất cả các giai đoạn trong chu trình sản phẩm. Để có được sản phẩm chất lượng cao, để đảm bảo chất lượng đầu ra cần thực hiện việc quản lý trong tất cả các giai đoạn của chu trình sản phẩm, đặc biệt là từ giai đoạn nghiên cứu, thiết kế.
1.4 CÁC YẾU TỐ ẢNH HƯỞNG ĐẾN CHẤT LƯỢNG SẢN PHẨM MAY:
1.4.1 Một số yếu tố ở tầm vi mô
Trong phạm vi một tổ chức, chúng ta đặc biệt chú ý đến 4 yếu tố cơ bản ảnh hưởng đến chất lượng sản phẩm (được biểu thị bằng qui tắc 4M), đó là:
· Men (Con người): lực lượng lao động trong tổ chức (bao gồm tất cả thành viên trong tổ chức, từ cán bộ lãnh đạo đến nhân viên thừa hành), khách hàng. Năng lực, phẩm chất của mỗi thành viên và mối liên kết giữa các thành viên, nhu cầu của khách hàng đều có ảnh hưởng trực tiếp đến chất lượng.
· Methods (Phương pháp): phương pháp công nghệ, trình độ tổ chức quản lý và tổ chức sản xuất của tổ chức. Với phương pháp công nghệ thích hợp, với trình độ tổ chức quản lý và tổ chức sản xuất tốt sẽ tạo điều kiện cho tổ chức có thể khai thác tốt nhất các nguồn lực hiện có, góp phần nâng cao chất lượng sản phẩm.
· Machines (Máy móc thiết bị): khả năng về công nghệ, máy móc thiết bị của tổ chức. Trình độ công nghệ, máy móc thiết bị có tác động rất lớn trong việc nâng cao những tính năng kỹ thuật của sản phẩm và nâng cao năng suất lao động.
Ngoài 4 yếu tố cơ bản trên, chất lượng còn chịu ảnh hưởng bởi các yếu tố khác nhau như Information (Thông tin), Enviroment (Môi trường), Measurment (Đo lường), …
1.4.2 Một số yếu tố ở tầm vĩ mô
· Nhu cầu của nền kinh tế
Chất lượng sản phẩm bao giờ cũng bị chi phối, bị ràng buộc bởi hoàn cảnh, điều kiện xác định và nhu cầu nhất định của nền kinh tế  được thể hiện ở các mặt:
· Nhu cầu thị trường
· Trình độ kinh tế, trình độ sản xuất 
· Chính sách kinh tế
· Sự phát triển của khoa học – kỹ thuật
Hướng chính của việc áp dụng các kỹ thuật tiến bộ hiện nay là:
· Sáng tạo ra vật liệu mới hay vật liệu thay thế
· Cải tiến hay đổi mới công nghệ
· Cải tiến sản phẩm cũ và chế thử sản phẩm mới
1.5  CHI PHÍ CHẤT LƯỢNG VÀ CHI PHÍ ẨN CỦA SẢN XUẤT:
1.5.1 Khái niệm chi phí chất lượng – COQ (Cost of Quality)
Một sản phẩm hoặc dịch vụ có sức cạnh tranh khi dựa trên sự cân bằng giữa hai yếu tố: chất lượng và chi phí để đạt được chất lượng đó. Chi phí để đạt được chất lượng phải được quản lý cẩn thận để đảm bảo hiệu quả lâu dài. Những chí phí đó chính là thước đo chính xác sự cố gắng về chất lượng.
1.5.2 Phân loại chi phí chất lượng
	Chi phí chất lượng có thể được phân chia theo nhiều tiêu thức khác nhau. Có nhiều cách phân loại.
1.5.2.1 Chi phí phòng ngừa – P (Prevention costs):
	Gắn liền với việc thiết kế, thực hiện và duy trì hệ thống quản lý chất lượng tổng hợp. Chi phí phòng ngừa được đưa vào kế hoạch và phải chịu trước khi đi vào sản xuất thực sự. Công việc phòng ngừa bao gồm: xác định những yêu cầu đối với sản phẩm hoặc dịch vụ, hoạch định chất lượng, đảm bảo chất lượng, thiết bị kiểm tra, đào tạo, các hoạt động khác như văn thư, chào hàng, cung ứng, chuyên chở, thông tin liên lạc và các hoạt động quản lý ở văn phòng nói chung có liên quan đến chất lượng.
1.5.2.2 Chí phí kiểm tra đánh giá A (Apprasial costs):
	Chi phí này được gắn liền với việc đánh giá các vật liệu đã mua, các quá trình, các sản phẩm trung gian, các sản phẩm hoặc dịch vụ để bảo đảm là phù hợp với các đặc thù kỹ thuật. Công việc đánh giá bao gồm: kiểm tra và thử tính năng (vật liệu, quá trình CBSX, các sản phẩm loạt đầu, các quá trình vận hành, các sản phẩm trung gian và dịch vụ cuối cùng), kiểm nghiệm cả hệ thống quản lý chất lượng, kiểm định và bảo dưỡng các thiết bị dùng trong hoạt động kiểm tra, phân loại người bán.
1.5.3 Mối quan hệ giữa chi phí chất lượng và chi phí ẩn của sản xuất
	Ngoài những chi phí cần thiết để tạo nên chất lượng, hướng quá trình về chất lượng như phòng ngừa, đánh giá… còn phần lớn là những chi phí không liên quan đến chất lượng là những tổn thất do tổ chức. Theo thống kê thì có đến gần 40% chi phí trong doanh nghiệp là thuộc dạng chi phí ẩn của sản xuất kinh doanh.
Bài 1: Chất lượng sản phẩm may
	Theo tiêu chuẩn ISO 9000 thì đó là những chi phí nên hạn chế hoặc còn làm suy giảm giá trị gia tăng, gọi chung là Quality Losses hay SCP (Shadow costs of production)  Đây là mục tiêu để các nhà quản trị nhắm vào nhằm nâng cao và hạ giá thành sản phẩm
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Bài 2
 QUẢN LÝ CHẤT LƯỢNG SẢN PHẨM MAY
2.1 MỤC TIÊU
2.1.1 Về kiến thức: 
Sinh viên hiểu được quá trình phát triển của công tác quản lý chất lượng sản phẩm.
2.1.2 Về kỹ năng: 
Sinh viên vận dụng được các kiến thức cơ bản cho việc quản lý tốt chất lượng sản phẩm.
2.1.3 Về thái độ:
 	Sinh viên tích cực học tập, có ý thức tìm hiểu và vận dụng vào thực tế sản xuất.

2.2 SƠ LƯỢC VỀ QUÁ TRÌNH PHÁT TRIỂN CỦA QLCL VÀ NHỮNG BÀI HỌC KINH NGHIỆM CỦA QLCL:
2.2.1 Sơ lược về quá trình phát triển của quản lý chất lượng
Ở giai đoạn đầu của cuộc cách mạng khoa học kỹ thuật cổ điển, hàng may đo phát triển. Người thợ thủ công tìm hiểu yêu cầu của người tiêu dùng, lên kế hoạch sản xuất, tiêu thụ… để thỏa mãn yêu cầu đó và thu lợi nhuận.
Bài 2: Quản lý chất lượng sản phẩm may

Từ những năm 1980 đến nay, xu thế cạnh tranh toàn cầu đã làm chất lượng sản phẩm trở thành vấn đề sống còn của nhiều nước trên thế giới. Giải quyết vấn đề này phải có sự hợp lực của nhiều tổ chức, cơ quan chức năng khác nhau, trong đó cần phải tiệm cận có hệ thống đối với vấn đề QLCL, làm cho QLCL trở thành một bộ phận hữu cơ của quản lý kinh tế.

1.2.2 Những bài học kinh nghiệm.
Trở ngại lớn nhất để nâng cao chất lượng tại các nước đang phát triển là nhận thức chưa đầy đủ về lợi ích do chất lượng mang lại. Chất lượng chưa trở thành một mục tiêu chiến lược của tổ chức. Đây là hậu quả của một số nhận thức sai lầm được đúc kết dưới dạng những bài học kinh nghiệm dưới đây:

· Bài học thứ nhất
Quan niệm về chất lượng.

· Bài học thứ hai
Chất lượng không đo được, không nắm bắt được.
	
· Bài học thứ ba
Chất lượng cao đòi hỏi chi phí lớn.
	
· Bài học thứ tư
Quy lỗi về chất lượng kém cho người lao động
	
· Bài học thứ năm
Chất lượng được đảm bảo nhờ kiểm tra.
	
2.3 CÁC PHƯƠNG PHÁP QUẢN LÝ CHẤT LƯỢNG :
2.3.1 Khái niệm quản lý chất lượng.
Chất lượng không tự sinh ra, chất lượng cũng không phải là một kết quả ngẫu nhiên. Nó là kết quả tác động hàng loạt các yếu tố có liên quan chặt chẽ với nhau. Muốn đạt được chất lượng như mong muốn, cần phải quản lý một cách đúng đắn các yếu tố này. Hoạt động quản lý định hướng vào chất lượng được gọi là quản lý chất lượng.
	
	“QLCL là ứng dụng các phương pháp, thủ tục và kiến thức khoa học kỹ thuật bảo đảm cho các sản phẩm sẽ hoặc đang sản xuất phù hợp với thiết kế, với yêu cầu trong hợp đồng bằng con đường hiệu quả nhất “ (A. Robertson – Anh)
	
2.3.2 Chức năng của quản lý chất lượng
2.3.2.1 Chức năng qui định chất lượng
	Chức năng này được thể hiện ở các khâu kiểm tra, nghiên cứu nhu cầu, thiết kế, đề xuất mức chất lượng, những tiêu chuẩn kỹ thuật với yêu cầu của khách hàng về các mặt giá cả, chất lượng và thời gian giao nhận. Chức năng này do phòng kỹ thuật của xí nghiệp hoặc công ty đảm nhận hoặc cố vấn cho ban giám đốc.

2.3.2.2Chức năng quản lý chất lượng
	Chức năng quản lý chất lượng là đảm bảo chất lượng theo tiêu chuẩn bao gồm mọi hoạt động của các khâu trong suốt quá trình từ sản xuất đến lưu thông tiêu dùng, từ khâu chuẩn bị nguyên phụ liệu, chế tạo thử, sản xuất hàng loạt… chuyển sang mạng lưới luu thông – kinh doanh – tiêu dùng.
2.3.3 Các phương pháp quản lý chất lượng
2.3.3.1 Kiểm tra chất lượng – QI (Quality Inspection).
Là hoạt động như đo, xem xét, thử nghiệm hoặc định cỡ một hay nhiều đặc tính của đối tượng và so sánh kết quả với yêu cầu quy định nhằm xác định sự phù hợp của mỗi đặc tính.

2.3.3.2 Kiểm soát chất lượng – QC (Quality Control).
Là những hoạt động và kỹ thuật có tính tác nghiệp, được sử dựng nhằm đáp ứng các yêu cầu chất lượng.
Kiểm soát chất lượng là kiểm soát mọi yếu tố ảnh hưởng trực tiếp đến quá trình tạo ra chất lượng, bao gồm:
· Kiểm soát con người thực hiện. Người thực hiện phải được đào tạo để có đủ kiến thức, kỹ năng thực hiện công việc. Họ phải được thông tin đầy đủ về công việc cần thực hiện và kết quả cần đạt được. Họ phải được trang bị đầy đủ phương tiện để làm việc.
· Kiểm soát phương pháp và quá trình sản xuất. Các phương pháp và quá trình sản xuất phải được thiết lập phù hợp với điều kiện sản xuất và phải theo dõi, kiểm soát thường xuyên nhằm phát hiện kịp thời những biến động của quá trình.
· Kiểm soát nguyên vật liệu đầu vào. Nguồn cung cấp nguyên liệu phải được lựa chọn. Nguyên vật liệu phải được kiểm tra chặt chẽ khi nhập vào trong quá trình bảo quản.
· Kiểm soát, bảo dưỡng thiết bị. Thiết bị phải được kiểm tra thường xuyên, định kì và được bảo dưỡng, sửa chữa theo đúng quy định.
· Kiểm tra môi trường làm việc, ánh sáng, nhiệt độ, điều kiện làm việc…
Về tổng thể, có thể tóm tắt nội dung của chu trình này như sau:
	
2.3.3.3 Đảm bảo chất lượng – QA (Quality Assurance).
Là toàn bộ các hoạt động có kế hoạch, có hệ thộng được tiến hành trong hệ thống quản lý chất lượng và được chứng minh là đủ mức cần thiết tạo sự tin tưởng thỏa đáng rằng thực thể sẽ thỏa mãn đầy đủ những yêu cầu chất lượng.
	
2.3.3.4 Kiểm soát chất lượng toàn diện – TQC (Total Quality Control).
	Armand V.Feigenbaun trong cuốn sách Total Quality Control (TQC) đã định nghĩa: ”Kiểm soát chất lượng toàn diện là một hệ thống có hiệu quả để nhất thể hóa các nỗ lực phát triển chất lượng, duy trì chất lượng và cải tiến chất lượng của các nhóm khác nhau trong một tổ chức sao cho các hoạt động marketing, kỹ thuật, sản xuất và dịch vụ có thể tiến hành một cách kinh tế nhất, cho phép thỏa mãn hoàn toàn khách hàng“.
	
2.3.3.5 Quản lý chất lượng toàn diện – TQM (Total Quality Management).
	TQM là cách quản lý một tổ chức, quản lý toàn bộ công cuộc sản xuất kinh doanh nhằm thỏa mãn đầy đủ nhu cầu của khách hàng ở mọi công đoạn, bên trong cũng như bên ngoài.
	



Bài 3: Quản lý chất lượng sản phẩm may
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Bài 3:
TIÊU CHUẨN HÓA CHẤT LƯỢNG 
SẢN PHẨM MAY VÀ HỆ THỐNG QUẢN LÝ CHẤT LƯỢNG THEO TIÊU CHUẨN ISO 9000
3.1 MỤC TIÊU
3.2 KHÁI QUÁT VỀ TIÊU CHUẨN HÓA:
	Tiêu chuẩn hóa chất lượng là một lĩnh vực hành động nhằm xây dựng và áp dụng những tiêu chuẩn tiến tiến, với mục đích ổn định và phát triển những hoạt động của từng phạm vi nhất định nhằm đạt hiệu quả tối ưu cho xã hội, tạo điều kiện thuận lợi trong giao lưu quốc tế.
	
3.3 TÁC DỤNG CỦA TIÊU CHUẨN HÓA:
	Công tác tiêu chuẩn hóa được thể hiện các tác dụng:
· Nâng cao chất lượng sản phẩm.
· Thống nhất hóa trong sản xuất.
· Nâng cao tính đỗi lẫn.
· Kế hoạch hóa nền kinh tế quốc dân.
· Giáo dục ý thức trách nhiệm.
Do tác dụng của tiêu chuẩn hóa vừa nêu trên, nên tiêu chuẩn hóa tạo điều kiện thuận lợi cho việc tập trung hóa, chuyên môn hóa, hợp lý hóa trong sản xuất. Mặt khác còn tạo điều kiện thuận lợi cho việc sử dụng các loại máy móc thiết bị hiện đại, rút ngắn thời gian chế tạo, hạ giá thành, thúc đẩy sản xuất phát triển.

3.4  HIỆU QUẢ KINH TẾ CỦA TIÊU CHUẨN HÓA:
	Hiệu quả kinh tế của tiêu chuẩn hóa là lượng nguyên nhiên vật liệu, vốn sản xuất, số lao động… tiết kiệm được do thực hiện các biện pháp tiêu chuẩn hóa so với các chi phí trước khi áp dụng những tiêu  chuẩn mới tiên tiến.
	Hiệu quả kinh tế của tiêu chuẩn hóa bao gồm hiệu quả của tất cả các biện pháp tổ chức – kinh tế - kỹ thuật… cần thiết tiến hành khi đưa tiêu chuẩn vào áp dụng.
	Hiệu quả kinh tế của tiêu chuẩn hóa phải xác định ở cơ sở áp dụng tiêu chuẩn, ở các khâu thiết kế, sản xuất, sử dụng… trong thời gian có hiệu lực.
	Hiệu quả kinh tế trong sử dụng được xét đến các khoản tiết kiệm năng lượng trong sử dụng, ít hỏng hóc, chi phí bảo dưỡng thấp, hiệu quả sử dụng,  sinh lợi cao do chất lượng sản phẩm hoàn hảo.

3.5 TIÊU CHUẨN CHẤT LƯỢNG SẢN PHẨM MAY VÀ CÁC CẤP TIÊU CHUẨN:
3.5.1 Tiêu chuẩn chất lượng nguyên liệu
1.1. Hoa văn
1.2. Màu sắc
1.3. Chất liệu
1.4. Định hình
1.5. Vệ sinh công nghiệp
3.5.2 Tiêu chuẩn chất lượng phụ liệu
2.1. Nút thường: (2 lỗ, 4 lỗ) 
2.2. Nút 4 phần, móc, khoen, khóa (điều chỉnh)
2.3. Dây  kéo
2.4. Các loại nhãn
3.5.3 Tiêu chuẩn chất lượng sản phẩm may
3.5.3.1 Chủng loại áo (sơ mi, Jacket… ): 
a.  Chi tiết ủi mồi, ép Mex
b.  Các chi tiết may
· Trong một sản phẩm, các chi tiết may cùng loại đường may phải có cùng mật độ mũi chỉ. 
· Cự ly đường may đúng theo tiêu chuẩn kỹ thuật của sản phẩm, đường may phải thẳng, không được bỏ mũi hoặc nổi chỉ. Không được chặt chỉ gây nhăn rút hoặc lỏng chỉ. 
· Khuy nút
· Các loại phụ liệu
· Thông số thành phẩm
· Sản phẩm thực hiện theo thông số cụ thể được ghi rõ trong tiêu chuẩn kỹ thuật.
3.5.3.2  Chủng loại quần (váy… ): 
a.  Chi tiết ủi mồi, ép keo
b.  Các chi tiết may
· Trong một sản phẩm phải có cùng mật độ mũi kim 
· Cự ly đường may đúng theo Tiêu chuẩn kỹ thuật của sản phẩm, đường may phải thẳng, không được bỏ mũi chỉ hoặc nổi chỉ. Không được chập chỉ gây nhăn, rút. 
· Ply thân
· Khuy nút
· Các lọai phụ liệu 
· Vệ sinh công nghiệp
· Màu sắc
· Ủi hoàn thành
· Gấp định hình và đóng gói
3.6  HỆ THỐNG CHẤT LƯỢNG (HỆ THỐNG QUẢN LÝ CHẤT LƯỢNG): 
	Hệ thống chất lượng (Quality System) bao gồm cơ cấu tổ chức, thủ tục, quá trình và nguồn lực cần thiết để thực hiện việc quản lý chất lượng.
     Tóm lại, các yêu cầu đặt ra đối với hệ thống chất lượng là:
· Viết ra những gì đang được làm, sẽ được làm và làm đúng theo những gì đã được viết.
· Văn bản hóa mọi qui định trong doanh nghiệp
· Dễ hiểu, dễ áp dụng.
· Luôn luôn được cập nhật.
3.7  HỆ THỐNG QUẢN LÝ CHẤT LƯỢNG THEO TIÊU CHUẨN ISO 9000.
3.7.1  Tổ chức ISO
ISO là tên viết tắt của Tổ chức Quốc tế về tiêu chuẩn hoá (International Organization for Standardization), được thành lập vào năm 1946 và chính thức hoạt động vào ngày 23/2/1947. Nhiệm vụ của ISO là thúc đẩy sự phát triển của vấn đề tiêu chuẩn hóa và những hoạt động có liên quan nhằm tạo điều kiện thuận lợi cho việc trao đổi hàng hóa, dịch vụ quốc tế và sự hợp tác phát triển trong các lĩnh vực trí tuệ, khoa học, kỹ thuật và mọi hoạt động kinh tế khác.
3.7.2  ISO 9000 là gì ?
ISO 9000 là bộ tiêu chuẩn do Tổ chức quốc tế về Tiêu chuẩn hóa (ISO) ban hành nhằm đưa ra các chuẩn mực cho hệ thống đảm  bảo chất lượng và có thể áp dụng rộng rãi trong các lĩnh vực sản xuất, kinh doanh và dịch vụ.
3.7.3 Bộ tiêu chuẩn ISO 9000 phiên bản 2000:
Bộ tiêu chuẩn ISO 9000 phiên bản 2000 gồm 4 tiêu chuẩn:
1.  ISO 9000: 2005: Hệ thống quản lý chất lượng - Cơ sở và từ vựng.
2.  ISO 9001: 2008: Hệ thống quản lý chất lượng -  Các yêu cầu.
3.  ISO 9004: 2000: Hệ thống quản lý chất lượng  - Hướng dẫn cải tiến hiệu quả.
4.  ISO 19011: 2002: Hướng dẫn đánh giá hệ thống quản lý chất lượng và môi trường. 
 
3.7.4 Triết lý quản lý của Bộ ISO 9000
      3.7.4.1 Tiêu chuẩn chất lượng sẽ bổ sung cho các đặc tính kỹ thuật của sản phẩm.
3.7.4.2 Hệ thống quản lý chất lượng (HTQLCL) sẽ khác nhau trong các tổ chức khác nhau.
3.7.4.3 Mục đích của ISO 9000 là cung cấp hướng dẫn để phát triển HTQLCL có hiệu quả chứ không phải chuẩn hóa HTQLCL để thực hiện.
3.7.4.4 HTQLCL theo ISO 9000 dựa trên mô hình MBP lấy phòng ngừa làm phương châm trong suốt chu kỳ sống của sản phẩm.
      3.7.5 Nguyên tắc quản lý chất lượng theo tiêu chuẩn ISO là gì? 
Có 8 nguyên tắc quản lý chất lượng theo tiêu chuẩn ISO, đó là:
      3.7.5.1  Hướng về khách hàng.
       Tổ chức phụ thuộc vào khách hàng, do đó tổ chức phải thấu hiểu nhu cầu hiện tại và tương lai của khách hàng, phải đáp ứng yêu cầu của khách hàng và nổ lực đáp ứng vượt mong đợi của khách hàng. 
      3.7.5.2 Sự lãnh đạo.
       Người lãnh đạo thiết lập sự thống nhất về mục đích và hướng đi của tổ chức. Họ tạo ra và duy trì môi trường nội bộ, trong đó mọi người đều có thể huy động đầy đủ để đạt được mục tiêu của tổ chức. 
      3.7.5.3 Sự tham gia của mọi thành viên.
       Con người là yếu tố quan trọng nhất ảnh hưởng đến quá trình hình thành chất lượng. 
      3.7.5.4 Tiếp cận theo quá trình.
       Kết quả mong muốn sẽ đạt được một cách hiệu quả khi các nguồn lực và các hoạt động liên quan được quản lý như một quá trình. 
     
3.7.6 Lợi ích của việc áp dụng ISO đối với doanh nghiệp.
3.7.6.1 Đối với doanh nghiệp:
a. Tạo nền móng cho sản phẩm có chất lượng
b. Tăng năng suất, giảm giá thành
c. Tăng khả năng cạnh tranh
3.7.6.2 Đối với công nhân:
a. Cung cấp một phương pháp làm việc tốt
b. Phân rõ trách nhiệm và quyền hạn
c. Có cơ hội học hỏi và chia sẻ kinh nghiệm
d. Các quyền lợi của công nhân được tôn trọng. Doanh nghiệp luôn lắng nghe và xem xét mức độ hài lòng của công nhân để có những cải tiến phù hợp
3.7.6.3 Đối với khách hàng:
a. Được cung cấp các sản phẩm và dịch vụ thoả mãn yêu cầu và vượt sự mong đợi
Bài 3: Tiêu chuẩn hóa chất lượng sản phẩm may và hệ thống quản lý chất lượng theo tiêu chuẩn ISO 9000
b. Có niềm tin đối với nhà sản xuất (tổ chức)
Bài 4:
CÁC PHƯƠNG PHÁP, KỸ THUẬT VÀ NHỮNG CÔNG CỤ QUẢN LÝ CHẤT LƯỢNG
4.1 MỤC TIÊU
4.2  PHIẾU KIỂM SOÁT (BẢNG KIỂM TRA):
4.2.1 Khái niệm: Đây là một hệ thống các bảng mẫu dùng để theo dõi, thu thập các thông tin, dữ liệu tập trung những vấn đề cần nghiên cứu giải quyết.
4.2.2 Các bước thực hiện:
· Xây dựng mục tiêu cụ thể
· Xác định dữ liệu cần có
· Công cụ phân tích, người phân tích

4.3 LẬP LƯU ĐỒ TIẾN TRÌNH:
4.3.1 Khái niệm: Biểu đồ tiến trình là một dạng biểu đồ mô tả một quá trình bằng cách sử dụng những hình ảnh hoặc những ký hiệu kỹ thuật… nhằm cung cấp sự hiểu biết đầy đủ về các đầu ra và dòng chảy của quá trình.
4.3.2 Cách sử dụng:
· Xác định sự bắt đầu và kết thúc của quá trình.
· Xác định các bước trong quá trình.
· Thiết lập một dự thảo biểu đồ tiến trình đề trình bày quá trình.
· Xem xét dự thảo biểu đồ tiến trình.
· Thẩm tra, cải tiến biểu đồ tiến trình.
· Đề ngày lập biểu đồ tiến trình để tham khảo và sử dụng trong tương lai.
4.4 CÁC CÔNG CỤ PHÂN TÍCH:
Từ công tác thu thập thông tin về các vấn đề xảy ra sang công tác tìm cách giải quyết các vấn đề đó, bạn cần phải phân tích dữ liệu đã thu thập được và tư duy để tìm các biện pháp khả thi để giải quyết. Các công cụ sau đây sẽ giúp bạn thực hiện các công tác này.
4.4.1 Đồ thị Pareto:
4.4.1.1 Khái niệm:Biểu đồ Pareto là một dạng biểu đồ hình cột được sắp xếp từ cao xuống thấp. Mỗi cột đại diện cho một cá thể ( một dạng khuyết tật  hay nguyên nhân gây khuyết tật,..) chiều cao mỗi cột biểu thị mức đóng góp tương đối của mỗi cá thể vào kết quả chung. 
4.4.1.2 Cách sử dụng:
· Xác định cáh phân loại và thu thập dữ liệu
· Sắp xếp dữ liệu theo số lượng từ lớn nhất đến nhỏ nhất
· Xác định các cá thể quan trọng nhất  để cải tiến chất lượng
4.4.2 Biểu đồ phân tán: (tán xạ)
4.4.2.1 Khái niệm:
Biểu đồ phân tán là biểu đồ đối chiếu. Trục X và trục Y trên biểu đồ thể hiện sự liên quan giữa hai yếu tố với nhau. 
4.4.2.2 Cách sử dụng:
· Chọn mẫu, mẫu nên có khoảng 30 quan sát  cặp số liệu (x,y)  trở lên.
· Vẽ biểu đồ
4.4.3 Biểu đồ nguyên nhân – kết quả (biểu đồ xương cá)
4.4.3.1 Khái niệm:
“Biểu đồ xương cá” còn được biết đến với tên gọi Ishikawa - đặt theo tên của nhà quản trị người Nhật Bản, người đã tạo ra biểu đồ này. Đây là công cụ phổ biến được dùng để giúp các doanh nghiệp giải quyết những vấn đề phát sinh bằng cách tìm hiểu, phân tích nguyên nhân, hệ quả của một tình huống trên 1 biểu đồ giống như hình xương cá. 
4.4.3.2 Cách sử dụng:
· Xác định rõ chỉ tiêu chất lượng cần phân tích
· Xác định những nguyên nhân chính (cấp 1)
· Liệt kê những nguyên nhân phụ (cấp 2) quanh những nguyên nhân chính bằng nhánh con.

4.4.4 Biểu đồ kiểm soát:
4.4.4.1 Khái niệm: là biểu đồ có một đường tâm và hai đường song song giới hạn kiểm soát trên và kiểm soát dưới. 
4.4.4.2 Cách sử dụng: 
· Lựa chọn đặc tính
· Chọn biểu đồ kiểm soát thích hợp
· Quyết định nhóm con, cỡ, tần số lấy mẫu
· Thu thập dữ liệu
· Tính các thống kê đặc trưng cho nhóm con

 Biểu đồ kiểm soát ghi lại tình hình và chất lượng sản xuất qua đó chúng ta thấy được chất lượng và quy trình sản xuất có nằm trong giới hạn hay không?
	
Hình 4.1. Biểu đồ kiểm soát









BÀI 5:
 KIỂM TRA CHẤT LƯỢNG SẢN PHẨM
 TRONG DOANH NGHIỆP MAY
5.1 MỤC TIÊU
5.2 BỘ PHẬN KIỂM TRA CHẤT LƯỢNG SẢN PHẨM TRONG DOANH NGHIỆP MAY:
5.2.1 Vai trò bộ phận KCS
Chất lượng sản phẩm ngành may khác với chất lượng sản phẩm nói chung là chất lượng các sản phẩm do công nghệ may tạo ra. Chất lượng sản phẩm may phục vụ cho các mục đích sau: 
· Bảo vệ cơ thể con người về mặt sức khỏe 
· Mang đến cho con người và xã hội tính nghệ thuật cao 
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5.2.2 Chức năng của bộ phận KCS
· Tham mưu và đề xuất với ban lãnh đạo công ty về công tác tổ chức quản lý và kiểm tra chất lượng sản phẩm. 
· Bao quát chung về công tác kiểm tra chất lượng sản phẩm.
5.2.3 Nhiệm vụ
5.2.3.1 Nhiệm vụ của KCS
-  Theo dõi, kiểm tra tỉ lệ và đánh giá cụ thể tình hình chất lượng sản phẩm trước khi xuất xưởng. 
-  Theo dõi, tổng hợp, phân tích các phát sinh về chất lượng sản phẩm trong quá trình sản xuất. 
-  Tham gia giải quyết đơn khiếu nại của khách hàng về chất lượng sản phẩm. 
5.2.3.2 Nhiệm vụ của kiểm hóa:  
-  Kiểm tra 100% chất lượng từng bước công việc trong sản phẩm của mã hàng. 
-  Kiểm tra lại 100% các sản phẩm không đạt chất lượng mà kiểm hóa đã cho tái chế cho đến khi hàng đạt chất lượng
5.2.4 Quyền hạn
5.2.4.1 Quyền hạn của KCS
-  Kiểm tra thực hiện các yêu cầu nghiêm ngặt về chất lượng sản phẩm trong toàn công ty 
-  Kiến nghị với lãnh đạo công ty đình chỉ xuất xưởng những mã hàng không đạt chất lượng sản phẩm. 
5.2.4.2 Quyền hạn của kiểm hóa
-  Có quyền đề nghị kỹ thuật chuyền và tổ trưởng kiểm hóa lập biên bản công nhân vi phạm chất lượng, có tỉ lệ hàng hư cao và sửa hàng hư không đạt yêu cầu. 
-  Có quyền đề xuất với tổ trưởng kiểm hóa cho tái chế các bước công việc không đạt yêu cầu. 
5.2.5 Cơ cấu nhân sự của bộ phận KCS
- Cơ cấu nhân sự của bộ phận KCS thường không ổn định, phụ thuộc vào từng công ty. 
- Hiện nay, ngành may chưa cósự thống nhất về nhân sự của bộ phận KCS. Vì vậy, giữa các công ty, xí nghiệp, bộ phận KCS thường có cơ cấu khác nhau. Thông thường, cơ cấu nhân sự của bộ phận này phụ thuộc vào sự đánh giá, nhìn nhận của ban giám đốc công ty về chất lượng sản phẩm và các yêu cầu về KCS mà khách hàng đòi hỏi. Có 2 dạng chính: 
5.2.5.1 Đối với công ty may lớn:  
Có nhiều xí nghiệp trực thuộc, mỗi xí nghiệp may lại có tổ may, chuyền may. 
· Phòng KCS công ty:  
-  1 Trưởng phòng: chịu trách nhiệm chung về điều hành, giám sát việc quản lý, kiểm tra chất lượng sản phẩm của toàn bộ công ty. 
-  1 Phó phòng: theo dõi, đánh giá, đề xuất những biện pháp kích thích qúa trình sản xuất, nâng cao chất lượng sản phẩm. 
-  Lưu ý: nhóm này hưởng lương của công ty. 
· Phòng KCS của xí nghiệp: 
Có trách nhiệm theo dõi, tổ chức quản lý, giám sát KCS của toàn xí nghiệp : 
-  1 Tổ trưởng : điều hành chung  
-  10 đến 20 nhân viên theo dõi việc thực hiện quá trình sản xuất, kiểm tra chất lượng sản phẩm ở các chuyền may, gồm: 
· 1 nhân viên KCS ở bộ phận Chuẩn bị sản xuất (đặc biệt là khâu giác sơ đồ), ở kho nguyên phụ liệu và ở phân xưởng cắt. 
Lưu ý: nhóm này hưởng lương của xí nghiệp. 
· Nhóm nhân viên kiểm hóa: 
· Thường 1 tổ may có nhiều chuyền may, tối thiểu 1 chuyền phải có 1 nhân viên kiểm hóa làm nhiệm vụ kiểm tra tất cả các bước  công việc và kiểm tra sản phẩm hoàn tất. 
5.2.5.2 Đối với xí nghiệp may nhỏ: 
Thường chỉ có 1 tổ KCS và mô hình thu nhỏ tối đa, gồm: 
-  1 tổ trưởng : chịu trách nhiệm chung về KCS ở toàn xí nghiệp  
-  2 đến 4 nhân viên theo dõi về KCS ở các tổ theo sự phân công (ăn lương của xí nghiệp) 
-  Bộ phận KCS chuyền (thu hóa, kiểm hóa): mỗi chuyền có 1 người. Ngoài ra, nhân viên này còn kiêm thêm 1 số việc phụ: chạy chuyền, cắt chỉ …. 
5.3 PHƯƠNG PHÁP KIỂM TRA CHẤT LƯỢNG SẢN PHẨM MAY:
Chất lượng sản phẩm là một thước đo quan trọng giá trị của sản phẩm. Bởi thế, về chất lượng sản phẩm, độ chính xác và hoàn hảo trong gia công sản phẩm đòi hỏi ngày càng tăng. Chất lượng sản phẩm không những được đảm bảo bằng một công nghệ sản xuất tiên tiến, mà còn được đảm bảo bằng một quá trình kiểm tra chặt chẽ các công đoạn sản xuất theo đúng các tiêu chuẩn kỹ thuật. Do đó, KCS là khâu đóng vai trò quan trọng trong quá  trình sản xuất.  
5.3.1 Các nguyên tắc kiểm tra chất lượng sản phẩm may: 
· Sản phẩm phải được kiểm tra theo qui trình công nghệ, theo tiêu chuẩn kỹ thuật, sản phẩm mẫu do khách hàng ký duyệt và một số yêu cầu đính kèm khác nhằm kiểm tra chất lượng sản phẩm từ khâu đầu đến khâu cuối theo một chu kỳ khép kín. Nghĩa là phải đảm bảo yếu tố đầy đủ và toàn diện. 
· Các sản phẩm qua 3 chế độ kiểm tra:
· Công nhân kiểm tra 100%
· Tổ trưởng, thu hóa kiểm 100%
      +   KCS kiểm tra tỉ lệ hoặc 100%
5.3.2 Nội dung kiểm tra 
5.3.2.1 Kiểm tra nguyên phụ liệu
Kiểm tra kỹ về nguyên phụ liệu khi chưa tiến hành sản xuất và kiểm tra lại về qui cách, màu sắc, phẩm chất … của nguyên phụ liệu khi đã may thành sản phẩm xem có đạt các yêu cầu hay không ( đúng hay sai vị trí, có an toàn trong sử dụng không, có sử dụng được hay không).

5.3.2.2 Kiểm tra kỹ thuật
Kiểm tra về Thông số kích thước: Căn cứ vào tiêu chuẩn kỹ thuật có hướng dẫn các vị trí đo, để tiến hành đo các chi tiết. Khi đo, phải để sản phẩm lên mặt bàn phẳng, trải và vuốt êm. Sau đó, đặt thước thẳng đúng theo vị trí qui định được mô tả theo hình vẽ và hướng dẫn trong tiêu chuẩn kỹ thuật để đo. 
Kiểm tra về kỹ thuật lắp ráp: Kiểm tra tất cả chi tiết lắp ráp, các đường may diễu, các điểm đối xứng…. Các đường may phải thẳng, không vặn, nhăn, không bung sút, …. Các cự ly đường may và mật độ mũi chỉ phải hết sức được đảm bảo. 
Kiểm tra về in, thêu: Kiểm tra các chi tiết in thêu có đúng vị trí, đúng màu, đúng kỹ thuật hay không (bỏ mũi, thiếu mũi, nổi mũi….) 
Kiểm tra về ủi- gấp sản phẩm: 
- Ủi: phải phẳng, không bị xếp nếp, ố vàng, bóng. Ủi phải hết các diện tích.
- Gấp: phải đúng qui cách, cân xứng các chi tiết, cân xứng các kẹp nhựa, kim gút. 
5.3.2.3 Kiểm tra thành phẩm
 Kiểm tra sản phẩm toàn diện theo qui trình cụ thể từ ngoài vào trong theo qui trình đã biết nhằm phát hiện và loại ra những sản phẩm chưa  đạt chất lượng sản phẩm và cho tái chế. 
Kiểm tra đóng gói, đóng kiện : 
-  Kiểm tra kỹ về thông tin trên các bao bì, qui cách in thùng, chất lượng thùng… 
-  Kiểm tra về số lượng bao, hộp, thùng…. 
5.3.2.4 Kiểm tra về thủ tục giấy tờ: để đảm bảo cho sản phẩm được giao hàng hoặc tiêu thụ như kế hoạch đã định trước. 
5.3.3 Phương pháp kiểm tra: thường áp dụng 2 phương pháp kiểm tra  
5.3.3.1 Kiểm tra tỉ lệ ( lấy mẫu ngẫu nhiên ): 
Người kiểm tra có thể lấy bán thành phẩm ở bất kỳ bộ phận nào trong khi hàng đang được sản xuất trên chuyền để xem có đạt yêu cầu hay không và cho biết ý kiến ngay. 
5.3.3.2 Kiểm tra toàn diện 100%: thường áp dụng cho kiểm hóa để kiểm tra 100% các bán thành phẩm khi đang di chuyển trên chuyền và sau khi hoàn tất. Nếu công nghệ sản xuất đã hoàn chỉnh thì phương pháp  kiểm tra  này sẽ không cần dùng nữa.  
5.3.4 Dụng cụ kiểm tra
-  Thước dây tốt ( loại không co giãn) 
-  Tem dán lỗi 
-  Bảng tác nghiệp màu  
-  Mẫu đối  
-  Tiêu chuẩn kỹ thuật  
-  Bút, máy tính, giấy 
-  Các biểu mẫu biên bản đã được soạn thảo trước 

5.3.5 Các điều kiện để kiểm tra chất lượng sản phẩm may có hiệu quả 
- Tiêu chuẩn kỹ thuật phải rõ ràng, đầy đủ và chính xác. Các tài liệu tiếng nước ngoài cần được biên dịch thật đúng nghĩa, tránh gây hiện tượng hiểu lầm, hiểu sai. 
- Người kiểm tra  phải có tay nghề vững, có trình độ nghiệp vụ, vô tư và làm cho công nhân tin tưởng. 
- Bàn kiểm tra phải vừa tầm đứng của người kiểm, không cao quá hoặc thấp quá. 
- Người làm công tác KCS chỉ kiểm tra sản phẩm sau khi kiểm hóa ở các công đoạn đã kiểm tra 100% sản phẩm  làm ra. Khi kiểm tra, thường KCS chỉ kiểm tra theo tỉ lệ từ 20- 30% tổng số hàng xin chuyển công đoạn khác và phải làm biên bản xác nhận chất lượng trước khi cho chuyển đi. 
- Nếu khi kiểm tra tỉ lệ, thấy sản phẩm  có quá nhiều khuyết tật thì cần lấy mẫu cao hơn để xác định cụ thể những trường hợp không đảm bảo chất lượng sản phẩm. Phải lập biên bản báo cáo ban giám đốc để có biện pháp xử lý. 









Bài 6:
QUẢN LÝ CHẤT LƯỢNG CÁC CÔNG ĐOẠN CỦA QUÁ TRÌNH SẢN XUẤT MAY CÔNG NGHIỆP
6.1 MỤC TIÊU
6.2 QUẢN LÝ CHẤT LƯỢNG Ở CÔNG ĐOẠN CHUẨN BỊ SẢN XUẤT:
Ở phòng Chuẩn bị sản xuất, hầu như không có nhân viên KCS. Mỗi nhân viên trong phòng kỹ thuật phải tự kiểm tra công việc của mình và kiểm tra ngược công việc của người làm trước, nhằm phát hiện kịp thời những sai sót và chỉnh sửa cho phù hợp, tránh gây thiệt hại cho công ty, xí nghiệp. 
6.2.1 Kiểm tra về nguyên phụ liệu
Công việc này do bộ phận kho đảm trách, có sự giám sát của 1 nhân viên KCS chung cho 3 bộ phận : kho nguyên phụ liệu, giác sơ đồ, và phân xưởng cắt. 
Thủ kho có trách nhiệm giám định toàn bộ lô hàng: tình trạng bao gói, số lương bao gói và ký hiệu trên bao gói có đúng và đủ theo tài liệu, chúng từ hay không. Sau đó, thủ kho kết hợp với cán bộ mặt hàng và kkhách nàng (nếu có), để giám định chi tiết lô hàng. Khi giám định, cần dựa vào bảng hướng dẫn sử dụng nguyên phụ liệu và các tiêu chuần về chất lượng nguyên phụ liệu để đảm bảo rằng: chỉ có những nguyên phụ liệu  đạt chất lượng mới được đưa vào sản xuất. 
Tất cả các thông tin về nguyên phụ liệu cần được nhân viên KCS tổng hợp và báo cáo cho phòng Kế hoạch và phòng Kỹ thuật biết để có kế hoạch sử dụng nguyên phụ liệu và giác sơ đồ cho chính xác. Đồng thời, cần nắm được tính chất của nguyên phụ liệu  để làm cơ sở cho công tác kiểm tra. Nếu chất lượng nguyên phụ liệu  không đạt yêu cầu thì cần thông báo với ban giám đốc để khiếu nại với khách hàng và có biện pháp xử lý kịp thời, tránh ảnh hưởng tới tiến độ sản xuất.
6.2.2 Kiểm tra nguyên liệu
Tùy theo yêu cầu của khách hàng nhân viên kiểm tra nguyên liệu áp dụng kiểm tra theo một trong các hệ thống sau đây. Nếu khách hàng không có yêu cầu tất cả các nguyên liệu nhập về được thưc hiện theo Hệ thống 4 điểm.
6.2.2.1 Các yêu cầu trước khi tiến hành kiểm tra vải.
6.2.2.1.1 Yêu cầu đối với nhân viên kiểm tra vải.
· Nhân viên kiểm tra phải được đào tạo và nắm rõ qui trình kiểm tra vải đã được phê duyệt.
· Có đầy đủ các dụng cụ, thông tin cần thiết trước khi tiến hành kiểm tra.
6.2.2.1.2 Các dụng cụ cần chuẩn bị
· Hộp đèn tối thiểu phải gồm các nguồn sáng D65 (ánh sáng ban ngày) và TL84.
· Dụng cụ bao gồm: Thước dây, kéo, dụng cụ đánh lỗi (phấn, băng keo giấy, nhãn dán) 
6.2.2.1.3 Các thông tin, tài liệu cần có.
· Tài liệu hướng dẫn kiểm tra và biên bản ghi nhận.
· Tổng số lượng vải mua về, chi tiết số lượng từng màu và các mẻ nhuộm (dye lot).
6.2.2.2 Các lỗi thường gặp khi kiểm tra.
6.2.2.1 Phân theo cơ cấu.
· Về sợi : Lỗi sợi, sợi không đều (dày, mỏng), sợi khác lẫn vào .....
· Lỗi về cấu trúc : Sót sợi, lủng lỗ, vết lằn, đường sọc vải, gút sợi, lỗi dệt hoa văn ...
· Lỗi nhuộm : Đốm nhuộm hoặc sọc nhuộm, tông màu, loang màu, các lỗi khác.
6.2.2.2 Phân theo tính chất.
· Lỗi chính : là các lỗi nếu phát hiện trên các sản phẩm cuối cùng (áo, quần...) thì các sản phẩm này sẽ bị loại bỏ hoặc phải hạ loại. 
· Lỗi phụ : là các lỗi nếu phát hiện trên thành phẩm không dẫn tới việc phải hạ loại hoặc loại bỏ sản phẩm đó.

6.2.3 Qui trình kiểm tra.
6.2.3.1 Lấy mẫu kiểm tra.
· Nhân viên kiểm tra nguyên liệu phải dựa trên các chứng từ nhập để xác định số lượng nhập về, số lượng từng màu, từng mẻ nhuộm (dye lot). Lấy ngẫu nhiên ít nhất 10 % số lượng của mỗi mẻ nhuộm (dye lot), từng màu. Nếu kết quả lỗi cao kiểm thêm 15% số cây vải. Nếu kết quả vẫn cao phải tiến hành kiểm tra 100% lô vải. 
6.2.3.2 Thẩm tra màu sắc và cấu trúc : 
· Thẩm tra màu sắc : 
· Lấy mẫu vải gốc và các miếng vải cắt từ các cuộn đã lấy mẫu tiến hành so sánh màu trên hộp đèn dưới ít nhất hai nguồn sáng D65 và TL84. Công việc này được thực hiện mỗi màu và mỗi mẻ nhuộm.
· Kiểm tra đặc tính cấu trúc:
· Tiến hành so sánh mẫu vải gốc và mẫu cắt ra bằng tay xem có sự khác biệt về tính chất vải, cơ cấu sợi hay không, tính chất co dãn (đàn hồi). Cách kiểm tra dùng 2 tay vò và kéo 2 miếng vải cảm nhận sự khác biệt giữa 2 miếng vải.
· Nếu phát hiện thấy màu sắc và thẩm mỹ của vải nhập về không phù hợp với mẫu, nhân viên kiểm tra phải ghi nhận tất cả sự khác biệt này và báo cho phòng Kinh doanh liên hệ với nhà cung cấp để giải quyết. Nhân viên kiểm tra tiếp tục kiểm tra các lỗi bằng mắt và ghi nhận vào biên bản kiểm tra.
6.2.3.3 Kiểm tra bằng mắt
Các màu sau khi đã được kiểm tra về màu sắc và cấu trúc mới tiến hành kiểm tra trên máy soi vải để phát hiện các lỗi. 
6.2.4 Qui định đánh tính điểm.
6.2.4.1 Hệ thống 4 điểm
· Tất cả các lỗi đều được qui ra điểm.
· Các lỗi sợi đùn lên (dù mỏng hay dày) đều phải đánh lỗi, trừ khi do tính chất của vải là như vậy.
· Lỗi tiếp diễn nhiều trên mỗi Yard (= 0.9144 m) được tính thành 4 điểm.
· Mỗi lỗi lủng, rách hay đứt sợi dù lớn hay nhỏ đều bị coi là lỗi nặng và được tính thành 4 điểm.
6.2.4.2 Hệ thống 10 điểm (Chỉ áp dụng cho vải dệt kim)
· Qui định điểm cho các lỗi dọc.
· Lỗi dưới 1 inch	                      :	1 điểm.
· Các lỗi từ 1 đến 5 inches	: 	3 điểm.
· Các lỗi từ 5 đến 10 inches	:	5 điểm.
· Các lỗi tiếp diễn trên 1 yard đều được tính thành 10 điểm.
· Qui định điểm cho các lỗi ngang.
· Lỗi dưới 1 inch	:	1 điểm.
· Các lỗi từ 1 đến 5 inches	:	3 điểm.
· Các lỗi từ 5 đến 1/2 khổ	:	5 điểm.
· Chuẩn chấp nhận :
· Nếu số điểm đếm được trong cây vải không vượt quá số số Yard (chiều dài) trong cây thì cây vải đó được chấp nhận (loại I).
· Nếu số điểm đếm được trong cây vải vượt quá số số Yard (chiều dài) trong cây thì cây vải đó không được chấp nhận (loại II).
.
6.2.4.3 Ghi nhận các lỗi phát hiện được trong quá trình kiểm tra váo biên bản kiểm tra, tính tổng số điểm và kết kuận cây vải và lô hàng. Biên bản kiểm tra theo mẫu.
6.2.5 Các lỗi không chấp nhận
· Vải xéo canh (cong hình cung hay chữ S) đều không đựơc chấp nhận nếu vượt quá dung sai cho phép sau :
Hàng dệt thoi : 	nhuộm piece dye tối đa cho phép 3% khổ vải.
			nhuộm sợi hay in tối đa cho phép 2% khổ vải.
Hàng dệt kim : 	nhuộm piece dye tối đa cho phép 5% khổ vải.
			nhuộm sợi hay in tối đa cho phép 4% khổ vải.
6.2.6 Ghi nhận kết quả kiểm tra vào biên bản
Nếu kết quả kiểm tra không đạt nhân viên kiểm tra phải có trách nhiệm chuyển các biên bản kiểm tra và các dạng lỗi cho phòng KHTT (hàng xuất) hoặc phòng KDNĐ (hàng nội địa) để giải quyết. Trong trường hợp có khách hàng tại Công ty thì nhân viên kiểm vải có thể làm việc trực tiếp với khách hàng để giải quyết các sai lỗi, kết quả giải quyết cũng phải được thông tin lại cho phòng KHTT hoặc KDNĐ.
6.2.7 Kiểm tra phụ liệu
· Kiểm tra từ 10% lượng hàng nhập về theo phương pháp lấy mẫu ngẫu nhiên.
· Tài liệu dùng để kiểm tra: Packing list hoặc phiếu yêu cầu mua hàng.
6.2.7.1 Các loại phụ liệu (bao gồm: chỉ, nút, dây kéo…)
· Kiểm tra màu sắc, chủng loại, size, các ký mã hiệu trên phụ liệu (nếu có)…
6.2.7.2 Bao bì: Đối chiếu với bảng tác nghiệp đóng gói của khách hàng hoặc phiếu yêu cầu mua hàng. 
· Đối với thùng Carton: KCS tiến hành kiểm tra kích thước thùng, nội dung in trên thùng có đúng so với tài liệu qui định hay không. 
· Các loại phụ liệu khác: (Nhãn treo, nhãn giấy, nhãn giá, nhãn nhựa, nhãn dán, bao nylon, bướm cổ, bìa lưng, khoanh cổ giấy, khoanh cổ nhựa). 
Chuẩn chấp nhận đối với phụ liệu, bao bì:
· Hàng đạt: Có số lượng hàng lỗi  5% / Tổng số mẫu kiểm tra.
6.2.7.3 Lập biên bản kiểm tra.
· Sau khi kiểm tra phải tiến hành lập biên bản kiểm tra phụ liệu, bao bì theo mẫu.
6.2.8  Kiểm tra ở bộ phận chuẩn bị sản xuất về thiết kế: 
Ở bộ phận nghiên cứu mẫu: nhân viên KCS thường chỉ xem qua mẫu chuẩn và tiêu chuẩn kỹ thuật để từ đó có cơ sở kiểm tra về qui cách lắp ráp, kết cấu sản phẩm, thông số kích thước, các đặc điểm và tính chất của nguyên phụ liệu cần sử dụng. 
Ở bộ phận thiết kế mẫu: nhân viên KCS cần xem kỹ sản phẩm mẫu, đối chiếu với thông số kích thước và tài liệu kỹ thuật cho phù hợp. Cần lưu ý kiểm tra kỹ về tính chất của nguyên phụ liệu, sự ăn khớp của các đường lắp ráp, các dấu bấm, dấu đục, qui cách đường may… 
6.2.9 Kiểm tra ở bộ phận chuẩn bị sản xuất về công nghệ: 
Chuẩn bị sản xuất về công nghệ là bước kiểm tra quan trọng nhất trước khi sản xuất, Công nghệ tốt và hoàn thiện sẽ giúp cho quá trình sản xuất có năng suất cao, chất lượng tốt và tránh được lãng phí nguyên phụ liệu cũng như những sai phạm đáng tiếc. 
6.3 KIỂM TRA CHẤT LƯỢNG SẢN PHẨM Ở CÁC CÔNG ĐOẠN SẢN XUẤT: 
6.3.1 Công đoạn cắt: 
Cắt là khâu đầu tiên của giai đoạn triển khai sản xuất, nó quyết định chất lượng và năng suất của quá trình may sau này.
6.3.1.1 Trách nhiệm của nhân viên kiểm tra cắt
Thu thập đầy đủ các tài liệu liên quan tới quá trình kiểm tra, giám sát.
Trách nhiệm của nhân viên kiểm soát chất lượng cắt bao gồm giúp cho tổ trưởng tổ cắt, giám đốc xí nghiệp nhận dạng các vấn đề phát sinh trong quá trình cắt và nghiên cứu các nguyên nhân gây ra các sai lỗi, đưa ra các hành động sửa chữa khắc phục kịp thời. 
6.3.1.2 Thủ tục kiểm tra cắt.
Việc kiểm soát chất lượng trong công đoạn cắt được thực hiện từ khâu trải vải cho tới khi các bán thành phẩm được hoàn thành chuẩn bị đưa vào may. Việc kiểm soát tốt chất lượng của khâu cắt sẽ là tiền đề quan trọng cho việc đảm bảo chất lượng trong các khâu tiếp theo góp phần vào việc nâng cao chất lượng của thành phẩm.
6.3.1.3 Lấy mẫu ngẫu nhiên kiểm tra.
Việc kiểm tra có đạt hiệu quả không hoàn toàn phụ thuộc vào việc chọn mẫu để kiểm tra. Người kiểm tra không nên ban hành một lộ trình cụ thể, chẳng hạn như sáng kiểm tra bộ phận cắt, chiều kiểm tra tại bộ phận may điều này dẫn tới việc đối phó, chống chế nên việc kiểm soát không đạt được hiệu quả như mong muốn. Nhân viên kiểm tra phải cố gắng tạo ra được sự cân bằng trong việc lấy mẫu và năng lực cắt (điều này có nghĩa là việc lấy mẫu ngẫu nhiên phải được thực hiện sao cho tương xứng với năng lực cắt và các hoạt động cắt).
6.3.1.4 Các công đoạn trong việc kiểm soát cắt.
· Người trải vải: Nhân viên kiểm soát chất lượng nên tiến hành theo dõi, kiểm tra và đánh giá việc thực hiện công việc của từng người trải vải dựa trên các vấn đề sau :
1. Đặt sơ đồ : Cần kiểm tra xem sơ đồ được đặt có đúng vị trí không, các cạnh có song song với biên của vải không
2. Khác màu : Cần phải kiểm tra độ khác màu của vải so với màu gốc, sự loang màu trong cây. 
Ghi nhận các lỗi trải vải được tìm thấy bằng cách đánh dấu vào mẫu “Kiểm soát chất lượng trải vải”. Việc tính tỷ lệ lỗi cho người trải vải bằng cách chia số lỗi phát hiện được cho số lớp.
· Kiểm tra cắt :  Nhân viên kiểm soát chất lượng cần kiểm tra sẽ tiến hành kiểm tra tất cả các cụm chi tiết (ví dụ: Cụm thân trước, cụm thân sau …) trên bàn cắt. Nhân viên kiểm tra chất lượng sẽ phải kiểm tra:
1. Lỗi cắt : Lấy 1 lá đầu, 1 lá cuối và một lá giữa trong chi tiết trải êm phẳng trên bàn tiến hành đặt mẫu rập lên trên, mẫu vải phải trùng với mẫu rập, thông số phải đảm bảo đúng tiêu chuẩn. Dung sai cho phép đối với chi tiết bằng vải là  2mm.
Nếu quá dung sai cho phép tiến hành báo cho tổ trưởng tổ cắt có biện pháp xử lý, ghi trực tiếp biện pháp xử lý vào biên bản kiểm tra.
2. Các vị trí lấy dấu :  Lấy 1 lá đầu, 1 lá cuối của 1 chi tiết, tiến hành so sánh với bảng qui trình đánh số, mẫu rập để kiểm tra các vị trí cần lấy dấu trên chi tiết (chiều dài vết bấm phải nhỏ hơn 5mm, dấu phải rõ, sắc nét không làm rút sợi hoặc quá lớn làm rách, lũng sản phẩm.)
· Kiểm tra đánh số
Theo qui trình đánh số. Số đánh trên sản phẩm phải rõ đúng vị trí, dễ đọc, đúng số, đúng số thứ tự tập, đúng bàn, số không được thấy trên mặt phải của sản phẩm và không được cao quá 5mm.
· Kết quả kiểm tra cắt được ghi nhận vào biên bản kiểm tra cắt.
6.3.1.5 Kiểm soát ép keo
Một ngày tiến hành kiểm tra ít nhất 2 lần vào đầu các buổi (sáng, chiều).
· Kiểm tra độ ổn định của máy ép.
Nhân viên kiểm tra phải tiến hành kiểm tra nhiệt độ, thời gian qua máy và độ nén của máy ép keo trên các đồng hồ đo so với qui định và với thực tế (được thử bằng giấy thử). 
· Kiểm tra độ kết dính
Lấy các chi tiết sau khi ép keo tiến hành thử độ kết dính của keo (bằng cách kéo mẫu vải có ép mex theo canh sợi xéo hoặc cạo mặt keo ép xem có bong dộp hay bung sút không), keo bị ố vàng, keo không bị chảy ra lớp ngoài, kiểm tra màu sắc độ biến dạng của màu sắc sau khi ủi ép, kiểm tra vị trí ép và đường may theo qui định, bên trong mặt keo không có dấu chỉ, xơ vải, bụi bẩn (kiểm tra bằng cảm quan). Ghi nhận kết quả vào biên bản kiểm tra.
6.3.1.6 Ghi nhận kết quả kiểm tra
Ghi nhận kết quả kiểm tra của quá trình cắt vào biên bản kiểm tra Bán thành phẩm cắt, ký tên xác nhận đạt chất lượng và cho phép bán thành phẩm đã cắt được nhập kho bán thành phẩm. 
6.3.2 Công đoạn may
Công đoạn may chiếm tỉ lệ số công nhân tham gia vào quá trình sản xuất cao nhất và thời gian chế tạo sản phẩm cũng nhiều  nhất. Vì thế, có thể nói, công đoạn may là nơi có ảnh hưởng nhiều nhất tới chất luợng sản phẩm của quá trình sản xuất. Do đó, công đoạn này đòi hỏi phải được kiểm tra tỉ mỉ, chặt chẽ theo một trình tự nhất định và cụ thể, không được bỏ sót công việc nào. 
6.3.2.1  Những căn cứ để kiểm tra
- Mẫu đối 
- Tiêu chuẩn kỹ thuật  và bảng tác nghiệp màu 
- Kinh nghiệm, trình độ của nhân viên KCS 
- Các yêu cầu bổ sung của khách hàng 
6.3.2.2 Nội dung kiểm tra
- Kiểm tra về Thông số kích thước : đặt chi tiết lên bàn phẳng, dùng thước dây đo thẳng khoảng cách giữa các vị trí như đã được hướng dẫn trong tiêu chuẩn kỹ thuật. 
- Kiểm tra qui cách đường may, mật độ mũi chỉ, vị trí gắn nhãn, thùa đính… Khi kiểm, cần kiểm cả bên trong lẫn bên ngoài. 
- Kiểm tra việc sử dụng nguyên phụ liệu trên sản phẩm có đúng theo hướng dẫn của bảng màu hay không.
- Kiểm tra sự đối xứng giữa các chi tiết được lắp ráp.  
- Kiểm tra vệ sinh công nghiệp ( máy móc, nơi làm việc, sản phẩm may…). 
6.3.2.3 Cách ghi lỗi khi phát hiện lỗi trong quá trình kiểm tra
- Khi công nhân ở công đoạn sau phát hiện công nhân ở công đoạn trước làm sai thì trực tiếp trả lại và kỹ thuật viên hay tổ trưởng hoặc KCS chuyền có nhiệm vụ  chỉ cho công nhân làm sai đó biết lỗi để sửa. Chỉ sau khi đã sửa xong, mới chuyển bán thành phẩm cho công đoạn kế tiếp. 
6.3.2.4 Qui trình kiểm tra sản phẩm đầu tiên ra chuyền
· Cỡ mẫu kiểm tra:  
-  Qui cách may, sử dụng nguyên phụ liệu: 10 sản phẩm thành phẩm đầu tiên của mã hàng.  
-  Thông số thành phẩm: tất cả các size. Mỗi size tối thiểu phải kiểm tra 1 sản phẩm. 
6.3.2.5 Yêu cầu
· Khi bắt đầu đưa bán thành phẩm vào chuyền phải có đầy đủ các tài liệu: Bảng màu, tài liệu kỹ thuật của khách hàng, bảng góp ý, áo mẫu đối của khách hàng, tiêu chuẩn kỹ thuật (FOB), áo mẫu gốc. 
· Các công nhân sản xuất ở chuyền may trước khi tiến hành lắp ráp may phải kiểm tra có đúng số, đúng tập, đúng bàn. May xong sản phẩm phải cắt chỉ sạch sẽ xếp gọn gàng ngăn nắp, cột hàng đúng qui định, phải tự kiểm tra chất lượng sản phẩm của mình làm ra trước khi chuyển đến công đoạn tiếp theo qui trình.
6.3.2.6 Phương pháp
KCS chuyền kiểm tra. Phương pháp kiểm tra bằng cảm quan. Kiểm 100%.
Tùy theo mức độ phức tạp của sản phẩm các KCS được phân chia thành các cụm để việc kiểm tra được thực hiện nhanh chóng và ngăn ngừa các sai hỏng xảy ra hàng loạt (Ví dụ : cụm chính, cụm lót, cụm thành phẩm). Các chỉ tiêu kiểm tra bao gồm :
Kết cấu sản phẩm
· Các loại nguyên phụ liệu trên sản phẩm (màu sắc, chủng loại nguyên vật liệu: chỉ nút dây kéo) đối chiếu với bảng màu, tài liệu kỹ thuật, áo gốc, áo đối để xem các loại vật liệu này có sử dụng đúng yêu cầu kết cấu của sản phẩm không.
Kiểm tra lỗi kỹ thuật may
· Kiểm tra đường may ráp, đường diễu: Không nhăn vặn, bỏ mũi, đứt chỉ, cầm kéo, sự cân xứng của các đường may, diễu, lại mũi phải chắc chắn. 
· Các đường vắt sổ: Các đường vắt sổ phải đúng qui định, vắt sổ phải ôm bờ và thẳng, không đứt chỉ bỏ mũi.
· Kiểm tra mật độ chỉ:  Tiến hành đo 1 cm hoặc 1 inch, đếm số mũi chỉ so sánh với tài liệu kỹ thuật (Dung sai cho phép là  0,5 mũi/1 cm hoặc  1 mũi/1 inch). 
· Kiểm tra các chi tiết đối xứng : các chi tiết may trên sản phẩm phải cân xứng với nhau (decoup, túi…).
· Kiểm tra mổ túi chính, lót có đúng thông số, hình dáng, góc cạnh phải vuông và sắc.
Kiểm tra thông số  
· Trong ngày ít nhất mỗi 2 giờ/1 lần KCS bốc ngẫu nhiên một sản phẩm từ các sản phẩm đang sản xuất tiến hành kiểm tra tất cả các thông số như qui định. Đặt ngay ngắn trên bàn, êm, phẳng và tiến hành đo theo đúng tiêu chuẩn kỹ thuật qui định. Nội dung thông số đo dựa vào tài liệu của khách hàng. Dung sai cho phép đối với thông số do khách hàng qui định hoặc theo bảng dung sai cho phép của Công ty (nếu không đúng, báo Kỹ thuật Xí nghiệp thông qua phiếu đo thông số).     

6.3.2.7 Ghi biên bản và tổng hợp lỗi.
· Trong quá trình kiểm tra KCS phải tiến hành ghi nhận lại kết quả kiểm tra vào biểu mẫu qui định. Việc ghi nhận biên bản phải được ghi nhận ngay sau khi kiểm tra để tránh tình trạng quên hoặc bỏ sót lỗi.
6.3.2.8 Quy định các vị trí trên sản phẩm                                                                                                                                          
· Mặt A    :  
+ Áo: Thân trước giữa trên, tay giữa, thân sau giữa trên, đô, lót đô, đáp nhãn, lót thân sau trên (từ lót vai con xuống 20cm ), ve lót
+ Quần: 1 / 2 thân trước trên, 1 / 2 thân sau trên.
· Mặt B  :  
+ Áo: Thân trước dưới, thân sau dưới (từ lai lên 10cm ).
. Sườn thân trước, sườn thân sau (từ sườn thân vào 10cm).
. Sườn tay trước, sườn tay sau  (từ sườn vào 5cm).
+ Quần: 1 / 2 thân trước dưới.
· Mặt C : 
+ Áo: Toàn bộ lót thân trước, lót thân sau, lót tay.
+ Quần: 1 / 2 thân sau dưới.
6.3.3 Kiểm tra hàng Wash
· Nếu các sản phẩm có yêu cầu Wash, sau khi Wash nhân viên KCS tiến hành kiểm tra 10% lượng hàng Wash. Kiểm tra theo yêu cầu của khách hàng và theo mẫu gốc đã Wash.
· Các chỉ tiêu kiểm tra gồm: Sần sùi biến dạng, rách lũng, loang màu khác màu.
6.3.4 Công đoạn hoàn tất
· Tần suất kiểm tra: 100%.
· Các chỉ tiêu kiểm tra gồm:
6.3.4.1 Kiểm tra đường may, đường diễu: Đường may phải thẳng, không nhăn vặn, đứt chỉ, bỏ mũi. 
6.3.4.2  Kiểm tra các chi tiết đối xứng : Không bị so le, lệch, biến dạng sau khi ủi.
6.3.4.3 Kỹ thuật ủi: Sản phẩm phải được ủi trên toàn bộ diện tích. Sau khi ủi phải phẳng không bị bóng hoặc ố vàng.
6.3.4.4 Kiểm tra các lỗi ngoại quan, vệ sinh công nghiệp: Các vết bẩn trong sợi vải, xơ gút, sướt sợi, nhảy sợi, các chớn vải đậm lợt, khác màu, loang màu, lỗi sợi, theo tiêu chuẩn phân cấp lỗi ngoai quan cho vải và thành phẩm sau may, ủi. Các sản phẩm phải sạch, đẹp, không dính dầu, bụi bẩn, các xơ  sợi, các đầu chỉ.
6.4 QUI TRÌNH KIỂM TRA CHẤT LƯỢNG ÁO POLO SHIRT
1.Cầm hai đầu vai, nhìn kiểm tra qui cách áo mặt trước và mặt sau có đúng như yêu cầu hay không?
2.Trải sản phẩm nằm êm trên mặt bàn và kiểm chi tiết.
3.Mở nẹp và kiểm tra kỹ nẹp.
4.Kiểm tra mặt ngoài và mặt trong lá cổ/ cổ/ đường ráp vai.
5.Gập phần đô áo về trước để kiểm tra cổ sau.
6.Lộn trái áo để kiểm các chi tiết hoặc đường may mà lúc trước chưa kiểm.
7.Sau khi kiểm xong thì đếm số lượng áo lỗi có dán Sticker.
8.Lập báo cáo kiểm hàng THEO FORM.
6.5  QUI TRÌNH KIỂM TRA CHẤT LƯỢNG ÁO SƠ MI


1.Đặt áo lên bàn kiểm tra khuy nút cân xứng 2 túi. Diễu nẹp thân, vai con, vòng nách, lộn 2/3 tay đến sườn. Kiểm thân sau: đô đến ly đến lai áo. 
2.Lật mặt dưới, kiểm tra đường tra nẹp, mí cổ, dọc xuống lai, vòng nách, đô, vai
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