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Kỹ năng đặc định số 2 ngành chế biến thực phẩm 
Sách dùng để học tập trong kỳ thi kiểm định kĩ năng số 2 

(Lời đầu tiên ) 
Sách dùng để học trong giải kì thi kiểm định kĩ năng đặc định số 2 ngành chế biến 
thực phẩm, đây là cuốn sách dùng để học kĩ năng kiến thức cần thiết đặc biệt đối với 
quản lý quy trình, những người làm trong xưởng chế biến của ngành chế biến thực 
phẩm với tư cách là kĩ năng đặc định số 2 
※Đồ ăn thức uống là: đồ ăn và đồ uống. 
Tài liệu giới thiệu về: 
● Cách suy nghĩ tiêu chuẩn về ngành chế biến thực phẩm 
● Căn cứ vào việc quản lý quy trình chế biến cần kĩ năng kiến thức cần cho công 

việc 
● Những thuật ngữ tiêu chuẩn, thuật ngữ tham khảo khi làm việc tại nhật bản 
tuỳ theo xưởng chế biến có thể có trình tự thuật ngữ khác nhau trong trường hợp đó 
thì hãy tuân theo quy định của xưởng chế biến đó. Trình tự và thuật ngữ dù có khác 
nhau nhưng về cơ bản cách nghĩ giống nhau. 
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Chương 1 quản lý tại xưởng chế biến thực phẩm 

1. Bức tranh tổng thể để chế biến thực phẩm an toàn 
xưởng chế biến là phải chế biến những thực phẩm an toàn,liên quan đến 

cách nghĩ về bức tranh tổng thể về tiêu chuẩn chế biến thực phẩm an toàn. 
Hãy tham khảo: 
Kĩ năng đặc định số 1 ngành chế biến thực phẩm 
Sách dùng để học tập trong kỳ thi à kiểm định kĩ năng số 1 
Chương 1 nền tảng quản lý chất lượng và an toàn thực phẩm 
1. Chế biến thực phẩm an toàn 
2. Bức tranh tổng thể để chế biến thực phẩm an toàn 

① luật liên quan đến chế biến thực phẩm 
Quy định luật thì để đảm bảo thực phẩm an toàn thì có luật an toàn thực phẩm. 

Hơn nữa có luật vệ sinh an toàn thực phẩm quy định trình tự quản lý để mà phòng 
ngừa việc mà gây ra các cái chướng ngại cho sức khỏe do việc ăn uống gây nên. 
Luật vệ sinh thực phẩm thì quy định những phương pháp kiểm tra, biểu thị tiêu 
chuẩn để đảm bảo sự an toàn thực phẩm. hơn nữa, ngoài luật quy định biểu thị thực 
phẩm thì còn có rất nhiều quy định pháp luật liên quan đến thông tin biểu thị liên 
quan đến thực phẩm. 

② Chướng ngại sức khoẻ 

「chướng ngại sức khoẻ」là do ăn phải thực phẩm có hại cho cơ thể gây ra những 

triệu chứng chủ yếu như là ỉa chảy hay phát sốt. những triệu chứng nặng thì như 
các ví dụ ở dưới. 
(1) Để lại di chứng, trường hợp xấu có thể dẫn đến tử vong 
(2) Nước tẩy rửa và nước sát trùng hay dược phẩm hoá học lẫn vào thực phẩm, 

nếu ăn phải có thể dẫn đến ngộ độc. 
(3) Nhưng trong thực phẩm có chứa những đồ nhọn thì nếu mà ăn vào miệng thì 

có làm tổn thương miệng, và có thể gây ra tổn thương nội tạng. 
Quan trọng là không để xảy ra những cái gây hại tới sức khỏe sinh ra từ nguyên 

nhân do ăn những thực phẩm mà có chứa những cái thứ gây hại tới cơ thể. 
2. Môi trường làm việc an toàn 
Để có thể cung cấp những thực phẩm an toàn tới khách hàng , thì đầu tiên việc 

quan trọng là tạo nên cái môi trường làm việc an tâm vì sức khỏe của cái người lao 
động. 
[luật vệ sinh an toàn lao động] là luật để bảo vệ sức khỏe và sự an toàn của người 
lao động. Xưởng chế biến thực phẩm thì có rất là nhiều nơi làm việc nhưng mà dù là 
nơi làm việc nào đi chăng nữa thì cũng cần thiết phải bảo vệ luật vệ sinh an toàn lao 
động cho người người lao động và cả người kinh doanh. 
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Hơn nữa để bảo vệ sức khỏe và sự an toàn của người lao động thì người kinh 
doanh thực hiện các biện pháp bố trí tại các bộ phận hay các xưởng phải có người 
quản lý để mà bảo vệ sức khỏe và sự an toàn của người lao động. 
Người quản lý để mà tạo được môi trường làm việc an toàn thì phải đặt ra được các 

quy định tại các nơi làm việc,hiểu được các yêu cầu của luật vệ sinh an toàn thực 
phẩm. 

Hơn nữa, để người lao động hàng ngày có thể làm việc yên tâm, khỏe mạnh 
về cả mặt tâm lý lẫn thể xác thì người quản lý phải tạo được cái môi trường tốt một 
cách chủ động. Để mà làm được cái việc đó cái điều quan trọng là phải suy nghĩ đối 
sách toàn diện cả hai mặt,mặt cứng và mặt mềm giống như ở dưới. 

Mặt mềm: đối sách đối với hành động của con người.phải quy định những quy 
định liên quan đến trình tự nghiệp vụ để mà đảm bảo được sự an toàn và chỉnh lý 
chỉnh đốn nơi làm việc. Hơn nữa, cần có thời gian để mà dạy cho họ những cái quy 
định đó tạo ra môi trường dễ trao đổi khi mà người lao động có lo âu và phiền não. 

Mặt cứng: đối sách đối với máy móc thiết bị và nhà xưởng. Anh chuẩn bị những 
cái dụng cụ khi mà vận chuyển những cái vật nặng, có gắn cái nắp an toàn cho máy 
móc. 
3. Sự khác nhau giữa người quản lý và công nhân 

Để công việc có thể tiến triển được, thì những người làm việc tại xưởng chế biến 
đó tuỳ theo vai trò thì được chia làm 2 loại như ở dưới đây. 

● công nhân: là người tiếp nhận tác nghiệp và công việc từ chỉ thị của người 
quản lí. 

● người quản lí : là người tiến hành chỉ thị người công nhân.hơn nữa, là người 
chi viện và trợ giúp người công nhân hoàn thành công việc và tác nghiệp đó . 

Với tư cách là người quản lí có 3 thuật ngữ cơ bản cần biết trước như ở dưới đây. 

① QCD 

Ngừời quản lí có rất nhiều việc, 「QCD」 nói về 3 yếu tố sau, người quản lí có thể 

thực hiện đươc 3 yếu tố QCD thì tất yếu cần nhiều yếu tố quản lí. 

Q: Quanlity  chất lượng 

Là chất lượng chế phẩm khi sản xuất. thông thường là chỉ chấy lượng của chế 
phẩm, để làm hài lòng khách hàng rất cần nâng cao chất lượng của chế phẩm. 

Có 1 câu nói [chất lượng nghiệp vụ] để chỉ việc tiến hành công việc tốt. 

C: Cost    Chi phí 
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Để chế biến thực phẩm cần tốn rất nhiều chi phí chế biến và nguyên vật liệu. chi 
phí càng thấp, giá sản phẩm sẽ giảm, và như thế có thể bán được nhiều hơn và sẽ 
sinh ra nhiều lợi nhuận hơn. Vì thế điều tiết chi phí rất quan trọng. 

D: Delivery kì   hạn giao hàng 

Là thời gian để đem sản phẩm đến tay khách hàng muốn sản phẩm đó ,Về cơ 
bản là nói về việc giao hàng đúng thời hạn như đã giao ước. để tuân thủ được việc 
giao hàng đó quan trọng là thiết lập thời gian thích hợp như ở dưới để không bị trễ 
hạn. 

● thời hạn để bắt đầu chế biến từ khi nhận đặt hàng (thời hạn từ lúc nhận đơn 
đặt hàng. 

● thời hạn cho đến trạng thái có thể mua nguyên vật liệu ( thời hạn thu gom ) 
● thời hạn để chế biến (thời hạn chế biến) 
● Thời hạn để đưa sản phẩm tới tay khách hàng (thời hạn vận chuyển) 

Tổng hợp lại gọi là QCD. Người quản lý ấy có thực hiện được cái quy trình 
QCD hay không là do sự đánh giá của khách hàng và công ty. Chất lượng dù có 
rất tốt, chi phí và thời hạn giao hàng bị lệch thì cũng không thể nói đó là kết quả 
tốt được. Đảm nhiệm công việc quản lý là lặp lại cái quy trình quản lý , suy nghĩ 
cái gì là mục đích, nội dung của từng yếu tố trong ba yếu tố của QCD . 

Đồng thời thì việc mà trao đổi thông tin với cấp dưới và cấp trên rất là quan 
trọng. Hơn nữa, nếu mà quá coi trọng QCD mà lơ là sự an toàn của xưởng thì cũng 
không được. 

② quy trình PDCQ 

quy trình PDCA phương pháp quản lý hướng tới sự cải thiện nghiệp vụ công việc 
để thực hiện lặp lại quy trình gồm bốn yếu tố sau: 

P  Plan :  QCD để mang lại hiện thực được QCD thì phải lên kế hoạch nội dung 
thực thi mục tiêu. 

D  DO : khi mà đã quyết thực thi thì quy định thời kỳ hoàn thành. 

C  Check. :  kết quả hoàn thành thì xác nhận xem là có đúng như mục tiêu đã định 
không. 
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A. Actiont :  Nhìn lại những việc đã làm và nỗ lực hơn nữa,nghĩ đến những điều 
chỉnh để cải thiện quy trình và phản ánh chúng trong kế hoạch. 

Người quản lí có vai trò rất quan trọng trong việc kiểm tra tình trạng thực thi của 
công nhân. 

③ ３M 

３M là đối tượng quản lí để đạt được từng mục tiêu của QCD, 3M là 3 yếu tố sau: 

Manterial : nguyên vật liệu, vật liệu sử dụng tại xưởng 
Man : con người, công nhân 
Machine: chẳng hạn như là thiết bị máy móc , dụng cụ… 
Thêm Method(phương pháp)nữa là 4M, Measurement(kiểm tra, giám định)nữa là 
5M. 

Người quản lí để đạt được từng mục tiêu của QCD tiến hành quy trình PDCA, 
kiểm tra tình trạng đạt được của QCD. 
Để tiến hành được Quy trình PDCA, quan trọng không chỉ kiểm tra tình trạng đạt 
được của QCD, mà còn kiểm tra liên tục và cụ thể đối tượng quản lí thực tế tại 
xưởng. 

Người quản lí, phải nắm được tình hình của 3M, cần phải chú ý những điều sau: 
● Công nhân thì có làm việc đúng theo quy định hay không. 
● Tình trạng sức khỏe của công nhân ngày hôm đó có xấu hay không. 
● Khác với mọi khi có tình trạng gì bất thường không. 

Người quản lý được yêu cầu duy trì trạng thái ３M tốt. 

Để làm được cái việc đó thì người quản lý phải hiểu được trình tự tiêu chuẩn trình tự 
đã quy định tại nơi làm việc của người công nhân, cần thiết phải kiểm tra hằng ngày 
xem có làm tốt những tiêu chuẩn công việc hay không. 

liên quan đến 3M thì sẽ bổ sung ở [chương 7 để có thể quản lý tốt hơn] 

4. Ghi chép kết quả quản lý. 

Kết quả của QCD là việc Được đo lường dưới dạng thông tin hiệu suất. Do đó, 
người quản lý cần thu thập thông tin hiệu suất. Những đối tượng đó được liệt kê 
ở dưới đây. 
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● Lượng nguyên liệu cho vào tại công đoạn đó. 
● Thời gian mà công nhân làm tại công đoạn đó: thời gian từ khi bắt đầu cho 

đến khi kết thúc. Thời gian tiêu chuẩn gọi là thời gian đã định mang tính tiêu 
chuẩn. 

● Số công của công đoạn của người đó tại công đoạn đó: số công là lượng 
công việc của 1 công việc nào đó. Công thức tính số công : thời gian (làm 
việc)x số người. ví dụ trong trường hợp 2 người làm 1h, 1 người làm trong 2h, 
người trước làm 1h, người sau làm 2h. số công của cả 2 trường hợp đều là 
2h,(MH : man hour) 

● Tổng lượng hoàn thành tại công đoạn đó 
● Tổng lượng hoàn thành tốt qua chế biến tại công đoạn đó: là thông tin cần 

thiết để tính toán tỉ lệ sản phẩm tốt. 

Tình trạng khi mà thiết bị dừng hoạt động hoặc gặp sự cố bất thường: việc gì , 
khi nào, mấy lần phát sinh.. 
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Chương 2 chế biến thực phẩm an toàn 
１. Quản lý vệ sinh chung 

①  Quản lý vệ sinh chung 

「 Quản lý vệ sinh chung 」 là phương pháp quản lí các đầu mục chung để thực 

hiện khi sản xuất bất kỳ loại thực phẩm nào. 
Nó chủ yếu đề cập đến 3 điều sau đây. 
(1) tiếp nhận nguyên liệu an toàn. 

•tiếp nhận nhập nguyên vật liệu đầu vào 
•Xác nhận địa điểm tiếp nhận. 
•Quản lý nhiệt độ và độ ẩm của khu vực bảo quản (tủ lạnh, tủ đông, v.v.). 

(2) Sản xuất trong môi trường sạch sẽ ︓ 

•Làm sạch, sát khuẩn và khử trùng thiết bị, v.v. 

•Ngăn ngừa lây nhiễm chéo (*) và ô nhiễm thứ cấp. 「Lây nhiễm chéo」 là 

sự trộn lẫn các nguyên liệu thô khác nhau. 「Ô nhiễm thứ cấp」 Đây là lúc 

vi khuẩn hoặc hóa chất tồn tại và làm ô nhiễm những đồ khác. 
•Làm sạch và khử trùng nhà vệ sinh. 

(3) Xử lý thực phẩm hợp vệ sinh 
•Quản lý sức khoẻ của nhân viên. 
•Mặc quần áo làm việc hợp vệ sinh. 
•Loại bỏ các vật lạ như bụi khỏi quần áo làm việc. 
•Loại bỏ vật lạ khỏi quần áo làm việc. 
•Thực hiện rửa tay hợp vệ sinh. 

②Quản lý sức khỏe và Quản lý vệ sinh 
Người lao động làm việc trong môi trường lành mạnh và vệ sinh là rất cần thiết 
để sản xuất thực phẩm an toàn. 
• Quản lý sức khỏe: Người lao động phải duy trì thể trạng tốt và không làm việc 
khi không khỏe. 

•Quản lý vệ sinh: Duy trì điều kiện sạch sẽ và vệ sinh. Cụ thể là 5S ( Seiri (整理 

Sàng lọc), Seiton (整頓 Sắp xếp), Seiso (清掃 vệ sinh), Seiketsu (清潔 Sạch 

sẽ), và 習慣( thói quen) thêm 2S (洗 浄) tẩy rửa và sát khuẩn nữa (殺菌) là 7S 

③Tiêu chuẩn quản lý vệ sinh chung là điều kiện tiên quyết của HACCP. 

http
s:/

/Pham
HuuTien

.co
m

Facebook Phạm Hữu Tiền https://facebook.com/tien.minisunnet 
Website https://phamhuutien.com - TÀI LIỆU VÀ APP TIẾNG NHẬT



9 

liên quan đến quản lí vệ sinh chung hãy tham khảo thông tin trên trang web 
của chính quyền thành phố. Các điều kiện tiên quyết cho HACCP là các tiêu 
chuẩn quản lý vệ sinh chung PRP:Prerequisite Programs. Từ 1 đến 4 mục sau 
đây được coi là được triển khai dưới dạng "chương trình hướng dẫn" (còn được 
gọi là "chương trình hướng dẫn"). để kiểm tra xem người quản lí có hiểu điều này 
không. 

(1) Bổ nhiệm người giám sát vệ sinh thực phẩm. *tuỳ theo nhiệm vụ khác có 
thể được yêu cầu giấy phép kinh doanh chẳng hạn như bằng vệ sinh thực phẩm . 

(2) Quản lý vệ sinh cơ sở 
(3) Quản lý vệ sinh thiết bị, v.v. 
(4) Quản lý vệ sinh sử dụng nước v.v. 
(5) Các biện pháp chống chuột và côn trùng v.v 
(6) Xử lý chất thải và nước thải 
(7) Quản lý vệ sinh đối với người xử lý thực phẩm hoặc phụ gia 
(8)Thực hiện kiểm tra thực phẩm (nếm thử để kiểm tra) 
(9) Cung cấp thông tin 
(10) Thu thập và xử lý 
(11) Vận tải 
(12) Bán hàng 
(13) Giáo dục và đào tạo 
(14) Khác (quản lý hồ sơ, v.v.) 

２. HACCP 

(Phân tích mối nguy và điểm quản lí trọng yếu) HACCP」(Hazard Analysis 

and Critical Control Point) Đây là một trong những phương pháp quản lý vệ sinh. 
Kiểm tra lấy mẫu là một cách hiệu quả để xác nhận xem sản phẩm có chứa vi 
khuẩn, hóa chất, chất lạ, v.v. có thể gây ra các vấn đề về sức khỏe hay không. 
Tuy nhiên, việc kiểm tra Không thể đảm bảo sự an toàn của tất cả các loại thực 
phẩm được sản xuất chỉ bằng cách kiểm tra . 

Vì lý do này, việc quản lý vệ sinh bằng cách sử dụng HACCP đòi hỏi sự quản 
lý đặc biệt nghiêm ngặt để ngăn ngừa xảy ra tổn hại. đã chỉ định ở giai đoạn là 
(điểm quản lí trọng yếu) Theo dõi liên tục tình trạng quản lý tại các điểm kiểm 
soát quan trọng được xác định bằng cách phân tích , xác nhận sự an toàn của tất 
cả các loại thực phẩm được sản xuất bằng cách ghi chép và lưu giữ hồ sơ liên 
tục. 
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① Các loại mối nguy hại: 

Trong HACCP, các yếu tố có thể gây ra vấn đề về sức khỏe được gọi là 「

mối nguy hại」. 

Có３mục dưới đây. 

・Mối nguy sinh vật: Các vấn đề sức khỏe do vi sinh vật và mầm bệnh gây 

ra. 

・Mối nguy hóa học: Các vấn đề sức khỏe do chất tẩy rửa, thuốc khử trùng, 

thuốc trừ sâu, hóa chất nông nghiệp tồn dư, v.v. 

・Mối nguy hiểm vật lý: Các mảnh kim loại (rỉ sét), thủy tinh, đá, nhựa cứng, 

v.v. tuỳ theo cách xử lí thực phẩm và phương pháp làm việc cua công nhân 
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ngăn chặn các mối nguy hiểm nêu trên. vì thể để ko xảy ra các mối nguy hại 
đó Điều quan trọng là phải quản lý nó . 

② .７nguyên tắc HACCP : 

Để thực hiện HACCP, hãy xem xét 7 nguyên tắc sau và thực hiện nó. 

・Nguyên tắc 1: Phân tích các yếu tố nguy hiểm: Đối với mỗi quy trình, 

nguồn gốc của nguyên liệu thô và các mối nguy hiểm có thể xảy ra trong quy 
trình đều có thể xảy ra. 

・Nguyên tắc 2: Xác định các điểm trọng yếu (CCP) đây là công đoạn đặc 

biệt quan trọng Trong các quy trình như khử trùng bằng nhiệt và phát hiện 
kim loại, các yếu tố nguy hiểm sẽ bị loại bỏ hoặc giảm thiểu. 

・Nguyên tắc 3: Thiết lập các tiêu chuẩn quản lý (CL: Giới hạn tới hạn) Để 

quản lý một cách thích hợp các CCP được xác định trong bản phân tích mối 
nguy. Đặt ra các tiêu chuẩn như thời gian và tốc độ , nhiệt độ. 

・Nguyên tắc 4: Thiết lập phương pháp giám sát Kiểm tra và ghi lại với tần 

suất thích hợp xem có đang quản lý CCP một cách chính xác hay không. 

・Nguyên tắc 5: Thiết lập các biện pháp cải tiến Kết quả của việc giám sát 

khi ko tuân thủ thực hiện CL , thù cần đối ứng như thế nào . 

・Nguyên tắc 6: Thiết lập phương pháp kiểm chứng Việc quản lý có được 

thực hiện phù hợp với theo HACCP không? Hãy cân nhắc xem có cần chỉnh 
sửa gì hay không . 

・Nguyên tắc 7: Lập hồ sơ ghi chép Hồ sơ sẽ được lưu giữ làm bằng chứng 

cho việc thực hiện HACCP. một vấn đề xảy ra Đôi khi, cần theo dõi từng quy 
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trình để tìm ra nguyên nhân của sự cố. Vì vậy, hồ sơ phải được lưu giữ đúng 
cách. 

<ví dụ> 

Sau đây là một ví dụ về trường hợp quản lí nguyên liệu thô tại phòng giữ lạnh 

・Quy trình để phân tích đối tượng gây mối nguy hại : Quy trình bảo quản nguyên liệu 

thô trong tủ lạnh. 

↓ 

・Xác định các điểm kiểm soát quan trọng: Nguyên liệu thô có thể bị thối do kiểm 

soát nhiệt độ không đủ trong quá trình bảo quản, như thế thực phẩm sẽ không thể 
sử dụng được nữa => cần quản lí nhiệt độ 

↓ 

・Thiết lập tiêu chuẩn quản lí : Xác định nhiệt độ thích hợp cho từng loại thực phẩm. 

↓ 

・Cài đặt phương pháp giám sát: Kiểm tra nhiệt độ của tủ lạnh vào một thời điểm cố 

định hàng ngày. Vào thời điểm đó, đã quyết định sử dụng một phương pháp cụ thể, 
chẳng hạn như đọc và ghi lại nhiệt kế bằng trực quan. 

↓ 

・Xác định biện pháp khắc phục: Kiểm tra nguyên nhân gây ra sự bất thường về 

nhiệt độ và điều chỉnh lại nhiệt độ đã cài đặt. Trong trường hợp có sự cố, hãy liên hệ 
với nhà sản xuất để sửa chữa. Người ta đã quyết định rằng các biện pháp như xử lý 
sẽ được thực hiện để xử lý cơ bản các thực phẩm đã được sử dụng "từ khi nhiệt độ 
bình thường cho đến khi nhiệt độ trở nên bất thường". 

↓ 
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・Cài đặt phương pháp xác minh, cài đặt phương pháp ghi và lưu trữ: Kiểm tra trạng 

thái quản lý và thực hiện chỉnh sửa. Quyết định thời điểm và tần suất xem lại các 
nguyên tắc cơ bản cũng như cách ghi lại và bảo tồn các nguyên tắc trên. 

3.Quyết định điểm quản lý trọng yếu: 

Khi mà quyết định cái điểm trọng yếu ,dựa vào cái cây quyết định giống như ở dưới 
thì rất có hiệu quả. 

Điểm quản lý trọng yếu theo công đoạn giống như ở dưới. 

・Công đoạn mà không gia nhiệt là cái công đoạn kiểm tra dị vật và ở công đoạn sát 

khuẩn nguyên vật liệu. 

・ công đoạn có gia nhiệt là công đoạn làm lạnh và thêm kiểm tra di vật và công 

đoạn sát khuẩn nguyên vật liệu . 
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・ Trong quá trình gia nhiệt sau đóng gói còn có các công đoạn bổ sung như kiểm 

tra độ kín của bao bì. 

３. Quản lý mối nguy sinh học 

đối tượng của mối nguy sinh học được đề cập đến các vi sinh vật được liệt kê 
dưới đây. 

(1) Vi khuẩn (sinh vật đơn bào) 

(2) Rickettsia (vi sinh vật nhỏ hơn vi khuẩn nhưng lớn hơn virus) 

(3) Virus (những thứ lây nhiễm vi khuẩn, v.v.) 

(4) Động vật nguyên sinh (ký sinh trùng đơn bào, v.v.) 

(5) Men (có trong nhiều loại thực phẩm lên men như miso và bánh mì. 

Những thực phẩm tốt cho cơ thể như vi sinh vật phân hủy chúng thành rượu và 
carbon dioxide. ) 

(6) Nấm mốc (thứ gọi là nấm. Thứ gì đó phân hủy và trở nên độc hại.) 

Bất kể sự phân loại chi tiết ở trên, các mối nguy hiểm sinh học sau đây trong 
chương này đều áp dụng cho các mối nguy hiểm sinh học sau bằng cách sử dụng 

thuật ngữ 「vi khuẩn」. 

① 3 Nguyên Tắc Phòng Chống Ngộ Độc thực phẩm 

Người quản lý tạo ra các quy tắc tại nơi làm việc đáp ứng 3 nguyên tắc để ngăn 
ngừa ngộ độc thực phẩm. 

Nguyên tắc 1. Không lây lan mầm bệnh (không đưa mầm bệnh vào) 

Sự hiện diện của vi khuẩn trên thực phẩm sạch được gọi là “ô nhiễm”. 
Ngăn ngừa ô nhiễm thực phẩm,Để thiết lập một cơ sở vệ sinh phù hợp, hãy 
tuân thủ quản lý vệ sinh chung (Chương 2 1. Quản lý vệ sinh chung).sẽ giải 
thích "quản lý sức khỏe" và "quản lý vệ sinh". Điều quan trọng là phải giữ 
sạch sẽ. 
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・Rửa tay thật kỹ để tránh đưa vi trùng vào nơi làm việc. 

・Giữ khu vực làm việc sạch sẽ theo tiêu chuẩn vệ sinh. 

・Tuân thủ các tiêu chuẩn vệ sinh và giữ sạch các dụng cụ, thiết bị được sử dụng 

trong quá trình làm việc. 

・Nếu tình trạng thể chất của người lao động xấu đi, chẳng hạn như tiêu chảy, 

người lao động phải báo cáo ngay với người quản lý. 

・Tách riêng thực phẩm trước khi hâm nóng và thực phẩm sau khi hâm nóng để 

tránh chúng tiếp xúc với nhau. 

Nguyên tắc 2: Không tăng vi khuẩn 

Vi khuẩn sinh sôi do các yếu tố như nhiệt độ, độ ẩm và chất dinh dưỡng. 

Làm Đông, làm lạnh và sấy khô là những phương pháp ngăn chặn sự phát triển 
của vi khuẩn. 

・Đảm bảo thực phẩm được giữ ở nhiệt độ thích hợp để bảo quản. 

・Khi làm nguội thực phẩm đã hâm nóng, hãy hiểu rõ các điều kiện làm lạnh (nhiệt 

độ và thời gian). 

・Giữ tủ đông, tủ lạnh ở nhiệt độ thích hợp cho từng loại thực phẩm. 

・Bụi bẩn và nước trên thực phẩm đóng vai trò là chất dinh dưỡng cho vi. khuẩn. 

Loại bỏ bụi bẩn và loại bỏ độ ẩm. 

Tên thực phẩm nhiệt độ bảo quản 
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Sản phẩm ngũ cốc đã qua chế biến (bột mì, gluten) 

đường 

dầu lỏng 

trứng khô 

Nước giải khát (đối với những loại được quy định trong 
tiêu chuẩn thực phẩm, phụ gia, v.v. theo Luật Vệ sinh 
thực phẩm thì phải tuân theo tiêu chuẩn bảo quản.) 

nhiệt độ phòng 

trứng đông lạnh 
-18°C以下 

Thịt vụn/Thịt cá voi đã được rã đông và cho vào hộp 
đựng và đóng gói 

sản phẩm thịt đông lạnh 

sản phẩm thịt cá voi đông lạnh 

Bạch tuộc luộc đông lạnh 

Hàu đông lạnh dùng để ăn sống 

thức ăn đông lạnh 

Sản phẩm chả cá đông lạnh 

quả hạch 

sô cô la 

bơ 

phô mai 

sữa đặc 

-15°C以下 

Thịt/thịt cá voi 

sản phẩm thịt 

10°C以下 
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sản phẩm thịt cá voi 

bạch tuộc luộc 

Hàu dùng để ăn sống 

Xúc xích cá, dăm bông cá và kamaboko đóng gói đặc 
biệt 

Chất béo và dầu rắn (mỡ lợn, bơ thực vật, mỡ, chất béo 
cacao) 

trứng có vỏ 

trái cây và rau quả tươi 
trứng lỏng 

8°C以下 

Hải sản tươi sống (kể cả hải sản tươi sống để tiêu thụ) 
5°C以下 

Bảng: Nhiệt độ bảo quản nguyên liệu, sản phẩm… 

Nguồn: “Sổ tay quản lý vệ sinh cho các cơ sở nấu ăn tập thể” của Bộ Y tế, Lao 
động và Phúc lợi. 

Ngoài ra, do vi khuẩn có xu hướng sinh sôi nảy nở trong khoảng nhiệt độ khoảng 
20°C đến 50°C nên điều quan trọng là không để nó không được rong một thời gian 
dài. Khi làm nguội thức ăn sau khi nấu , khi dùng máy làm lạnh thực phẩm, chia thực 
phẩm vào các hộp đựng hợp vệ sinh, để ở nơi sạch sẽ, để dưới 30 phút, hạ nhiệt độ 
lõi của thực phẩm xuống khoảng 20°C . trong vòng 60 phút hạ nhiệt độ trung tâm 
xuống khoảng 10°C . 

Khi làm mát, ghi chép lại thời gian bắt đầu làm mát và thời gian kết thúc làm mát. 

Nguyên tắc 3. Diệt (đánh bại) vi khuẩn 

Khử trùng (tiêu diệt vi khuẩn) là phương pháp hiệu quả nhất để ngăn ngừa ngộ độc 
thực phẩm. 
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・Có được kiến thức đúng đắn về các phương pháp khử trùng và chất khử trùng để 

khử trùng đúng cách. 

・Khi hâm nóng thực phẩm để khử trùng, hãy hâm nóng thức ăn theo vi khuẩn ở 

nhiệt độ và thời gian thích hợp. 

②  Chi tiết về vi khuẩn 

Ngoài những nguyên tắc trên, hãy xem xét những loại vi khuẩn nào có khả năng 
xuất hiện tùy thuộc vào loại thực phẩm bạn xử lý. 

Điều quan trọng nữa là phải biết các biện pháp phòng ngừa hiệu quả cho từng loại vi 
khuẩn.Hơn nữa, ngay cả sau khi tiêu diệt vi khuẩn, nếu chất độc vẫn còn, Hãy cẩn 
thận vì nó có thể gây ra vấn đề sức khỏe cho những người ăn nó. 

③ Phân loại vi khuẩn 

Có ２cách phân loại vi khuẩn dựa trên độc tố của chúng: 

(1) Loại độc tố trong cơ thể 

Vi khuẩn trên thực phẩm nhân lên trong dạ dày của người ăn chúng, giải phóng độc 
tố.Điều này có thể gây ra các vấn đề về sức khỏe bằng cách sản sinh ra các chất 
hóa học và phá hủy các tế bào trong cơ thể. 

(2) Loại độc tố trong thực phẩm 

Vi khuẩn trên thực phẩm nhân lên trong thực phẩm và sinh ra độc tố. Khi bạn ăn 
thực phẩm chứa nhiều chất độc, các vấn đề về sức khỏe sẽ xảy ra. 

④ Thông tin về vi khuẩn chủ yếu 

Để biết thêm thông tin về vi khuẩn tham khảo 1go 
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Vi khuẩn là vô hình. Ngoài ra, nhiều vi khuẩn không thể bị tiêu diệt bởi nhiệt 

hoặc chất hoá học、có một số vi khuẩn hình thành bào tử có khả năng chịu nhiệt và 

không chết ngay cả ở nhiệt độ trên 100°C. Nếu cần thiết, việc kiểm tra hoặc tham 
khảo ý kiến của người hiểu biết về vi khuẩn cũng rất hiệu quả. Điều quan trọng là 
không tuỳ ý thay đổi hoặc ngừng một cách tùy tiện các đối sách dự phòng đó. 

４. Kiểm soát mối nguy hóa học 

Có２loại mối nguy hiểm hóa học chính: 

・Mối nguy hiểm do con người cố ý thêm vào: phụ gia thực phẩm, chất tẩy rửa, chất 

khử trùng,Thuốc trừ sâu, dư lượng thuốc trừ sâu, vv 

・Nguy hiểm do các vật dụng vô tình lẫn vào trong quá trình sản xuất: dầu bôi trơn 

thiết bị, cặn chất tẩy rửa, v.v. 

Mối nguy hóa học có thể xảy ra ở nhiều bước khác nhau, từ nguyên liệu thô đến sản 
xuất và chế biến. 

sẽ xảy ra vấn đề nếu các chất không được phép sử dụng hoặc số lượng vượt quá 
tiêu chuẩn sử dụng. 

Kiểm tra các luật liên quan đến quản lý hóa chất đối với các hóa chất bạn sử dụng. 
Điều quan trọng là phải hiểu các biện pháp phòng ngừa và biện pháp phòng ngừa 
khi thiết lập cách sử dụng và liều lượng. 

５. Quản lý các mối nguy vật lý 
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Mối nguy vật lý đề cập đến các vật thể lạ thường không có trong thực phẩm 
và có khả năng gây thương tích. Các vật lạ bao gồm các vật cứng như kim 
loại, thủy tinh và những chất liệu mềm như tóc và xơ vải. 

Có ba cách phân loại biện pháp kiểm soát để ngăn chặn vật lạ xâm nhập: 

・Hãy suy nghĩ xem vật lạ xâm nhập vào thực phẩm ở đâu và ngăn chặn chúng hình 

thành. 

・Các biện pháp kiểm tra để phát hiện sự hiện diện của vật thể lạ. 

・Các biện pháp loại bỏ để loại bỏ các vật thể lạ được phát hiện. 

Về cơ bản, tốt nhất là phải nắm rõ nguồn gốc và quản lý từng dị vật giả định là việc 
rất quan trọng.Các nguồn dị vật chủ yếu: 

・Các chất lạ có nguồn gốc từ con người: tóc, móng tay, v.v. 

・Chất lạ có nguồn gốc từ nguyên liệu thô: mảnh xương, mảnh nguyên liệu, các bộ 

phận của vật liệu đóng gói, v.v. 

・Các chất lạ từ thiết bị: Một số đường ống, bộ phận và đồ đạc, rỉ sét, nước, hơi 

nước, điều hòa không khí,bụi và rác thải bám vào các bộ phận của thiết bị làm sạch, 
v.v. 

Vì có vô số nguồn nên về cơ bản có thể được phát hiện bằng máy dò kim loại, 
thiết bị kiểm tra bằng tia X, v.v.Tuy nhiên, các thiết bị này có thể được phát hiện 
nhưng dị vật đặc định nhưng giới hạn về hiệu suất và nó không hoàn hảo. Người 
quản lý phải quyết định nơi lưu trữ và xử lý các đồ khác nhau tại nơi làm việc. Quyết 
định các phương pháp xử lý, phổ biến cho người lao động biết và khuyến khích tuân 
thủ để ngăn chặn vật lạ xâm nhập. 

Điều quan trọng là phải loại bỏ triệt để dị vật nhưng cần lưu ý những điều sau. 
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・Đừng vứt bỏ thức ăn có dị vật một cách không cần thiết. 

・Ngăn chặn dị vật mới xâm nhập trong quá trình loại bỏ. 

６. Các biện pháp quản lí khác 

1 Ngăn ngừa lây nhiễm chéo 

Quản lý vệ sinh chung (Chương 2) 

Ngăn ngừa lây nhiễm chéo như đã thảo luận ở phần 1. Quản lý vệ sinh chung) 
Ngăn ngừa ô nhiễm chéo tại xưởng có nhiều sản phẩm là việc rất quan trọng. 

Để ngăn ngừa lây nhiễm chéo, hãy thực hiện các bước sau: 

・Tách riêng nguyên liệu, sản phẩm và đặt ở các vị trí riêng biệt (cách ly). 

・Tách biệt khu vực làm việc bằng tường, nhà cửa, v.v. 

・Tạo lối đi một chiều để nhiều công nhân không tiếp xúc với nhau. 

・Kiểm soát luồng không khí một chiều (quản lý chênh lệch áp suất). 

・Nên đặt nước ở độ cao nhất định (khoảng 60 cm) để tránh nước bắn tung tóe, lẫn 

vào khi làm việc và vận chuyển. 

・Thay quần áo làm việc cho công nhân mỗi khi sản phẩm hoặc nguyên liệu thay đổi. 

・Công nhân thay đổi công cụ họ sử dụng mỗi khi sản phẩm hoặc nguyên liệu thô 

thay đổi. 

・về sinh thiết bị và rửa tay mỗi khi thay đổi sản phẩm hoặc nguyên liệu thô. 
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đặc biệt「Làm sạch」 là biện pháp quan trọng như một biện pháp đối phó với sự lây 

nhiễm chéo. Nguyên nhân là do thông thường nhiều khi nhìn bằng mắt 

đã sạch là hoàn tất. Tuy nhiên, các chất độc hại vô hình (vi khuẩn, chất gây dị ứng 
nhỏ, v.v.) phải được làm sạch cận thận. 

Để làm sạch các chất độc hại vô hình, không đưa ra phán xét dựa trên vẻ bề ngoài 
của chúng mà cần phải rửa tất cả các bộ phận bằng lượng chất tẩy rửa và nước cần 
thiết. Để đạt được mục tiêu đó cần quy định trước một quy trình làm sạch tiêu chuẩn. 

Điều quan trọng là phải tuân theo các quy trình làm sạch tiêu chuẩn mỗi khi bạn thay 
đổi sản phẩm hoặc vật liệu. 

②. Bảo vệ thực phẩm 

Khi tiến hành phân tích mối nguy, người ta thường xem xét rủi ro do quản lý không 
đầy đủ hoặc do sai sót. Tuy nhiên, cũng có sự cố ý gây hại, chẳng hạn như ô nhiễm 
cho con người. 

Để ngăn chặn hành vi gây hại có chủ ý đó, cần áp dụng các biện pháp gọi là “phòng 
vệ thực phẩm” (còn gọi là “bảo vệ thực phẩm”). 

Ví dụ: chúng tôi sẽ thực hiện các biện pháp sau đây để bảo vệ thực phẩm. 

・Hạn chế ra vào các nhà máy và phòng chế biến, đồng thời ghi lại những người ra 

và vào phòng. 

・ Lắp đặt camera để giám sát công việc. 

・Thay quần áo đi làm không có túi 

・Các hóa chất như dung dịch thuốc phải được khóa kỹ để không thể sử dụng tự do. 

Lý do khiến bảo vệ thực phẩm thu hút sự chú ý tại Nhật Bản là do các sự cố liên 
quan đến gian lận thực phẩm và ô nhiễm thực phẩm bằng hóa chất. Năm 2013, một 
nhà sản xuất thực phẩm đông lạnh đã làm nhiễm thuốc trừ sâu vào thực phẩm. Sự 
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việc này đã gây mất lòng tin của người tiêu dùng. Do đó, để ngăn chặn sự mạo danh 
hoặc xâm nhập của một số nhân viên hoặc người quản lý có ác ý, mỗi công ty đang 
cải thiện các biện pháp bảo vệ thực phẩm và lưu giữ hồ sơ chi tiết về công việc để 
nhanh chóng phát hiện sớm thông tin đáng ngờ. 

*Xem Chương 4 để biết chi tiết. Xem 3.4 Quản lý truy xuất nguồn gốc. 

Ngoài ra, các biện pháp đặc biệt đã được thực hiện để ngăn chặn sự lây 
nhiễm của loại virus Corona mới phổ biến kể từ năm 2020. Trong trường hợp 
sự cố như vậy xảy ra lần nữa, vui lòng tham khảo chi tiết bên dưới. 
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Chương 3 quản lý an toàn 
1. Luật vệ sinh an toàn lao động 
[luật An vệ sinh lao động] là luật để bảo vệ sức khoẻ và sự an toàn của người lao 
động. 
Dù là nơi làm việc nào thì người lao động và người sử dụng lao động phải chú ý 
những điều sau: 

① Ngừời lao động 
Tuân thỉ làm theo những điều đã được quy định tại nơi làm việc. hơn nữa, ngừời 
sử dụng lao động phải hợp tác để tiến hành phòng ngừa tai nạn lao động. 

② Ngừời sử dụng lao động 
Bảo vệ sự an toàn và sức khỏe của người lao động là điều mà doanh nghiệp phải 
có trách nhiệm. Người sử dụng lao động chỉ định một người phụ trách công việc 

cụ thể như 「người quản lý an toàn」 hoặc 「người quản lý vệ sinh」 cho từng nơi 

làm việc và cùng làm việc với những người quản lý này để ngăn ngừa tai nạn lao 
động. 

「người quản lý an toàn」là, 

Đề cập đến người quản lý các vấn đề kỹ thuật liên quan đến an toàn trong công 
tác an toàn và sức khỏe. 

「người quản lý vệ sinh」 

Người quản lý sức khoẻ của người lao động tại nơi làm việc để ngăn ngừa 
mối nguy hiểm sức khỏe và tai nạn lao động. 
tuần tra nơi làm việc khi cần thiết để kiểm tra các mối nguy hiểm về thiết bị, 
phương pháp làm việc, v.v. và ngăn ngừa tai nạn. 

Những nơi làm việc sản xuất thực phẩm và đồ uống sử dụng từ 50 người trở 
lên vào bất kỳ thời điểm nào đều phải bổ nhiệm người quản lý an toàn và người 
quản lý vệ sinh. 

Người quản lý xưởng không nhất thiết phải là người quản lý an toàn hoặc 
người quản lý sức khỏe. Người quản lý cần xác nhận ai đóng vai trò là người 
quản lý an toàn và sức khỏe trong công ty, đồng thời theo dõi những kiến thức, 
thông tin cần thiết về an toàn vệ sinh lao động. 

2. Đúng quy trình và trang phục 
Vì sự an toàn của bạn, bạn phải mặc quần áo đúng cách. Người quản lý kiểm 

tra xem công nhân có mặc đúng quần áo hay không và đưa ra hướng dẫn nếu có 
ai không làm đúng. 

・Mặc quần áo và cách ăn mặc đúng cách (thắt chặt dây kéo để tránh đồ lót bị rơi 
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ra ngoài, v.v.) 

・Ngay cả khi quần áo đi làm của bạn có túi, đừng bỏ những vật dụng bị cấm vào 

đó. 

・Mang găng tay vô trùng, vệ sinh, không bị rách. 

Chúng tôi sẽ tính đến sự an toàn bằng cách sử dụng thiết bị bảo vệ một cách 
thích hợp khi cần thiết. 

Tập hợp các vấn đề liên quan đến công việc và quy trình thực hiện được gọi là 
"quy trình làm việc". Quy trình làm việc rất quan trọng không chỉ để tạo ra sản 
phẩm tốt mà còn giúp người lao động tránh nguy hiểm và làm việc an toàn. 

Một quy trình làm việc tóm tắt các phương pháp chính xác và hiệu quả được 
gọi là [quy trình làm việc tiêu chuẩn]' Công nhân phải tuân theo các quy trình vận 
hành tiêu chuẩn. 

Ngoài ra, một sổ tay bao gồm các quy trình làm việc tiêu chuẩn được gọi là [sổ 
tay quy trình làm việc tiêu chuẩn][Sách hướng dẫn quy trình vận hành tiêu chuẩn] 
nêu rõ như sau. 

・Chi tiết và thủ tục thực hiện 

・Những điểm chính để kiểm soát chất lượng và xác nhận an toàn 

Khi hướng dẫn công nhân làm việc, các hướng dẫn được dựa trên quy trình vận 
hành tiêu chuẩn. Sở dĩ làm như vậy,là để tránh việc nội dung bị thiếu hụt hoặc 
khác biệt tùy theo người giải thích. 
Hơn nữa, để thực hiện công việc tốt hơn, chúng tôi sẽ giải thích công việc đồng 
thời bổ sung những nội dung sau tại địa điểm thực tế. 

・Cẩn thận với những nguy hiểm liên quan đến an toàn của người lao động. 

・Ví dụ về các vụ tai nạn lao động trước đây. 

・Điểm và mẹo để công việc diễn ra suôn sẻ. 

・Nếu quy trình là điểm kiểm soát quan trọng trong kế hoạch HACCP thì thực 

tế đó là điểm kiểm soát quan trọng, phương pháp quản lý và phương pháp ghi 
chép. 
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3. tại nạn lao động 
Mỗi nơi làm việc đều khác nhau và không có hai nơi làm việc nào giống hệt nhau. 

Ngoài ra, một số nơi làm việc có nhiều người chưa quen với công việc, trong khi một 
số nơi khác lại có nhiều người đã quen với công việc. Tuy nhiên, các loại tai nạn lao 
động sau đây thường xảy ra ở nơi sản xuất,Hãy biết điều này. 

① Bị kẹp/bị cuốn 
② trượt chân 
③ bị cắt (vết cắt bị thương) và vết trầy xước (trầy xước) 
④ Các tai nạn lao động nghiêm trọng khác bao gồm: 

Một căn bệnh gây ra nhiều triệu chứng khác nhau như sốt, chóng mặt, co giật và 
đau đầu do mất cân bằng nước và muối trong cơ thể hoặc cơ thể mất chức năng 
điều chỉnh nhiệt độ. 

⑤ Chứng đau lưng 
Nó có nghĩa đen là đau ở vùng lưng dưới và các khu vực xung quanh. Điều này 
dễ xảy ra hơn khi nâng vật nặng hoặc làm việc ở cùng một tư thế hoặc tư thế bất 
tiện trong thời gian dài. 

4. đối sách phòng ngừa tai nạn lao động 

Với tư cách là người quản lý, điều quan trọng là phải nhận thức được các loại 
tai nạn tại nơi làm việc thường xảy ra tại chỗ và cách giải quyết chúng. Tuy nhiên, 
việc chỉ thực hiện các biện pháp đối phó sau khi xảy ra các vụ tai nạn liên quan 
đến công việc có thể không mang lại các biện pháp đối phó cần thiết. Điều quan 
trọng là phải lường trước những tai nạn có thể xảy ra tại nơi làm việc hiện tại của 
bạn và thực hiện các biện pháp cơ bản để ngăn chặn chúng. 
Ví dụ thực tế: 
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・Nếu tình huống sau xảy ra, ngay từ đầu hãy nghĩ xem bạn nên hướng tới loại 

trạng thái tốt nào. 

・Bằng cách suy nghĩ về những gì bạn có thể làm để đạt được trạng thái tốt như 

mong muốn, bạn có thể nghĩ ra nhiều biện pháp đối phó. 

・ Triển khai ngay các phương án cải tiến có hiệu quả cao và có thể triển khai được 

ngay. 
Ví dụ: 
[Tình trạng/tình huốnghiện tại] Sàn nhà ướt đẫm nước. 
[Khả năng xảy ra tai nạn lao động] Một số người có thể bị trượt chân ngã. 
[tình trạng hướng đến] Bề mặt sàn khô ráo khi có người đi lại trên đó. 

Biện pháp ①: Cân nhắc các phương pháp làm sạch để tránh rưới nhiều nước hơn 
mức cần thiết lên sàn trong quá trình vệ sinh. 

Biện pháp ②: Chỉnh góc khu vực để thoát nước thuận tiện và sơn lại sàn bằng 
loại sơn thoát nước tốt. 

Biện pháp ③: Mang giày có độ bám chắc chắn, không bị trượt ngay cả khi có 
nước. 

Ngoài ra, để tránh vướng vào thiết bị, còn có các biện pháp đối phó như tránh xa 
thiết bị, lắp đặt hàng rào mà còn lắp đặt thiết bị có tính năng tự động tắt thiết bị khi 

có sự cố bất thường、dùng để chỉ một hệ thống dừng hoạt động của máy ngay lập 

tức trong trường hợp xảy ra lỗi do lỗi của người vận hành hoặc thao tác không chính 
xác. Kiến thức về các biện pháp an toàn dự phòng rất quan trọng khi xem xét các 
biện pháp đối phó cơ bản. 
5. kiến thức an toàn 

① Xử lý các tình huống bất thường 
Nếu công nhân nhận thấy điều gì đó bất thường về tình trạng của máy, chẳng 
hạn như âm thanh hoặc mùi (tình huống bất thường), người đó nên có hành 
động thích hợp và thông báo cho người quản lý. http
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② Hoạt động 5s và an toàn 
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Chương 4 quản lý chất lượng 
Trong ngành sản xuất thực phẩm và đồ uống, phải có nhiều nỗ lực khác nhau 

để làm hài lòng người tiêu dùng. Tuy nhiên, nếu mỗi người công nhân chia ra những 
gì họ cho là tốt thì sẽ không thể sản xuất ra những sản phẩm an toàn, đảm bảo. 
Để đạt được điều này, ba điểm sau đây rất quan trọng. 

・Chuẩn bị đầy đủ trước khi bắt đầu công việc, theo dõi tình hình trong quá trình làm 

việc và ghi nhận công việc đã hoàn thành sau khi làm việc. 

・Người lao động phải hiểu đúng cách thực hiện công việc và không lo lắng gì về 

công việc. 

・khi tiếp nhận “góp ý kiến” từ người tiêu dùng, phải kiểm tra lại công đoạn chế biến 

xem có vấn đề gì không. 
Ý kiến từ người tiêu dùng có thể được bày tỏ theo nhiều cách khác nhau tùy thuộc 
vào công ty, chẳng hạn như [khiếu nại] [đề ngh]' và [tiếng nói của khách hàng]. Cách 
xử lý thông tin đó khác nhau giữa các công ty, vì vậy, với tư cách là người quản lý, 
người chịu trách nhiệm kiểm soát chất lượng về cơ bản xử lý  thông tin và xác nhận 
lại. 
1. điểm quản lý trước khi làm việc 

Người quản lý cần cung tiến hành hướng dẫn chỉ thị cho công nhân trước khi họ 
bắt đầu làm việc. Có ba điều cần quản lý trước khi bắt đầu công việc: 

① Quy trình vận hành tiêu chuẩn 
Hãy kiểm tra những điều sau đây cho từng quy trình và nhiệm vụ công việc. 

・Kết quả phân tích mối nguy của kế hoạch HACCP. 

・Người lao động có hiểu cách quản lý kế hoạch HACCP không? 

・Trong trường hợp là điểm quản lý trọng yếu thì cần kết hợp phương pháp làm 

việc,thực thi xem ghi chép như nào, tại thời điểm nào . 
Đặc biệt, có những rủi ro như ở dưới khi lập ghi chép, Kiểm tra cách công nhân ghi 
chép. 

・Sau khi kết thúc công việc thứ cần ghi chép thì có quên ghi hay không. 

・chỗ tích chữ v có gộp lại để tích hay không 

・thực tế không kiểm tra mà có tích hay không 

http
s:/

/Pham
HuuTien

.co
m

Facebook Phạm Hữu Tiền https://facebook.com/tien.minisunnet 
Website https://phamhuutien.com - TÀI LIỆU VÀ APP TIẾNG NHẬT



30 

・có sao chép và dán lại bản ghi chép lần trước hay không 

・Người quản lý không chỉ cần xem xét tình hình tại chỗ mà còn phải xem xét hồ sơ 

thực tế và nhận ra được rủi ro. 
Người quản lý hướng dẫn công nhân xem lại các quy trình vận hành tiêu chuẩn. Về 
quy trình vận hành tiêu chuẩn, hãy xác nhận trước những điều sau: 

・Nó nằm ở đâu? (Nó có được để ở nơi mà công nhân có thể đọc khi họ muốn đọc 

trước khi bắt đầu công việc không?) 

・Đây có phải là cái mới nhất không? 

・Liệu nó có phù hợp với quy trình thực tế không? 

・Có ghi chép cách xử lý các bất thường không? (Nếu không có thì xác nhận theo chỉ 

thị hướng dẫn của người quản lý). 

② Kiểm điểm trước khi kiểm tra( hiệu chỉnh) 
Kiểm tra là thông tin rất quan trọng để đảm bảo chất lượng. Khi nhận được phản 
hồi từ người tiêu dùng, điều đầu tiên chúng tôi xem xét là kết quả kiểm nghiệm sản 
phẩm. 

Ngay cả khi thiết bị và dụng cụ kiểm tra dễ sử dụng thì độ chính xác của thiết bị đó 
có thể giảm sút theo thời gian. “Hiệu chỉnh” là quá trình chỉnh sửa điều này. Hiệu 
chỉnh là quá trình kiểm tra xem thiết bị đang sử dụng có đo chính xác hay không. 
Các thử nghiệm được thực hiện với thiết bị chưa được hiệu chỉnh có thể không cho 
kết quả chính xác, vì vậy hãy đảm bảo sử dụng thiết bị đã được hiệu chỉnh. 
Ngoài ra, trước khi kiểm tra, liên quan đến việc kiểm tra hãy xác nhận những điều 
sau đây. 

・Thiết bị và dụng cụ được sử dụng phải chính xác (được quy định trong quy trình 

làm việc tiêu chuẩn) 
(Kiểm tra số hiệu thiết bị để tránh nhầm lẫn với thiết bị kiểm tra, kiểm tra xem có cần 
thay đổi tiêu chuẩn ngay cả đối với cùng một thiết bị kiểm tra hay không, v.v.) 

・Thiết bị và dụng cụ dùng để kiểm tra phải được hiệu chỉnh phù hợp. 

・Kết quả hiệu chỉnh có thể được xác nhận khi sử dụng thiết bị, dụng cụ (thông 

thường, kết quả hiệu chỉnh có thể được xác nhận bằng nhãn hiệu chuẩn, trên thiết bị 
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đang được hiệu chỉnh). 

・Phương pháp xử lý đúng đối với thiết bị, dụng cụ (không chạm vào bộ phận đo 

bằng tay trần, không dùng lực quá mạnh, không làm nhiễm bẩn “hàng chuẩn”, v.v.). 

③ Phối hợp với bộ phận kiểm soát chất lượng 
Người ta quyết định ai sẽ tiến hành loại kiểm tra nào, với mục đích gì, vào 

thời gian và tần suất như thế nào. Người quản lý thường xuyên kiểm tra với 
người phụ trách bộ phận kiểm soát chất lượng, người thiết kế việc kiểm tra và 
nắm rõ nội dung kiểm tra. hết sức cẩn thận để đảm bảo rằng không có sai sót 
hoặc thiếu sót nào trong quá trình kiểm tra. 
Có những nhóm kiểm tra chính như sau: 

・Kiểm tra nguyên liệu đầu vào 

・Việc kiểm tra trong quá trình được thực hiện bởi công nhân trong quá. trình sản 

xuất. 

・liên quan đến việc vận chuyển,việc kiểm tra xuất hàng do bộ phận kiểm soát chất 

lượng thực hiện ,đưa ra quyết định 

・Kiểm tra môi trường (kiểm tra vệ sinh, kiểm tra lau chùi, v.v.) để xác nhận độ sạch 

sẽ của môi trường sản xuất. 

・Xét nghiệm thường xuyên để kiểm tra sức khỏe của người lao động (xét nghiệm 

norovirus, xét nghiệm vi khuẩn đường ruột). 
Đặc biệt, có trường hợp công nhân tại chỗ thu thập (lấy mẫu) mẫu xét nghiệm 

(mẫu cần xét nghiệm) và việc xét nghiệm được thực hiện bởi nhân viên kiểm soát 
chất lượng. Trong trường hợp này, quy trình lấy mẫu có thể không được mô tả trong 
quy trình vận hành tiêu chuẩn. Điều quan trọng là người quản lý phải kiểm tra với 
nhân viên kiểm soát chất lượng và truyền đạt quy trình lấy mẫu cho nhân viên tại 
xưởng. 
2. Điểm quản lý khi đang làm việc 

Người quản lý quan sát công nhân khi họ thực hiện nhiệm vụ để đảm bảo 
rằng họ tuân thủ các quy trình vận hành tiêu chuẩn. Nếu có điều gì đó không 
được tuân thủ, điều quan trọng là phải chỉ ra ngay tại chỗ và nhanh chóng khắc 
phục tình hình. 

Khi đưa ra nhắc nhở tại xưởng, điều quan trọng là phải cho người lao động 
biết điểm đó được viết ở đâu trong sổ tay quy trình làm việc tiêu chuẩn, sự khác 
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nhau giữa nội dung hướng dẫn và cách làm của người lao động để sau này 
người lao động có thể tự xác nhận và làm đúng. 

② Quản lý năng suất 

「Sản lượng/năng suất」 có nghĩa là tỷ lệ sản phẩm đạt/tốt trong tổng số sản 

phẩm được sản xuất ra. 
Cần phải hiểu đầu ra của sản phẩm đang được sản xuất và kiểm tra xem 

sản phẩm bị lỗi có đang được sản xuất hay không. “Đầu ra” là số hoặc lượng sản 
phẩm tốt được tạo ra trong quá trình sản xuất. 

Trạng thái có ít sản phẩm bị lỗi được gọi là “năng suất tốt” và được quản lý 
bằng các chỉ số như tỷ lệ sản phẩm tốt và tỷ lệ sản lượng. 

・Trong trường hợp sản xuất liên tục, nó đề cập đến số lượng và trọng lượng 

trong một khoảng thời gian nhất định. 

・Khi sản xuất các đơn vị lớn như nồi, chậu (sản xuất theo lô), hãy tính toán 

số lượng, trọng lượng, v.v. của từng lô từ hồ sơ sản xuất để biết liệu chúng có 
được bảo quản ở tình trạng tốt hay không. 

Nếu bạn nhận thấy rằng năng suất đang giảm đi trong quá trình làm việc 
nhưng vẫn tiếp tục sản xuất, thì cuối cùng bạn sẽ tạo ra nhiều sản phẩm bị lỗi 
hơn. Điều quan trọng là phải theo dõi tình hình sản lượng thực tế hàng ngày và 
nếu xu hướng tiếp tục xấu đi, điều quan trọng là phải dừng công việc, điều tra 
nguyên nhân, đưa trở lại tình trạng tốt và sau đó tiếp tục sản xuất. 

③ Tính toán năng suất 
Công thức tính tỷ suất lợi nhuận như sau. Tỷ lệ năng suất của quá trình 

được kiểm soát phải có thể được tính toán bất cứ lúc nào. 
Tỷ lệ năng suất (%) = (Số lượng sản phẩm tốt (số lượng) ÷ Khối lượng 

sản xuất (số lượng)) × 100 
Số lượng sản phẩm tốt (số lượng) = Khối lượng sản xuất (số lượng) - Số 

lượng sản phẩm lỗi (số lượng) 
<ví dụ thực tế> 

Ví dụ, 
Nếu khối lượng sản xuất của một quy trình nhất định là 500 kg và lượng 

sản phẩm bị lỗi là 10 kg, 
Số lượng sản phẩm tốt là 500kg-10kg=490kg. 
Tỷ lệ năng suất là (490kg 500kg)✕100=98%. 
Ngoài ra, năng suất là tỷ lệ giữa lượng sản phẩm tốt với lượng nguyên 

liệu thô đầu vào. 
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Cũng có một. Trong trường hợp đó, công thức tính toán sẽ như sau. 
Tỷ lệ năng suất (%) = (Số lượng sản phẩm tốt (số lượng) ÷ Số lượng 

nguyên liệu (số lượng)) × 100 
Số lượng sản phẩm tốt (số lượng) = Khối lượng sản xuất (số lượng) - Số 

lượng sản phẩm lỗi (số lượng) 
<ví dụ thực tế> 

Ví dụ, 
Nếu khối lượng sản xuất của một quy trình nhất định là 500 kg, lượng 

sản phẩm bị lỗi là 10 kg và lượng nguyên liệu thô là 700 kg, 
Số lượng sản phẩm tốt là 500kg-10kg=490kg. 

Tỷ lệ năng suất là (490kg->700kg)✕100=70%. 
3. Điểm quản lý sau khi làm xong 

Xin lưu ý bốn điểm sau đây cần ghi nhớ sau khi hoàn thành công việc. 

① Xác nhận kết quả kiểm tra 
Xác nhận kết quả kiểm tra từ các quan điểm dưới đây: 

・Thông tin phải được nhập vào các mục trong hồ sơ kiểm tra (nếu còn chỗ trống, 

hãy kiểm tra xem có vấn đề gì không, chỗ nào chưa kiểm tra hay không). 

・xác nhận xem ai là người phụ trách kiểm tra người đó có phù hợp hay không 

(tuỳ theo kiểm tra có trình độ chuyên môn hoặc tiêu chuẩn năng lực hay không) 

・Kết quả phù hợp với tiêu chuẩn kiểm tra. Kiểm tra xem những hạng mục không 

đạt theo tiêu chí có đạt hay không, kể cả lỗi và sai sót. 
Khi xác nhận kết quả kiểm tra, một quy trình (quy trình làm việc) để phê duyệt 

kết quả thường được thiết lập tùy thuộc vào công ty hoặc quy tắc kiểm tra. Kiểm 
tra trước với bộ phận kiểm soát chất lượng để xem người quản lý có cần xem tất 
cả các kết quả kiểm tra hay không. 

② Phân tích hiệu quả công việc 
Khi phân tích thông tin hiệu suất công việc như tính sản xuất và năng suất, 
có ba điều cần hiểu: 

・Giá trị trung bình, trung bình 

・Độ phân tán (độ lệch chuẩn) 

・Thay đổi chuỗi thời gian 

Nếu giá trị trung bình thấp hơn tiêu chuẩn hoặc độ biến thiên lớn thì có 
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thể có vấn đề với quy trình vận hành tiêu chuẩn hoặc thiết bị hoặc nguyên 
liệu thô. 

Ngoài ra, nếu bạn đang tuân theo các tiêu chuẩn, nhưng giá trị trung bình 
ngày càng kém đi hoặc độ phân tán ngày càng tăng, thì có khả năng bạn có 
thể đang không tuân thủ các tiêu chuẩn nữa. 
Điều quan trọng là phải thường xuyên kiểm tra hiệu suất công việc của bạn. 

「Khả năng xử lý」 là chỉ số cho thấy mức độ đồng nhất và ít biến đổi của một 

sản phẩm theo các tiêu chuẩn quy định cho quy trình mục tiêu. Việc quản lý khả 
năng của quy trình dựa trên kết quả phân tích hiệu suất công việc là điều phổ 
biến. Các quy trình thực tế khác nhau, có một số quy trình vượt quá hoặc dưới 

mục tiêu. Biểu diễn bằng số của biến thể này được gọi là 「chỉ số năng lực xử 

lý」。 Chỉ số khả năng xử lý cho biết mức độ biến đổi của thành phẩm thực tế so 

với phạm vi giới hạn tiêu chuẩn đã chỉ định và được tính bằng công thức sau. 
Chỉ số khả năng xử lý (cp) 

={(Giá trị giới hạn trên của thông số kỹ thuật)-(Giá trị giới hạn dưới của thông số 
kỹ thuật)}->{6×(Độ lệch chuẩn)} 

<ví dụ thực tế> 
Giả sử giới hạn trên của sản phẩm là 109g, giới hạn dưới là 100g và độ lệch 
chuẩn là 2. 

Chỉ số công suất xử lý là {(109g)-(100g)}->{6×2}=0,75. 
Nếu có một quy trình không ổn định, hướng đến việc ổn định nó bằng cách 

tính toán Chỉ số khả năng xử lý, định lượng trạng thái ổn định, xác định mục tiêu 
và chia sẻ chúng với công nhân. 
Hướng dẫn chung về các giá trị được hiển thị trong bảng bên dưới. Người ta 
thường thực hiện quản lý nhằm mục tiêu cp=1,33. 
chuẩn cp ước lượng 
cp≧1.67 Khả năng xử lý rất tốt 
1.67>cp≧1.33 Khả năng xử lý rất tốt 
1.33>cp≧1.0 Khả năng xử lý không có vấn đề 
1.0>cp≧0.67 Có nhiều sản phẩm bị lỗi và cần phải cải tiến. 
0.67>cp vấn đề đã xảy ra việc sản xuất cần phải dừng lại và cần có sự 

xử lýngay lập tức. 

Ngoài ra, sơ đồ thể hiện chỉ số khả năng xử lý được gọi là "biểu đồ quản lý". Vì 
có thể thấy ngay rằng giá trị nằm giữa giới hạn trên và giới hạn dưới của tiêu 
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chuẩn nên việc quản lý bằng cách hiển thị sẽ rất hữu ích khi thông báo tại xưởng. 

Ngay cả khi biểu đồ kiểm soát cho thấy giá trị nằm giữa giới hạn trên và giới hạn 
dưới của thông số kỹ thuật, nếu phạm vi biến đổi xảy ra liên tục như minh họa trong 
hình bên dưới thì đó sẽ được coi là sự bất thường của quy trình. Ngay cả khi sản 
phẩm không nằm ngoài đặc điểm kỹ thuật, nếu chúng tôi xác định rằng đó là sự bất 
thường trong quy trình, chúng tôi sẽ không bỏ qua và sẽ kiểm tra xem có vấn đề gì 
không. 

③ Những ý tưởng giúp người lao động tuân thủ các quy trình làm việc tiêu 
chuẩn 

Người quản lý xem xét các khả năng sau đây khi công nhân không tuân theo các 
quy trình vận hành tiêu chuẩn: 

・Năng lực (kỹ năng, kinh nghiệm) của người phụ trách công việc còn thiếu. 

・Công nhân bận rộn. 
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・Có quá nhiều tiêu chuẩn khiến quy trình làm việc dêc nhầm lẫn, tạo ra môi trường 

và tình huống khó tuân theo. 

・sempai nói rằng không phải làm theo quy trình. 

Biện pháp đối phó chính là các nhà quản lý phải đào tạo lại những công nhân không 
tuân thủ nội quy. với tư cách giáo dục. thực hiện những điều dưới đây 

・Khuyến khích công nhân đọc lại sổ tay quy trình làm việc tiêu chuẩn và giúp họ 

nhận thấy những gì họ chưa làm tốt. 

・Khuyến khích người công nhân vừa thực hiện công việc đồng thời tham khảo sổ tay 

quy trình làm việc tiêu chuẩn để xác nhận rằng công việc đang được thực hiện theo 
quy trình. 

・trong trường hợp công nhân không thể làm theo các quy trình vận hành tiêu chuẩn, 

hãy hướng hướng dẫn ngay tại chỗ. 

Ngoài việc đào tạo cá nhân, đôi khi cần phải cải thiện môi trường làm việc và 
hướng dẫn các nhân viên khác. Khi cải thiện môi trường làm việc và hướng dẫn các 
nhân viên khác.người quản lý nên: 

・Tạo cơ hội thảo luận trong toàn bộ nơi làm việc. 

・Hợp tác với nhau để giảm bớt gánh nặng công việc cho cá nhân. 

・Ngay cả khi bạn có kinh nghiệm, hãy đảm bảo rằng bạn biết tuân thủ các quy trình 

làm việc tiêu chuẩn. 

・Sắp xếp và giải quyết các vấn đề tại nơi làm việc. 

④ Quản lý truy xuất nguồn gốc 
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「Khả năng truy xuất nguồn gốc」đề cập đến việc tạo và lưu giữ hồ sơ về thời điểm 

thực phẩm được xử lý đối với các sản phẩm được sản xuất. Gần đây, khi xảy ra ngộ 
độc thực phẩm hoặc các sự cố khác ảnh hưởng đến sức khỏe, người ta chú trọng 
điều tra xem thực phẩm có vấn đề đến từ đâu (hồi tố) và đi đâu (truy tìm). 

Khả năng truy xuất nguồn gốc phải hoạt động trong một khoảng thời gian nhất 
định sau khi công việc được hoàn thành, vì vậy cần phải biết hồ sơ nào được lưu giữ 
ở đâu và như thế nào trình ra chúng bất cứ lúc nào. 

Để làm được điều này, bạn cần biết các bộ phận và nhóm tách biệt từng quy trình. 
Việc phân chia hoặc nhóm phân chia từng quy trình được gọi là "lô". Lô hàng được 
sử dụng làm đơn vị nhỏ nhất khi sản xuất cùng một loại sản phẩm và bằng cách gán 
số lô cho sản phẩm, có thể hiểu được mối quan hệ giữa các lô trong các quy trình. 

Các lô điển hình cho mỗi quy trình như sau: 

・Lô nguyên liệu: đơn vị nghiệm thu 

・Lô sản xuất: Đơn vị sản xuất chậu, bình, v.v. (thường là đơn vị theo mẻ) 

・Lô kiểm nghiệm: Số lượng mẫu cần thiết cho mỗi lô sản xuất và đơn vị cho mỗi 

mẫu 

・Lô hàng tồn kho: Kho và đơn vị xử lý hàng tồn kho như pallet 

・Lô hậu cần: Là đơn vị dễ vận chuyển, chẳng hạn như một tá hoặc một thùng 

carton. 

Lô khác nhau tùy thuộc vào quá trình sản xuất thực tế. Điều quan trọng là người 
quản lý phải hiểu các lô được phân chia như thế nào và các lô được kết nối với nhau 
như thế nào để khi phát hiện sản phẩm bị lỗi có thể xác định được lô nào thuộc quy 
trình nào. 
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Chương 5 quản lý giao hàng 
Trong ngành sản xuất thực phẩm và đồ uống, các sản phẩm được xử lý có thể bị 

hỏng hoặc hỏng trong một khoảng thời gian ngắn. Điều quan trọng là cung cấp sản 
phẩm của bạn kịp thời bằng cách ghi nhớ những điều sau: 

・ Làm việc trong thời gian ngắn (giảm thiểu thời gian lưu trữ). 

・Vận chuyển theo kế hoạch. 

・Đảm bảo số lượng vận chuyển từ cả số lượng hiện có và số lượng sẽ được sản 

xuất. 

・Đảm bảo năng lực sản xuất của xưởng cần thiết cho mục tiêu sản xuất (trọng 

tải). 
Ngay cả khi bạn làm việc nhanh chóng trong quá trình sản xuất, nếu thời gian 

vận chuyển bị trì hoãn, cuối cùng bạn sẽ phải đợi trong kho để vận chuyển. 
Điều quan trọng là phải hiểu trước lịch trình vận chuyển cho từng sản phẩm, 

đồng thời lập kế hoạch sản xuất và đưa ra hướng dẫn để công việc có thể tiến hành 
đúng thời gian như mong đợi. 

Ngoài ra, dù biết rõ lịch trình tại nơi sản xuất vẫn có đủ người và thiết bị để thực 
hiện.nhưng nếu nguyên liệu thô không được đảm bảo thì việc sản xuất thực tế sẽ 
không thể thực hiện được. 

Người quản lý xác định số lượng mục tiêu sản xuất. Số lượng sản xuất được 
xác định bằng cách tính toán số lượng hàng xuất và số lượng tồn kho. Ngoài ra, dựa 
trên tiến độ hiện tại, cần đánh giá liệu có khả năng đạt được mục tiêu đúng thời hạn 
hay không và xem xét việc làm thêm giờ hoặc thay đổi kế hoạch. 
1. Điểm quản lý trước khi làm 

công việc hàng ngày, ít nhất cần phải đặt ra và xác nhận mục tiêu sản xuất 
trong ngày đó. 
Nói chung, số lượng sản xuất mục tiêu trong ngày được xác định từ trưa đến 
tối ngày hôm trước, có tính đến những thay đổi về số lượng lô hàng. 
Số lượng sản phẩm mục tiêu sản xuất trong ngày thường do bộ phận quản 
lý sản xuất xác định và phối hợp với bộ phận kinh doanh, số lượng sản phẩm 
sản xuất dự định có thể thay đổi. 

Người quản lý cơ sở sản xuất phải luôn chú ý đến thông tin này và cập nhật 
những thông tin mới nhất. 

① kế hoạch sản xuất 
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Việc xác định số lượng (số lượng) sản xuất mục tiêu được gọi là "lập kế 
hoạch sản xuất" và có ba loại: 

・Lập kế hoạch lịch trình lớn: Dựa trên các đơn đặt hàng trước đây đã nhận 

được và đàm phán với khách hàng (tăng sản lượng thông qua các chiến dịch, 
v.v.), khối lượng sản xuất được tính toán trên cơ sở nửa năm một lần và được 
sử dụng để lập kế hoạch dài hạn. 

・Lập kế hoạch trung hạn: Tính toán khối lượng sản xuất hàng tuần dựa trên 

khối lượng đặt hàng thực tế và sử dụng nó để bố trí nguyên liệu thô và nhân 
sự. 

・Lập kế hoạch lịch trình nhỏ: Tính toán khối lượng sản xuất mỗi ngày và lô 

hàng từ kế hoạch lịch trình trung bình, xác định lịch trình làm việc cho từng 
quy trình và sử dụng nó để hướng dẫn công việc. 

Người quản lý công trường hiểu kế hoạch tiến độ nhỏ dựa trên kế hoạch 
tiến độ trung bình và hướng dẫn công việc, đồng thời chia sẻ và hướng dẫn 
cho công nhân trước khi bắt đầu công việc. 

② Quản lý theo đầu mục đối tượng riêng biệt 
Cụ thể, chúng tôi sẽ kiểm tra kế hoạch và hướng dẫn cho từng 3M sau 
(nguyên liệu thô, công nhân và thiết bị). 

・Nguyên liệu thô: Từ số lượng sản xuất mục tiêu, hãy sử dụng công thức để 

tính ngược lượng nguyên liệu thô cần thiết và kiểm tra xem bạn có thể đảm 
bảo chúng mà không cần đặt thêm đơn hàng hay không. Một công thức nấu 
ăn đôi khi được gọi là "BOM: Bill of Material." Trong tiếng Nhật, nó dùng để 
chỉ "hóa đơn nguyên vật liệu" hoặc "hóa đơn các bộ phận". 

・Người lao động: Đảm bảo số lượng người có kỹ năng cần thiết cho quy trình. 

Nếu bạn đã quyết định một số lượng nhân viên thường xuyên nhất định cho 
mỗi ca, hãy kiểm tra lịch trình của công nhân bằng cách xác định xem có cần 
thay đổi ca hoặc bổ sung nhân viên hay không. 

・Thiết bị: Để đảm bảo thiết bị không ngừng hoạt động trong quá trình làm 

việc, chúng tôi thực hiện bảo trì theo lịch trình và xác nhận với bộ phận quản 
lý thiết bị rằng thiết bị đang hoạt động bình thường. 
Hình ảnh BOM 
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③ Liên kết với các bộ phận khác 
Thông tin liên quan đến kế hoạch cần được phối hợp với các bộ phận 

khác như: Mỗi bộ phận có nhiều thông tin khác nhau, vì vậy điều quan trọng 
là phải hiểu hoạt động và tên của các bộ phận khác để biết ai có thông tin mới 
nhất. 

・Nguyên vật liệu: Bộ phận thu mua,phòng điều phôi thu muav.v. 

・Số lượng bán hàng: Phòng kinh doanh, bộ phận bán hàng, v.v. 

・Số lượng vận chuyển: Bộ phận kho bãi, bộ phận vận chuyển, v.v. 

・Tình trạng vận hành thiết bị: Phòng công nghệ chế tạo, phòng công nghệ. 

sản xuất, phòng kỹ thuật, v.v. 
2. Điểm quản lý khi đang làm 

“Quản lý tiến độ” có nghĩa là theo dõi tiến độ công việc và điều chỉnh sự chậm trễ, 
tiến độ để hiện thực hóa kế hoạch sản xuất đã chỉ đạo. Người quản lý xem xét kế 
hoạch sản xuất trước khi bắt đầu công việc. Trong quá trình làm việc chủ yếu là 
quản lý tiến độ. Có hai mục đích để quản lý tiến độ: 

・Đạt được khối lượng sản xuất mục tiêu 

・Duy trì tốc độ sản xuất (tốc độ làm việc) 
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① Xác nhận mục tiêu đạt được 

Mục tiêu được khẳng định bằng số lượng sản phẩm tốt. 

Như đã xác nhận ở phần năng suất (Chương 4, 2. Các điểm quản lý trong quá 
trình làm việc), 

Số lượng sản phẩm tốt không chỉ là số lượng sản phẩm được sản xuất mà đề 
cập đến chất lượng sản phẩm khi được chuyển sang quy trình tiếp theo. 

kiểm tra đầu ra của các sản phẩm tốt đều đặn trong ngày và lập bảng quản lý 
tiến độ. Kiểm tra xem công việc có tiến triển theo kế hoạch hay không. 

② Duy trì tốc độ sản xuất 

Người quản lý hiểu công việc liên quan đến từng quy trình cho đến khi hoàn 

thành một sản phẩm tốt、giám sát việc bắt đầu, thực hiện và hoàn thành quy 

trình. 

hiểu trạng thái của từng quy trình bằng cách nắm bắt xem có bao nhiêu quy trình 
đã được hoàn thành, bao nhiêu đơn vị đã được sản xuất so với số lượng sản xuất 
hiện tại và mục tiêu. Hơn nữa, bằng cách so sánh số lượng mỗi giờ, bạn có thể hiểu 
được tốc độ làm việc. 

Sử dụng biểu đồ tiến độ giúp bạn hiểu rõ hơn về tốc độ của mình một cách trực 
quan. Số lượng thực tế phải được thu thập đều đặn. 
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Khi quản lý tiến độ, số lượng được xác định từ các tài liệu, hồ sơ và báo cáo 
công việc hàng ngày ghi lại sự chuyển động của các hạng mục như sản phẩm đang 
làm dở dang (sản phẩm trung gian). 

Trong một số trường hợp, biểu đồ cho các bảng quản lý tiến độ được tạo và quản 
lý tại chỗ, nhưng gần đây có nhiều công ty mà bộ phận phụ trách hệ thống quản lý 
tất cả chúng cùng một lúc. Trước khi dành thời gian thu thập dữ liệu tại chỗ, hãy 
kiểm tra với bộ phận hệ thống để xem họ đã lưu trữ thông tin cần thiết cho việc quản 
lý tiến độ hay chưa. 

3. Điểm quản lý sau khi làm xong 
Sau khi công việc hoàn thành, xem xét kết quả thực tế so với kế hoạch như thế 

nào và có biện pháp xử lý cần thiết. 
Ví dụ về các trường hợp cần có biện pháp đối phó khi kế hoạch bị chậm tiến độ hoặc 
khi hàng tồn kho, có những trường hợp không kiểm tra đầy đủ kho như kế hoạch 
ban đầu. 

① Xử lý sự chậm trễ 

・Thay đổi thứ tự với công việc chưa tới deadline: trao đổi ý kiến các bộ phận bán 

hàng và điều chỉnh kế hoạch sản xuất. cần cân nhắc xem việc thay đổi thời gian có 
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gây bất tiện cho khách hàng hay không. 

・Làm thêm giờ: Nếu số lượng nhân sự hiện tại không thay đổi thì có thể phải làm 

thêm giờ. Tuy nhiên, người quản lý không thể để công nhân làm việc liên tục trong 
thời gian dài. Tiền lương theo giờ cũng sẽ tăng nếu làm việc vào ban đêm nên người 
quản lý sẽ tính đến chi phí lao động và các yếu tố khác khi đưa ra quyết định. 

・Tăng nhân sự: Tùy theo khối lượng công việc mà thay đổi ca để tạm. thời tăng 

nhân viên và bổ sung người từ nơi làm việc khác. 

・ Sử dụng gia công: Nếu có một công ty bên ngoài có thể thực hiện công việc với 

chất lượng tương đương với quy trình của bạn, có thể chọn thuê ngoài. nếu không 
đáp ứng được các yêu cầu khẩn cấp,chúng tôi có thể  cung cấp nguyên liệu thô, 
việc này có thể mất một thời gian, vì vậy cần xem xét việc này dựa trên lịch trình 
trung hạn. 

・Điều chỉnh số lượng lô hàng: Theo nguyên tắc chung, không thay đổi số lượng lô 

hàng. Bởi nó gây bất tiện cho đối tác kinh doanh. chỉ xem xét điều này nếu không 
thể tự mình giải quyết vấn đề, chẳng hạn như khi không thể đảm bảo nguyên liệu 
thô. 

② Tìm hiểu số lượng hàng tồn kho 
Để đạt được mục tiêu xuất hàng, ít khi hoạt động sản xuất có thể đáp ứng 

được tất cả các chuyến hàng. Nói chung, những gì bạn có trong kho sẽ được 
xuất đi (còn gọi là "xả") trước và sản xuất phần còn lại. 
Để chỉ sản xuất số lượng cần thiết, cần nắm bắt được số lượng tồn kho nguyên 
liệu thô, sản phẩm dở dang (sản phẩm trung gian), tính toán số lượng sản xuất 
tối ưu để tránh sản xuất quá nhiều. 

Có thể có sự khác biệt giữa số lượng thực tế trong kho và số lượng tính 
toán. Vì vậy, cần thường xuyên thực hiện việc “kiểm kê” để xác nhận số lượng 
hàng còn thực tế. http
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Chương 6 quản lý giá 

「Quản lý chi phí」 không chỉ dành cho ngành sản xuất thực phẩm và đồ uống 

mà còn dành cho ngành sản xuất, việc tiếp tục sản xuất bằng cách cung cấp sản 
phẩm với mức giá dễ mua cho người tiêu dùng là điều quan trọng. 

1. Điểm quản lý trước khi làm 
Trước khi bắt đầu công việc, phải hiểu thời gian tiêu chuẩn và đơn vị nguyên 

của sản phẩm,chuẩn bị trước để có thể kiểm tra trạng thái 3M trong quá trình làm 
việc là điều quan trọng . 

Ngoài ra, khi sản xuất những sản phẩm có độ khó thực hiện cao hoặc khi 
công nhân có ít kinh nghiệm, người quản lý cần giải thích tầm quan trọng của 
việc tuân thủ các quy trình làm việc theo tiêu chuẩn. 

① Thông tin cơ bản về quản lý chi phí 

Các nhà quản lý、 quản lý chi phí bằng cách hiểu rõ các chi phí cần thiết cho sản 

xuất theo ba loại sau. 

・Chi phí nguyên liệu thô: Quản lý độ tươi của nguyên liệu thô để tránh chúng bị hư 

hỏng hoặc vứt đi nhiều phần ăn được hơn mức cần thiết. 

・Chi phí lao động: Hiểu rằng có nhiều người tham gia vào quá trình sản xuất và 

quản lý sao cho mỗi công nhân có thể làm việc trong khoảng thời gian như nhau dựa 
trên quy trình làm việc theo tiêu chuẩn. 

Chi phí: Hiểu rõ số lượng mặt hàng mua vào liên quan đến sản xuất và tránh lãng 
phí chúng. 

Điều quan trọng nhất để kiểm soát chi phí là tránh sản xuất ra những sản 
phẩm bị lỗi. Nếu một sản phẩm bị lỗi được sản xuất thì tốn nguyên vât liệu để 
sản xuất ra nó, thời gian lao động của con người và chi phí kho bãi để lưu giữ 
hàng tồn kho đều bị lãng phí. Hơn nữa, bạn có thể phải tốn thêm tiền để vứt bỏ 
nó. 

Trong quản lý xưởng, điều quan trọng là phải tuân thủ các quy trình làm việc 
tiêu chuẩn để tránh tạo ra các sản phẩm lỗi. 

② Thời gian tiêu chuẩn và đơn vị nguyên 

・Thời gian tiêu chuẩn: Tiêu chuẩn Thời gian tiêu chuẩn được sử dụng làm hướng 

dẫn cho từng công việc trong sổ tay quy trình làm việc. 

・Đơn vị nguyên: Lượng năng lượng, điện năng,số công, nguyên liệu thô, nhiên 
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liệu, v.v. hoặc thời gian và số tiền cần thiết để tạo ra một lô hàng nhất định. Tính 
toán trước tốn bao nhiêu chi phí cho mỗi lô hàng. 

Tùy theo công ty hoặc sản phẩm mà có những trường hợp không phải lúc 
nào cũng tổ chức được thời gian tiêu chuẩn và các đơn vị cơ bản. Trong trường 
hợp đó, người quản lý sẽ cố gắng tìm hiểu thời gian tiêu chuẩn và đơn vị tiêu thụ 
cơ bản cho sản phẩm mục tiêu. Hãy cẩn thận khi không có thông tin. Khi các nhà 
quản lý yêu cầu giảm chi phí từ các địa điểm sản xuất, khả năng cao là các địa 
điểm sản xuất sẽ bị buộc phải làm việc với thời gian ngắn hơn hoặc buộc phải sử 
dụng những nguyên liệu thô không thể sử dụng được. Nếu tình trạng này tiếp 
diễn, người lao động sẽ mệt mỏi và khả năng mắc lỗi sẽ tăng lên. 

Chẳng ích gì khi tạo ra một số lượng lớn sản phẩm bị lỗi bằng cách buộc 
công nhân phải làm việc vội vàng. Điều quan trọng là phải coi trọng những điều 
cơ bản và quản lý các quy trình làm việc tiêu chuẩn để họ thể được thực hiện mà 
không gặp sai sót. 

2. Điểm quản lý khi đang làm 

① Sử dụng thời gian tiêu chuẩn 
Khi làm, người quản lý cần kiểm tra xem từng công nhân có thực hiện đúng 

thời gian tiêu chuẩn hay không và quản lý công việc sao cho không làm việc quá 
nhanh hoặc quá muộn. 

Nếu sớm hơn thời gian quy định: Kiểm tra xem có công việc nào không 
được thực hiện và thực hiện cẩu thả hay không. không nghĩ có vấn đề gì vì nó 
có thể được thực hiện với chi phí thấp, nhưng đừng đánh giá chỉ dựa trên kết 
quả. 

Nếu muộn hơn thời gian tiêu chuẩn: Kiểm tra xem tay nghề và kỹ thuật của 
công nhân có đủ không và công nhân có gặp khó khăn khi thực hiện quy trình do 
điều kiện nguyên liệu thô hoặc thiết bị kém hay không. 

② Năng xuất 
Quản lý năng suất nguyên liệu thô, con người và thiết bị. 
Như đã giải thích tầm quan trọng của việc quản lý tiến độ trong phần về 

ngày giao hàng (Chương 5, 2. Các điểm kiểm soát trong quá trình làm việc), 
việc có thể làm việc với nhịp độ tốt cũng có tác động tích cực đến chi phí. 
Năng suất được định nghĩa là: 
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Cụ thể, các tính toán sau đây được thực hiện liên quan đến một khoảng thời 
gian nhất định,số giờ, số lượng sản xuất và số lô. 

・ Năng suất nguyên vật liệu: “Tổng khối lượng sản phẩm, sản phẩm dở dang 

được sản xuất trong quá trình” / “Tổng khối lượng nguyên vật liệu đầu vào 
trong quá trình” 
*Sản phẩm dở dang là sản phẩm chưa hoàn thiện vẫn đang trong giai đoạn 
sản xuất. 

・Năng suất của con người: Còn được gọi là năng suất theo giờ của con 

người. 
“Tổng khối lượng sản phẩm, sản phẩm dở dang được sản xuất trong quá 
trình” / “Tổng số giờ công lao động của công nhân” 
*Số giờ công còn được gọi là giờ công và đề cập đến khối lượng công việc 
được thực hiện bởi một người trong một giờ. Vì một người làm việc trong một 
giờ nên nó được biểu thị bằng đơn vị MH. 

・Năng suất thiết bị: Còn được gọi là tỷ lệ sử dụng thiết bị. 

"Tổng thời gian thiết bị/máy móc đã hoạt động" "Tổng thời gian thiết bị có 
thể hoạt động 
(*)"Còn được gọi là thời gian tải. Khoảng thời gian thiết bị thực sự được bật 

nguồn và duy trì ở trạng thái có thể vận hành (tải được áp dụng). Trừ tổng 
thời gian thiết bị thực sự hoạt động khỏi thời gian tải sẽ cho bạn thời gian 
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thiết bị đã dừng (thời gian dừng). 

③ Tỷ lệ sử dụng thiết bị 
Có một cách chi tiết hơn để hiểu tốc độ vận hành của thiết bị, chẳng hạn như 
Hiệu suất thiết bị tổng thể (OEE), nhưng bước đầu tiên là hiểu thời gian 
ngừng hoạt động của thiết bị và tính tốc độ vận hành (thời gian ngừng hoạt 
động của thiết bị `thời gian tải). 

3. Điểm quản lý sau khi làm xong 
Sau khi hoàn thành công việc, tính tổng chi phí bằng cách nhân số lượng sản 

phẩm tốt do đơn vị cơ bản sản xuất ra. (Tổng chi phí = số lượng sản phẩm tốt × chi 
phí trên một đơn vị cơ bản) 
So sánh tổng chi phí với ngân sách do công ty đặt ra cho từng nơi làm việc và sản 
phẩm, đánh giá xem liệu việc sản xuất có khả thi với chi phí dự kiến hay không và 
tiến hành chu trình PDCA. 
Việc so sánh từng loại chi phí (chi phí nguyên vật liệu, chi phí nhân công, chi phí) với 
ngân sách được gọi là "phân tích chênh lệch chi phí" và nhiều công ty khác nhau sử 
dụng hệ thống để tính toán. 

Tùy thuộc vào công ty, việc phân tích chênh lệch chi phí có thể được xử lý bởi 
các bộ phận chuyên môn. Vì các nhà quản lý có số liệu liên quan đến chi phí do 
công ty xác định nên họ kiểm tra xem liệu họ đã thu thập chính xác tất cả dữ liệu chi 
phí cần thiết để phân tích chênh lệch chi phí hay chưa. Nếu thiếu dữ liệu chi phí, 
điều quan trọng là phải hướng dẫn người lao động ghi lại kết quả thực tế. 
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Chương 7 để quản lý tốt hơn 

1. Vị trí sản xuất 

Để quản lý tốt hơn cơ sở sản xuất của bạn, điều quan trọng là phải hiểu 
chức năng sản xuất trong công ty của bạn. 

Các công ty, không chỉ các nhà sản xuất, tạo ra giá trị bằng cách thực hiện 
các quy trình sau: 

Sáng tạo: Lập kế hoạch và phát triển các sản phẩm và dịch vụ mà người tiêu 
dùng mong muốn. 

Thực hiện: Sản xuất và hiện thực hóa sản phẩm đã phát triển đúng như bạn 
đã hình dung. 

Bán: Cung cấp sản phẩm khi người tiêu dùng muốn và ở mức giá mà họ có 
thể mua được. 

Điều quan trọng là phải tổ chức bức tranh tổng thể về các quy trình của công 
ty cùng với thông tin QCD và 3M, đồng thời phối hợp với việc lập kế hoạch, phát 
triển, bán hàng, v.v. để có được thông tin cần thiết. 
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Chi phí sản xuất có thể được chia thành hai loại sau: 

・Chi phí liên quan đến công việc trực tiếp: Chi phí được sử dụng rõ ràng để sản xuất 

một sản phẩm cụ thể (ví dụ: chi phí nhân công, chi phí nguyên liệu thô, v.v.). 

・Chi phí liên quan đến công việc gián tiếp: Chi phí không chỉ liên quan đến việc sản 

xuất một sản phẩm cụ thể mà còn liên quan đến việc sản xuất nhiều sản phẩm khác 
nhau (ví dụ: chi phí khấu hao thiết bị nhà máy, chi phí sửa chữa, chi phí tiện ích, 
v.v.). 

Khi tính toán chi phí, người quản lý xem xét chi phí sản phẩm nào có liên quan đến 
chi phí nhân công trực tiếp. 

Đầu tiên, chúng tôi kiểm kê các chi phí liên quan đến công việc gián tiếp và phân bổ 
chúng cho từng sản phẩm dựa trên các tiêu chuẩn đã được thiết lập. Nếu có liên 
quan đến chi phí công việc gián tiếp, hãy hiểu loại công việc nào liên quan đến sản 
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phẩm và công việc cụ thể nào có thể được cải thiện để giảm chi phí. Điều quan trọng 
là phải luôn biết chi phí phát sinh là bao nhiêu. 

2. Xử lý tình trạng thất thoát lương thực 

“lương thực hỏng” là thực phẩm có thể ăn được nhưng lại bị vứt đi. 

Việc sử dụng hiệu quả các nguồn tài nguyên và tái chế đang tiến triển trên 
toàn thế giới. Trong ngành sản xuất thực phẩm và đồ uống, những nỗ lực nhằm 
giảm thiểu tối đa sự thất thoát thực phẩm (dư lượng) không thể biến thành sản 
phẩm trong quá trình sản xuất thực phẩm đang thu hút sự chú ý. 

Cụ thể thì triển khai các như sau: 

・Quyết định số lượng sản xuất và chỉ mua lượng nguyên liệu thô cần thiết để giảm 

lượng nguyên liệu thô bị lãng phí. 

・Bảo quản nguyên liệu và sản phẩm đúng cách để giảm thiểu chất thải. 

・Giảm thiểu sự xuất hiện của sản phẩm bị lỗi và lãng phí do lỗi vận hành trong quá 

trình sản xuất. 

Những nỗ lực này có thể được thực hiện tại nơi sản xuất và việc giảm lượng chất 
thải cũng dẫn đến chi phí sản xuất thấp hơn. 

Ngoài ra còn có các sáng kiến khác như: 

・Không đặt ngày hết hạn quá ngắn. 

・Sử dụng hộp đựng và bao bì để duy trì chất lượng. 

・Tái chế thành phân bón và thức ăn chăn nuôi. 

Những nỗ lực này cần được thực hiện bởi toàn thể công ty, không chỉ ở cơ sở sản 
xuất. 
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Ngoài ra, các hoạt động đang trở nên tích cực hơn nhằm quyên góp các sản phẩm 
kém chất lượng được sản xuất trong quá trình sản xuất và thực phẩm chưa sử dụng, 
tồn kho cho trẻ em cần hỗ trợ thực phẩm và những người có hoàn cảnh khó khăn. 
Các doanh nghiệp thực hiện các hoạt động quyên góp như vậy được gọi là “ngân 
hàng thực phẩm”. Điều quan trọng về mặt xã hội đối với các nhà sản xuất thực phẩm 
và đồ uống là hợp tác với các ngân hàng thực phẩm và chính quyền địa phương 
trong cộng đồng của họ. 

3. hệ thống quản lý 

"Hệ thống quản lý" là một hệ thống nhằm thiết lập các chính sách và mục tiêu 
của tổ chức cũng như quản lý tổ chức để đạt được các mục tiêu đó. 

Có nhiều "hệ thống quản lý" khác nhau để quản lý toàn bộ công ty thay vì quản lý 
các nhiệm vụ riêng lẻ. Các nhà quản lý cũng cần hiểu hệ thống quản lý của công 
ty họ. 

Có các loại và hệ thống quản lý đại diện sau đây, vì vậy hãy kiểm tra và hiểu rõ 
các hệ thống và tiêu chuẩn được áp dụng tại nơi làm việc của bạn. 

Các hệ thống quản lý này dựa trên việc quản lý PDCA và có thể liên quan đến 
nhau. Việc quản lý sử dụng chu trình PDCA liên quan đến việc quản lý của công ty. 
Bằng cách tiến hành kiểm toán nội bộ và ngoại bộ về tình trạng thực tế của việc 
quản lý tài liệu liên quan đến các quy tắc, tiêu chuẩn và hướng dẫn quy trình làm 
việc khác nhau, cần thường xuyên nêu ra các vấn đề và nỗ lực giải quyết chúng. 
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Gần đây, ngoài quan điểm về việc liệu việc quản lý sử dụng chu trình PDCA có được 
thực hiện theo các quy tắc hay không, người ta còn nhấn mạnh vào việc liệu các 
biện pháp ứng phó rủi ro thích hợp có được thực hiện hay không. 

4. đánh giá(quản lý) rủi ro 

"Đánh giá rủi ro" đề cập đến một loạt các bước nhằm xác định những điều nguy 
hiểm và có hại khác nhau đang rình rập tại nơi làm việc và loại bỏ hoặc giảm 
thiểu rủi ro. 

Thực hiện nhiều biện pháp kiểm soát khác nhau để đảm bảo sản xuất thực 
phẩm an toàn. Tuy nhiên, không có thực phẩm nào là an toàn tuyệt đối. Thực 
phẩm an toàn có thể nói là thực phẩm đã được kiểm soát ở mức độ rủi ro có thể 
chấp nhận được đối với người tiêu dùng. 

Có nhiều loại rủi ro, chẳng hạn như lỗi của con người và lỗi máy móc. Các nhà quản 
lý phải lường trước rủi ro và nỗ lực giảm thiểu chúng càng nhiều càng tốt. 

HACCP là một loại đánh giá rủi ro điển hình. Điều quan trọng là phải hiểu những vấn 
đề nào có thể xảy ra và thực hiện đánh giá rủi ro. 

Dưới đây là một số ví dụ về tai nạn và rắc rối thực phẩm. 

Với tư cách là người quản lý, điều quan trọng là phải hiểu cách sử dụng HACCP để 
phân tích các sự cố và tai nạn thực phẩm cũng như cách quản lý chúng tại chỗ một 
cách cụ thể. 

・Ngộ độc thực phẩm do vi khuẩn, v.v. 

・Ô nhiễm hóa chất độc hại và các thành phần độc hại (nấm độc, v.v.) 

・lẫn côn trùng 

・lẫn các vật thể lạ như ốc vít và sắt vụn 
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・Lỗi in ấn về ngày hết hạn và ngày hết hạn cũng như ghi nhãn nguyên liệu thô và 

nước xuất xứ không chính xác 

- Tử vong do ngạt thở do bánh gạo, kẹo v.v. 

・Dị ứng thực phẩm do kiều mạch, trứng, đậu phộng, v.v. 

・Vết rách trong hộp đựng và bao bì thực phẩm gây ra. 

5. Quản lý 3M 

Chúng tôi đã giới thiệu rằng 3M là một đối tượng được quản lý tại 
xưởng(Chương 1, 3. Sự khác biệt giữa công nhân và người quản lý). Để đáp ứng 
một cách hiệu quả cần quản lý như sau: 

① Quản lý công nhân 

Người quản lý biết chính xác nhân viên đã làm việc bao nhiêu thời 
gian. Lương sẽ tăng vào các buổi sáng sớm, đêm muộn, ngày lễ, v.v. Ngoài 
ra còn có các quy định về số giờ bạn có thể làm việc liên tục. Dựa trên các 
quy định công việc nội bộ, quản lý giờ làm việc của người lao động để tránh 
tình trạng làm thêm giờ không được trả lương (thường được gọi là giờ làm 
thêm không được trả lương). 

Người lao động đôi khi cảm thấy không có động lực và mất động lực, 
hoặc trở nên quá bận rộn và lơ đãng. Điều quan trọng là người quản lý phải 
kiểm tra nhân viên và nỗ lực nâng cao động lực của họ. 

Trước hết, liên quan đến phần cứng cải thiện môi trường làm việc không 
tốt như quá nóng, lạnh, tối, chật hẹp, ồn ào, v.v. 

Tiếp theo là những vấn đề về mặt phần mềm, chẳng hạn như tình huống 
những người không tuân theo các quy tắc, tự ý làm.Hãy bình tĩnh chỉ ra 
điều đó dựa trên các tiêu chuẩn quy định đã đề ra. 
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Ngoài ra, hãy hiểu kỹ năng và năng lực của từng công nhân và giao cho 
họ những nhiệm vụ và ở nơi phù hợp. Khi bạn đã xác nhận rằng người đó 
có thể thực hiện công việc mà bạn giao phó, điều quan trọng là bạn phải 
khen ngợi họ và bày tỏ lòng biết ơn vì đã đáp ứng được kỳ vọng của họ. 

Đối với những công nhân thiếu kỹ năng, thay vì làm cùng một công việc, 
công nhân có thể làm công việc tốt hơn bằng cách trải nghiệm nhiều nhiệm 
vụ khác nhau và hiểu rõ quy trình sản xuất tổng thể. 

Bằng cách hiểu rõ kỹ năng của từng công nhân và cung cấp đào tạo 
phù hợp, công nhân sẽ có động lực và chủ động trong công việc của mình. 

② Quản lý thiết bị 

Điều quan trọng là người quản lý phải quản lý thiết bị để duy trì tốc độ hoạt 
động cao. (Vui lòng tham khảo Chương 6, 23 Tỷ lệ vận hành thiết bị để biết thông 
tin về tỷ lệ vận hành.) 

Để tăng tính sẵn sàng của thiết bị, điều quan trọng là phải rút ngắn thời gian 
ngừng hoạt động của thiết bị. 

・Kiểm tra và vệ sinh kỹ lưỡng hàng ngày: đảm bảo thiết bị được sử dụng trong tình 

trạng tốt. tạo ra các quy trình làm việc tiêu chuẩn dưới dạng ''các hạng mục kiểm tra 
trước khi sử dụng'' để kiểm tra trước khi vận hành thiết bị hàng ngày. Các hạng mục 
kiểm tra trước khi sử dụng bao gồm tra dầu, siết lại các vít bị lỏng và kiểm tra xem 
có âm thanh hoặc rung động bất thường hay không. đối ứng thích hợp trước khi 
nhận ra vấn đề. 

・Ứng phó trong trường hợp xảy ra sự cố: Nhanh chóng xác định sự cố bất thường 

hoặc ngừng hoạt động, sửa chữa thiết bị ngay lập tức và đưa thiết bị trở lại hoạt 
động (khôi phục sớm). Để sửa chữa thiết bị, phương pháp quản lý hiệu quả bao gồm 
đào tạo nhân viên nội bộ giỏi về công việc sửa chữa và đảm bảo có được các bộ 
phận thay thế cho những thiết bị có xu hướng hỏng hóc. 

・Bảo trì, bảo dưỡng: là việc thường xuyên kiểm tra và bảo dưỡng thiết bị để đảm 

bảo thiết bị không bị hỏng hóc khi bạn muốn sử dụng. Nó còn được gọi là “bảo trì 
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thường xuyên” vì việc sửa chữa được thực hiện một cách thường xuyên. Điều quan 
trọng là phải có kế hoạch bảo trì và bảo trì tại chỗ. 

・Bảo trì phòng ngừa: Bảo trì để ngăn ngừa sự cố được gọi là "bảo trì phòng ngừa". 

Sau một thời gian hoạt động nhất định, hãy thay thế các bộ phận trước khi chúng bị 
hỏng, ngay cả khi chúng chưa bị hỏng, hư hỏng. Điều quan trọng là phải dự đoán 
trước tải trọng của thiết bị và phụ tùng. 

③ Quản lý nguyên vật liệu 

Nguyên liệu thô là nền tảng cho mọi hoạt động sản xuất. Nếu xử lý không 
đúng cách, bạn sẽ không thể sản xuất được sản phẩm và sẽ gây thiệt hại lớn cho 
công ty của bạn. Quản lý nguyên vật liệu là công việc tiếp nhận và kiểm tra các 
dạng nguyên liệu khác nhau từ các công ty vận tải khác nhau. Có hình dạng lớn 
và nhỏ, có hình dạng cần kiểm soát nhiệt độ và có hình dạng không, đồng thời 
cách xử lý khác nhau tùy thuộc vào điều kiện kiểm soát nhiệt độ. 

Quản lý nên tự mình kiểm tra những điều sau và không được giao việc đó 
cho nhân viên. 

・Những nguyên liệu thô nào dự kiến sẽ đến trong ngày? 

・Làm cách nào để nhận được và kiểm tra những gì? 

・Tôi nên lưu trữ nguyên liệu thô nhận được ở đâu? 

Điều quan trọng nữa là người quản lý phải có ý thức tạo ra một môi trường 
dễ dàng cho người lao động làm việc và ngăn họ mắc sai lầm, chẳng hạn như 
bằng cách cho phép kiểm tra phiếu đặt hàng và các mặt hàng thực tế bằng mã 
vạch. 

6. hoạt động Kaizen(cải tiến) 
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quản lý xưởng điều quan trọng là phải tuân theo 「quy trình vận hành tiêu chuẩn」 

và thực thi QCD trong quản lý tại chỗ. （Chương 1 3. Sự khác biệt giữa công 

nhân và người quản lý) 

Khi xảy ra sự bất thường về chất lượng, điều quan trọng là phải "xác định sự 
bất thường một cách đáng tin cậy và không chuyển nó sang quy trình tiếp theo 
hoặc rò rỉ nó từ công ty của bạn tới người tiêu dùng." Đặt chính xác những bất 
thường cần phát hiện làm hạng mục kiểm tra và xác nhận rằng không có vấn đề 
gì với việc kiểm tra. Cách nghĩ đảm bảo chất lượng thông qua kiểm tra được gọi 

là 「phương pháp ngăn chặn rò rỉ」. 

Tuy nhiên, như đã giải thích trong phần ngăn ngừa lẫn dị vật lạ (Chương 2, 5. 
Kiểm soát các mối nguy vật lý), rất khó phát hiện ra tất cả các vấn đề thông qua 
kiểm tra và không thể loại bỏ hoàn toàn chúng. 

Vì vậy, điều quan trọng là phải xem lại công việc của bạn với ý tưởng rằng kết 
quả tốt sẽ đến nếu bạn thực hiện công việc của mình mà không mắc lỗi (điều này 
được gọi là ``kiểm soát quy trình''). 

Cụ thể, khi xảy ra sự cố, chúng tôi không chỉ tăng cường kiểm tra hiện tượng 
mà còn xác định nguyên nhân và đưa ra các biện pháp làm việc để ngăn chặn sự 
cố tương tự xảy ra lần nữa. Điều này được gọi là "ngăn ngừa tái diễn" và điều 
quan trọng là phải điều tra nguyên nhân dựa trên thực tế. 

Khi liên quan đến công việc tương tự, nó được gọi là “mở rộng theo chiều 
ngang”, và kiến thức, kỹ năng, công nghệ, bí quyết, thiết bị, v.v. thu được trong 
một quy trình sẽ được áp dụng cho các quy trình khác nếu cần thiết. Ngay cả khi 
sự cố chưa xảy ra, rất có thể sự cố tương tự sẽ xảy ra trong tương lai. Bạn có thể 
làm việc tốt hơn bằng cách giải quyết các vấn đề trước khi chúng xảy ra. 

Tại các cơ sở sản xuất của Nhật Bản, khi xảy ra sự cố, công nhân thường 
xem lại sổ tay quy trình làm việc tiêu chuẩn và đề xuất những thay đổi đối với quy 
trình làm việc tiêu chuẩn để làm cho nó tốt hơn. Những nỗ lực này được gọi là 
"KAIZEN". Thực hiện cải tiến là một trong những yếu tố chính hỗ trợ một "nơi làm 
việc mạnh mẽ". Một nơi làm việc mạnh mẽ là một tổ chức có thể ứng phó và giải 
quyết nhanh chóng, phù hợp các vấn đề phát sinh dựa trên phán đoán của nơi 
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làm việc. Điều quan trọng là người quản lý phải thúc đẩy các hoạt động cải tiến 
mà không đánh mất mục đích công việc để công nhân có thể làm việc tốt hơn. 

7. Giao tiếp 

① Tuổi tác và vị trí 

Trong xã hội Nhật Bản, thông thường sinh viên mới tốt nghiệp sẽ được tuyển 
dụng ngay, trong đó các nhân viên cùng thế hệ sẽ gia nhập công ty cùng lúc 
và có hệ thống thâm niên trong đó nhân viên sẽ được thăng chức khi họ làm 
việc trong thời gian dài hơn. . Vì người lớn tuổi thường giữ chức vụ cao hơn 
nên có phong tục tôn trọng họ, bất kể họ là quản lý hay công nhân. Ở nơi làm 
việc, nếu nhân viên lớn tuổi hơn bạn, ngay cả khi bạn là quản lý, hãy cố gắng 
sử dụng ngôn ngữ lịch sự thay vì ra lệnh thô bạo cho họ. 

② Ngôn ngữ chỉ thị 

Nếu bạn đã làm việc cùng nhau ở cùng một nơi làm việc trong nhiều năm, 
bạn sẽ hiểu hoàn cảnh của nhau hơn và có những trường hợp bạn có thể 
giao tiếp bằng ngôn ngữ chỉ thị. (Làm cái đó''Nó ở đằng kia, mang qua đây,'' 
v.v.) Tuy nhiên, với những lời chỉ dẫn, có nguy cơ người lao động sẽ hiểu sai 
tình huống, hoặc thậm chí họ không hiểu nó ... Cũng có khả năng họ không 
hiểu và câu trả lời cũng mơ hồ. Điều quan trọng là người quản lý phải đưa ra 
hướng dẫn và yêu cầu cụ thể, đồng thời xác nhận rằng người lao động hiểu 
nội dung. Nếu người quản lý liên tục kiểm tra công nhân, công nhân có thể 
cảm thấy không tin tưởng, nghĩ rằng họ không được tin cậy. Cần phải trả lời 
bằng cách đặt những câu hỏi như “Bạn có câu hỏi nào không?” và yêu cầu 
họ lặp lại những gì bạn đã hướng dẫn họ làm là rất cần thiết. 

③ Cách tiến hành các hoạt động cải tiến 

Phải thận trọng khi thực hiện các thay đổi đối với hoạt động hiện tại hoặc 
cấm các phương pháp đã được cho phép trước đây, chẳng hạn như thông 
qua các hoạt động cải tiến. Ngay cả khi người quản lý đưa ra kết luận một 
cách đột ngột và đơn phương, người lao động có thể không hiểu và có thể trở 
nên bối rối. 

Khi định hướng chung đã được xác định, việc cộng tác với những người 
lao động có kinh nghiệm hơn tại nơi làm việc sẽ hiệu quả hơn, bất kể vị trí 
của họ. Người quản lý nên truyền đạt chi tiết về những thay đổi cho những 
người lao động có kinh nghiệm hơn, hiểu các quy trình và những người lao 
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động có thể bị ảnh hưởng và nếu cần, đưa ra những giải thích đơn giản trước 
cho những người lao động. Điều này giúp bạn dễ dàng thực hiện các thay đổi 
một cách suôn sẻ cho doanh nghiệp của mình. Những nỗ lực nhằm đạt được 
sự đồng thuận và hài lòng thông qua việc chia sẻ thông tin được gọi là “các 
bước- trình tự chung để làm việc” và “newawashi- nhận được đồng ý của 
người có liên quan trước khi tiến hành” và đôi khi được coi là nhiệm vụ quản 
lý quan trọng ở Nhật Bản. 

④ HORENSO (báo cáo- liên lạc- trao đổi) 

Tại nơi làm việc của Nhật Bản, ngoài lời chào và nói chuyện nhỏ, điều 
quan trọng là người lao động và người quản lý phải giao tiếp thông qua 
HORENSO (từ viết tắt của báo cáo, liên hệ và trao đổi ). 

Ví dụ: 

- tiếp nhận báo cáo về tình trạng công việc và các phát sinh bất thường. 

- tiếp nhận thông tin thực tế về tiến độ sản xuất. 

・Nếu bạn không chắc chắn về quyết định hoặc lo lắng, hãy tìm kiếm lời 

khuyên.「Ho・ren・so」 là một từ đã trở nên phổ biến như một cách chơi chữ 

của loại rau bina.Ngay cả khi bạn đang ở vị trí quản lý, bạn sẽ giao tiếp với 
cấp trên của mình. 

⑤ Giao tiếp với bên ngoài công ty 

Giao tiếp không chỉ bao gồm giao tiếp trong tổ chức (1 đến 4) mà còn bao 
gồm giao tiếp với bên ngoài tổ chức. Ví dụ: thu thập thông tin chính xác từ 
các nhà cung cấp nguyên liệu thô về những thay đổi trong thông số kỹ thuật 
(chẳng hạn như sự hiện diện của chất gây dị ứng) và cung cấp cho người 
tiêu dùng thông tin về cách bảo quản các sản phẩm được sản xuất và chất 
gây dị ứng. Điều quan trọng nữa là duy trì liên lạc tốt với các bên bên ngoài 
xung quanh nơi làm việc. 

終わり（hết）! 
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