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Người dự thi: NGUYỄN TRUNG THÀNH
Đơn vị: Chi bộ Phân xưởng Sửa chữa, Đảng bộ Công ty Nhiệt điện Na Dương - TKV, Đảng bộ Tổng công ty Điện lực - TKV

TỐI ƯU NGUỒN LỰC VÀ CHUYỂN ĐỔI SỐ
TRONG CÔNG TÁC SỬA CHỮA
        Đặt vấn đề
Năm 2026 Phân xưởng Sửa chữa, Công ty Nhiệt điện Na Dương (Công ty) đặt trước một bài toán vừa cấp thiết, vừa có ý nghĩa lâu dài đối với khả năng duy trì sản xuất an toàn, ổn định của Nhà máy Nhiệt điện Na Dương. Nếu trước đây nhiệm vụ trọng tâm của công tác sửa chữa là khắc phục hư hỏng và bảo đảm thiết bị vận hành liên tục, thì trong điều kiện hiện nay, yêu cầu đã cao hơn nhiều: Phải quản trị tốt nguồn nhân lực, làm chủ kỹ thuật đối với hệ thống thiết bị đã vận hành trên 20 năm, đồng thời từng bước chuyển phương thức điều hành từ thủ công sang số hóa. Đây không chỉ là yêu cầu về kỹ thuật mà còn là bài toán về tổ chức, con người và phương pháp quản trị.
Thực tế cho thấy cả hai tổ máy của Nhà máy, với tổng công suất 110 MW, đã được đưa vào vận hành thương mại từ tháng 11/2005. Sau hơn 20 năm làm việc, hầu hết hệ thống dây chuyền công nghệ đã hết khấu hao; trong khi đó, đặc thù sử dụng than xấu theo công nghệ lò hơi tầng sôi tuần hoàn (CFB) làm mức độ mài mòn của thiết bị càng cao. Khi tuổi thiết bị tăng, nguy cơ phát sinh khiếm khuyết, suy giảm độ tin cậy và nhu cầu sửa chữa phục hồi cũng tăng theo. Vì vậy, nếu chỉ tiếp cận theo tư duy “hỏng đâu sửa đó” thì sẽ khó đáp ứng yêu cầu vận hành lâu dài, nhất là trong bối cảnh khối lượng sửa chữa lớn và các dự án nâng cấp đồng thời gia tăng.
Áp lực kép: Thiết bị già hóa và nguồn lực bị chia sẻ
Áp lực đối với Phân xưởng Sửa chữa trong năm 2026 không chỉ đến từ tình trạng già hóa của thiết bị. Cao điểm bảo dưỡng, sửa chữa lớn (SCL 2026) diễn ra đồng thời với việc triển khai nhiều dự án nâng cấp như FGD, vòi đốt, hệ thống CEMS, bơm tuần hoàn, bơm nước bổ sung... Điều đó khiến khối lượng công việc tăng cả về số lượng, tính chất kỹ thuật và yêu cầu phối hợp. Cùng lúc, Ban điều hành phân xưởng còn thiếu các vị trí Kỹ thuật viên và Thống kê phân xưởng, trong khi 10 lao động có tay nghề cao được điều phối sang hỗ trợ Dự án Nhà máy Nhiệt điện Na Dương II trong giai đoạn tăng tốc chuẩn bị nhận điện chạy thử. Bài toán đặt ra vì thế là phải bảo đảm nhiệm vụ của đơn vị hiện tại nhưng vẫn thực hiện trách nhiệm hỗ trợ dự án mới.
Điều đáng chú ý là thiếu người không nhất thiết đồng nghĩa với thiếu năng lực. Vấn đề cốt lõi nằm ở cách tổ chức và sử dụng năng lực đang có. Khi một số lao động giàu kinh nghiệm được điều động, nếu vẫn duy trì mô hình chuyên môn hóa quá hẹp thì khoảng trống nhân lực sẽ nhanh chóng xuất hiện. Ngược lại, nếu xây dựng được lực lượng có khả năng hỗ trợ lẫn nhau, chuẩn hóa phương pháp giao việc và phát huy vai trò của những công nhân bậc cao, chính nguồn lực hiện hữu có thể tạo ra sức mạnh lớn hơn. Đây là hướng tiếp cận phù hợp với điều kiện thực tế của Phân xưởng: lấy con người làm trung tâm, nhưng đồng thời phải tổ chức lại công việc để mỗi người có thể phát huy nhiều hơn năng lực của mình.
Tổ chức lại nguồn lực: Từ chuyên môn hóa hẹp đến đa năng hóa
Giải pháp trước hết là chuyển dần từ mô hình “chuyên môn hóa hẹp” sang đào tạo đa năng hóa công việc. Đa năng hóa ở đây không có nghĩa là biến một người thành người làm tất cả, mà là hình thành những vùng năng lực giao thoa đủ để các nhóm có thể hỗ trợ nhau khi thiếu nhân lực hoặc khi xuất hiện công việc đột xuất. Công nhân cơ khí có thể học hỏi, thực hành thêm kỹ năng sửa chữa điện và ngược lại công nhân điện – tự động hóa có thể học hỏi, thực hành thêm kỹ năng về cơ khí. Khi năng lực được mở rộng theo hướng có kiểm soát, Phân xưởng sẽ giảm sự phụ thuộc vào một cá nhân hoặc một vị trí chuyên môn duy nhất.
Song song với đào tạo, cần thay đổi cách giao và kiểm soát công việc. Trong điều kiện thiếu Kỹ thuật viên, Tổ trưởng hoặc Trưởng nhóm phải thực sự trở thành đầu mối kỹ thuật trực tiếp tại hiện trường. Những công nhân bậc cao, có kinh nghiệm và được giao quyền phù hợp có thể đảm nhận vai trò Trưởng nhóm kỹ thuật ở các đường găng công việc, qua đó chia sẻ một phần áp lực giám sát với bộ phận kỹ thuật. Muốn làm được điều này, phân công trách nhiệm phải rõ ràng, hồ sơ công việc phải chuẩn hóa và mọi quyết định kỹ thuật vượt quá phạm vi được giao vẫn phải được báo cáo, xin ý kiến đúng cấp. Như vậy, phân quyền không đồng nghĩa với buông lỏng quản lý, mà là đưa trách nhiệm đến gần nơi công việc được thực hiện nhất.
Đối với 10 lao động hỗ trợ Na Dương II, cần coi đây là một phương án điều động có tính chiến lược thay vì sự thiếu hụt nhân lực đơn thuần. Việc luân chuyển có thời hạn hoặc hỗ trợ theo các chiến dịch cao điểm, chẳng hạn chiến dịch 90 ngày đêm chuẩn bị nhận điện chạy thử, sẽ giúp vừa đáp ứng yêu cầu của dự án mới, vừa giữ lại tại Phân xưởng một lực lượng nòng cốt đủ khả năng xử lý sự cố đột xuất. Cách làm này cũng tạo điều kiện để người lao động tích lũy thêm kinh nghiệm từ môi trường công việc mới, sau đó quay trở lại bổ sung năng lực cho đơn vị.
Với vị trí Kỹ thuật viên và Thống kê phân xưởng còn thiếu, có thể áp dụng mô hình “kiêm nhiệm thông minh – phân quyền rõ ràng”. Phó Quản đốc trực tiếp phụ trách các hồ sơ kỹ thuật lớn, dự toán SCL và phối hợp với Phòng KTAT, KHĐTVT; một phần công việc thống kê vật tư, theo dõi tiến độ được giao cho Trưởng kíp, Tổ trưởng thông qua các biểu mẫu thống nhất. Khi biểu mẫu và quy trình đã chuẩn hóa, việc kiêm nhiệm sẽ không còn phụ thuộc quá nhiều vào kinh nghiệm cá nhân mà trở thành một phương thức tổ chức công việc có thể kiểm soát.
Chuyển từ sửa chữa khi hỏng sang quản trị tình trạng thiết bị
Đối với hệ thống thiết bị đã hết khấu hao, yêu cầu quan trọng nhất không phải là chờ hỏng rồi mới sửa mà phải nhận diện sớm quá trình suy giảm của thiết bị. Vì vậy, Phân xưởng cần chuyển mạnh từ tư duy “sửa chữa khi hỏng hóc” sang sửa chữa theo tình trạng thiết bị, trên nền tảng của bảo dưỡng phòng ngừa . Các thông số như độ rung, nhiệt độ, kết quả siêu âm chiều dày ống áp lực lò hơi, khe hở ổ trục turbine... cần được kiểm tra theo định kỳ phù hợp. Những biến động bất thường phải được ghi nhận, đánh giá và chuyển thành thông tin phục vụ quyết định bảo dưỡng, thay vì chỉ lưu như những con số riêng lẻ.
Cùng với đó, cần xây dựng danh mục các “điểm yếu công nghệ” của những thiết bị có nguy cơ gây ảnh hưởng lớn đến dây chuyền như hệ thống cấp than, quạt gió cấp 1, quạt gió cấp 2, hệ thống thải xỉ đáy lò … Khi các điểm yếu đã được nhận diện, Phân xưởng có thể chủ động lập phương án vật tư dự phòng, chuẩn bị phương án sửa chữa và xác định lực lượng xử lý trước khi sự cố xảy ra. Đây chính là sự thay đổi quan trọng từ bị động sang chủ động: giảm thời gian chờ, giảm nguy cơ kéo dài sự cố và nâng cao khả năng sẵn sàng của thiết bị.
Chất lượng sửa chữa lớn và sửa chữa thường xuyên cũng phải được kiểm soát từ đầu đến cuối. Vật tư, thiết bị đầu vào cần được kiểm soát nghiêm túc theo chỉ đạo của Tổng công ty tại TB 579/TB-DLTKV; từng công đoạn phải được nghiệm thu, không xem nhẹ những lỗi nhỏ. Sau sửa chữa, Phân xưởng cần phối hợp chặt chẽ với PX Vận hành trong bàn giao thiết bị, thử nghiệm tĩnh và thử nghiệm động trước khi đưa vào vận hành. Đối với các chi tiết bị mài mòn, việc phát huy sáng kiến cải tiến kỹ thuật, kế thừa từ 08 sáng kiến của Công ty năm 2025, cần được xem là một hướng quan trọng để phục hồi, gia cố và kéo dài thời gian sử dụng, qua đó tiết kiệm chi phí thay mới.
An toàn là điều kiện tiên quyết của mọi giải pháp
Trong toàn bộ bài toán tối ưu nguồn lực và kéo dài tuổi thọ thiết bị, an toàn vệ sinh lao động phải được đặt ở vị trí nền tảng. Thiết bị cũ, công việc sửa chữa lớn, nhiều lực lượng cùng tham gia và các dự án cải tạo trong thời gian dừng lò đều làm tăng mức độ phức tạp của hiện trường. Vì vậy, mọi giải pháp về tiến độ hay nhân lực chỉ có giá trị khi không đánh đổi bằng an toàn. Quy trình giao nhận thiết bị, cô lập điểm công tác và bàn giao mặt bằng thi công phải được thực hiện nghiêm túc; biện pháp thi công của công nhân phân xưởng cũng như nhà thầu phụ phải được kiểm soát chặt chẽ, đặc biệt trong thời gian dừng lò để bảo dưỡng và cải tạo hệ thống FGD.
Từ góc độ quản trị, an toàn không nên chỉ được nhìn như một hệ thống quy định cần tuân thủ, mà phải trở thành một phần của quy trình công việc. Mỗi nhiệm vụ sửa chữa cần trả lời rõ thiết bị nào được bàn giao, phạm vi nào được cô lập, ai chịu trách nhiệm, điều kiện nào cho phép bắt đầu và điều kiện nào phải dừng công việc. Khi những yêu cầu đó được chuẩn hóa, an toàn sẽ gắn trực tiếp với chất lượng tổ chức sản xuất thay vì đứng tách biệt bên ngoài hoạt động kỹ thuật.
Chuyển đổi số để giảm việc thủ công và tăng năng lực điều hành
Một trong những hướng đột phá có thể tạo ra hiệu quả rõ rệt trong điều kiện thiếu nhân lực điều hành là chuyển đổi số. Trước hết, cần đẩy mạnh Phiếu công tác (PCT), Phiếu thao tác (PTT) điện tử trên phần mềm điều hành hoặc phần mềm quản lý kỹ thuật của Tập đoàn, Tổng công ty. Khi quy trình lập, duyệt và quản lý phiếu được thực hiện trên hệ thống, việc luân chuyển giấy tờ được giảm xuống, lịch sử công việc được lưu lại và việc tra cứu phục vụ phân tích rủi ro, đối soát an toàn trở nên thuận tiện hơn.
Chuyển đổi số cũng cần được thực hiện đối với hồ sơ thiết bị. Bản vẽ, lý lịch thiết bị, biên bản nghiệm thu, nhật ký sửa chữa và các tài liệu liên quan cần được quét, phân loại và lưu trữ theo cấu trúc thống nhất trên hệ thống máy chủ hoặc Cloud của Công ty. Khi người cán bộ kỹ thuật cần tra cứu lịch sử một thiết bị, thông tin không còn nằm rải rác trong các tủ hồ sơ hoặc phụ thuộc vào trí nhớ của một người, mà có thể được truy cập theo một cấu trúc dữ liệu thống nhất. Đây là yếu tố đặc biệt quan trọng đối với thiết bị đã vận hành trên 20 năm, bởi lịch sử sửa chữa chính là một phần của “lý lịch sức khỏe” thiết bị.
Ở cấp độ điều hành, kế hoạch ngày, tuần, tháng và nhật ký giao ca cần từng bước được lập, phê duyệt và cập nhật trên môi trường số. Báo cáo cũng cần được gửi nhận qua Email hoặc E-office theo chỉ đạo của Công ty, hạn chế in ấn không cần thiết. Đối với công tác thống kê, việc sử dụng các file Excel hoặc Google Sheets chuẩn hóa, kết nối với dữ liệu vật tư tồn kho và tiến độ công việc có thể giảm đáng kể thời gian tổng hợp. Bản gốc của đề xuất đặt mục tiêu giảm 70% thời gian tổng hợp báo cáo; để đạt được mục tiêu này, điều quan trọng không chỉ là dùng phần mềm mà phải chuẩn hóa dữ liệu đầu vào, biểu mẫu và trách nhiệm cập nhật.
Xa hơn, chuyển đổi số không nên dừng ở việc thay giấy bằng file điện tử. Giá trị lớn hơn nằm ở khả năng kết nối dữ liệu giữa thiết bị, vật tư, nhân lực, tiến độ và an toàn. Khi dữ liệu được cập nhật đầy đủ, người quản lý có thể nhìn thấy công việc đang ở đâu, vật tư nào đang thiếu, thiết bị nào có nguy cơ và nhóm nhân lực nào đang chịu tải cao. Khi đó, quyết định điều hành được chuyển dần từ kinh nghiệm đơn thuần sang kết hợp giữa kinh nghiệm thực tế và dữ liệu.
Kết luận: Tối ưu nguồn lực để tạo sức mạnh bền vững
Bài toán của Phân xưởng Sửa chữa trong năm 2026 thực chất là bài toán tổng hợp giữa con người, thiết bị, công nghệ và phương thức quản trị. Thiết bị đã hết khấu hao đòi hỏi cách tiếp cận chủ động hơn; nhân lực bị chia sẻ đòi hỏi tổ chức công việc linh hoạt hơn; khối lượng SCL và các dự án nâng cấp đòi hỏi kỷ luật phối hợp cao hơn; còn yêu cầu chuyển đổi số đòi hỏi người lao động phải thay đổi cách làm việc. Không một giải pháp riêng lẻ nào có thể giải quyết toàn bộ vấn đề. Hiệu quả chỉ xuất hiện khi các giải pháp hỗ trợ lẫn nhau và được triển khai đồng bộ.
Từ thực tế đó, hướng đi phù hợp của Phân xưởng là xây dựng một mô hình trong đó con người được đào tạo đa năng nhưng trách nhiệm vẫn rõ ràng; công việc được phân quyền nhưng kiểm soát được; thiết bị được sửa chữa nhưng đồng thời được theo dõi tình trạng để phòng ngừa; dữ liệu được số hóa nhưng phải phục vụ trực tiếp cho quyết định sản xuất; và mọi mục tiêu về tiến độ, hiệu quả đều phải đặt trên nền tảng an toàn. Đây cũng là cách biến khó khăn thành động lực đổi mới.
Nếu thực hiện tốt, việc tối ưu nguồn lực không chỉ giúp Phân xưởng vượt qua áp lực của năm 2026 mà còn hình thành một phương thức quản lý phù hợp với giai đoạn thiết bị già hóa và yêu cầu hiện đại hóa ngày càng cao. Sức mạnh của Phân xưởng Sửa chữa khi đó không chỉ nằm ở số lượng người hay số lượng thiết bị, mà nằm ở khả năng tổ chức, trình độ làm chủ kỹ thuật, chất lượng dữ liệu và tinh thần trách nhiệm của mỗi người lao động. Đó là nền tảng để vừa bảo đảm sản xuất an toàn, hiệu quả trước mắt, vừa tạo dư địa cho phát triển ổn định, bền vững trong những năm tiếp theo.
