
 

ĐÀO TẠO NĂNG SUẤT CHẤT LƯỢNG           
CHO DOANH NGHIỆP    



LÀM THẾ NÀO ĐỂ THỰC HIỆN 

KAIZEN? 
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1. Lãng phí sản xuất thừa 

2. Lãng phí thời gian chờ 

3. Lãng phí khi vận chuyển 

4. Lãng phí công đoạn thừa 

5. Lãng phí tồn kho 

6. Lãng phí thao tác thừa 

7. Lãng phí sản xuất sản phẩm lỗi 

Các dạng lãng phí này được chia 

thành 2 nhóm lớn                              

Carry Move 

 CÁC DẠNG LÃNG PHÍ 
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 Tại sao hàng hóa tắt nghẽn ở 

đây?  

 Mua quá nhiều hay sản xuất 

quá nhiều? 

 Tại sao hàng hóa xếp thành 

đống với số lượng lớn như 

vậy?  

Parts warehouse 

 Tại sao phải 

mang vác? 

 Tại sao 

phải chất 

lại? 

 Băng 

chuyền là 

không cần 

thiết nếu chỉ 

là mang vác  

Hàng hóa dừng lại và không được xử lý gây lãng 

phí   

Thao tác và công việc không tạo giá trị tăng thêm 

gây lãng phí  

Tập trung vào hàng hóa Tập trung vào con người 

 TÌM KIẾM LÃNG PHÍ 



Thao tác của người vận hành 
Công việc 

Lãng phí 
Công việc không tạo giá trị tăng thêm Công việc tạo giá trị tăng thêm 

Không cần trong vận 

hành: chờ đợi, chất 

hàng không cần thiết 

Cần thiết trong điều kiện làm việc 
hiện tại nhưng không đem giá trị gia 

tăng: 
vận chuyễn giữa các quá trình, 

 mở hàng 

Những loại thao tác nào hiện có trong Doanh nghiệp 

chúng ta? 

 LÃNG PHÍ VỀ THAO TÁC, VẬN CHUYỂN 
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 Thoạt nhìn, những thao tác trông giống như công việc, nhưng chúng có 

làm tăng thêm giá trị? 

 Tập trung vào việc di chuyển khay và pallet và chở hàng hóa. 

 QUAN SÁT ĐỂ TÌM KIẾM LÃNG PHÍ 



 Lead time tập trung vào thời gian trì trệ hơn là thời gian xử l{ 

Công ty bạn như thế nào?                  (      ) giờ        +                (    ) giờ 

 

 

1. Làm tăng lead time 

2. Che giấu lãng phí 

3. Và trên hết là làm dòng sản xuất bị đứt đoạn 

Tại sao trì trệ lại lãng phí? 

+ Thời gian xử l{ Thời gian trì trệ Lead time sản xuất = 

Vấn đề lớn 

 LÃNG PHÍ DO TRÌ TRỆ, Ứ ĐỘNG 



Trong việc giảm 

chuyền, băng tải thừa 

sẽ đượcxem xét để loại 

bỏ trong quá trình  

 GIẢM BÁN THÀNH PHẨM GIỮA CÁC QUI TRÌNH  
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Nắm bắt sự việc tại nơi thực tế, xác định dựa trên thực tế và hành động 

dựa trên thực tế. 

 

3-gen shugi có nghĩa là sự hiểu biết về sự kiện thực thông qua dữ liệu 

được thu thập khi đi đến nơi thực tế để quan sát những đối tượng 

thực, không ước lượng hay thực hiện trên bàn làm việc (bằng cách dựa 

trên những kinh nghiệm trong quá khứ hay trực giác). 

Nơi thực tế Đi đến nơi/khu vực thực sự có vấn đề/nhiệm vụ 

Đối tượng thực Thấy và quan sát đối tượng thực 

Sự kiện thực Hiểu rõ thực tế từ kết quả quan sát 

3-gen shugi 



CÁC HOẠT ĐỘNG CHUẨN 
 



Hàng hóa ứ đọng  Tìm kiếm hàng hóa Chất lại hàng hóa 

Đầu vào 

Hàng hóa (sản phẩm) 

Dòng chảy 
của hàng 

hóa 

Hàng hóa ứ động 

Quá trình 1 Quá trình 2 Quá trình 3 

Đầu ra 

Processing 
machine 1 

Processing 
machine 2 

Processing 
machine 3 

Người vận hành 

 Hiện trường làm việc 1: Dòng chảy hàng hóa không tốt  



Quá trình 1 Quá trình 2 Quá trình 3 

Đầu vào 
 Đầu ra 

(1)～(5): Các bước công việc 

(1) (3) (2) (4) (5) 

Processing 
machine 1 

Processing 
machine 2 

Processing 
machine 3 

Trực quan hóa Tiêu chuẩn hóa 
quy trình công việc 

Kaizen để tạo 
dòng di chuyển 

Hàng hóa (sản phẩm) 

 Hiện trường làm việc 2: Dòng chảy hàng hóa tốt  



Process 1 Process 2 Process 3 

*(1) - (5)；Work procedures 

(1) (3) (2) (4) (5) 

Processing 
machine 1 

Processing 
machine 2 

Processing 
machine 3 

In
p

u
t 

S
h

ip
m

e
n

t 

 
Kaizen tạo 

dòng di 

chuyển 

: Goods (products) 

Công việc được chuẩn hóa, hàng hóa được di 

chuyển nhịp nhàng và không xảy ra tình trạng ứ 

động 

Bằng cách “tạo dòng di chuyển" để cải thiện di chuyển, thao tác của nhân viên được chuẩn hóa, công việc được 
thực hiện nhịp nhàng, mức độ QCDSME được cải thiện. 

Dòng hàng hóa tốt 

Sự hợp tác trong công việc 

Dòng chảy hàng hóa không tốt 

Không có quy trình công việc, hàng hóa được di chuyển 

bất thường và xảy ra ứ đọng giữa các quá trình.  

 Thiết lập dòng di chuyển  



Dòng chảy hỗn 
loạn 

Nhân viên 

Tại nơi làm việc, 
có nhiều dòng 
khác nhau, không 
phải một dòng 
duy nhất (chủng 
loại máy, các loại 
sản phẩm) ... 

Quá trình 1 

Quá trình 2 

Quá trình 4 

Quá trình 3 

Tại sao hàng hóa bị dồn lại? 
Tại sao hàng hóa ứ đọng? 
Tại sao hàng hóa tràn ngập? 

Dòng thông tin không thông suốt 
• Thông tin bị tắc nghẽn và dừng lại 
• Việc truyền đạt thông tin chậm 
• Không nhận được thông tin cần 

thiết (chờ đợi) 
• Thông tin không được chia sẻ 

Việc hợp tác không được thực hiện 

 Dòng hàng hóa và thông tin 



Dòng chảy hỗn loạn 

(Kiểm soát theo chiều ngang, kiểm soát trên 
mỗi quá trình) 

Dòng chảy đã được tổ chức Đa kỹ năng  

(Cải thiện kỹ năng nhân viên) (Kiểm soát theo chiều dọc, mỗi dòng chảy là một sản phẩm) 

Phát sinh lãng phí 

Nhân viên 

Loại bỏ lãng phí  Kaizen thêm thông qua việc phát 
triển đa kỹ năng 

QT 1 

QT 2 

QT 3 

QT 4 

Sphẩm A Sphẩm B Sphẩm C 

Sản 
phẩm A 

Sản 
phẩm B 

Sản 
phẩm C 

Ô công việc 

Chuyền hình chữ 
U Process 1 

Process 2 

Process 3 

Process 4 

Chuyền hỗ đỡ 
qua lại 

 Tạo dòng di chuyển 



Sàng lọc/ sắp xếp là các hoạt động 

quan trọng để tạo dòng di chuyển.  

Sàng lọc: loại bỏ những thứ 

không cần thiết cho dòng di 

chuyển 

Sắp xếp: Sắp xếp theo thứ tự 

dòng di chuyển (để sử dụng). 

１ 

⇒１ 

１ 

Đầu tiên là sàng lọc 

⇒２ 

２ 

１ 

１ １ 

１ １ 
Loại bỏ những 

thứ không cần 

thiết 

Loại bỏ những thứ 

không cần thiết 

１ 

⇒１ 

１ 

Sau đó là sắp xếp 

2 

２ 

１ 

１ 
１ 

１ １ 

 First in, first out 

Phân loại, quyết 

định không gian 

và thiết lập số 

lượng.  

Máy loại A 

Máy loại B 

Máy loại C 

Hiển thị thông tin sao cho dễ nhận biết (tên sản 

phẩm, thiết lập số lượng, tần suất sử dụng) 

１ 

１ 

１ 

１ 

２ １ １ 

１ 

２ 

Kết hợp vào dòng chảy 

(chuyển động lặp lại) 

 Tạo dòng di chuyển và 2S 
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1. Sửa ngang thành dọc 

 Sản xuất gián đoạn (Job shop): Bố trí công việc theo công đoạn 

 Sản xuất liên tục (Flow shop): Hợp tác làm việc thông qua dòng di chuyển 

2. Kết nối các quá trình trước và sau (trong chuyền), rút ngắn và đơn giản 

hóa 

3. Không cô lập nơi làm việc (nơi làm việc không thể giúp đỡ lẫn nhau) 

4. Kết nối công việc trong một dòng di chuyển (ngắn và đơn giản) 

5. Khuyến khích phát triển đa kỹ năng (các quá trình trước và sau) 

 Điểm cần lưu { khi tạo dòng chảy (hoạt động chuẩn) 



(1) Thời gian chu kỳ sản xuất 

Đồng bộ hóa nhịp điệu toàn bộ các quy trình trước và sau 

(2) Qui trình làm việc 

Lặp lại công việc theo thứ tự 1-7 

(3)  Bán thành phẩm chuẩn 

Để ở đâu và bao nhiêu? 
Tối thiểu bán thành phẩm để kết nối công việc 

Tập trung loại bỏ lãng phí 

(1) (2) (3) (7) (5) 

Quá trình 1 

(4) (6) 

Quá trình 2  Quá trình 3  Quá trình 4    Quá trình 5 

Nguyên liệu 
Sản phẩm 

cuối cùng 

 3 yếu tố của hoạt động chuẩn 
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1. Thời gian chu kz sản xuất (Cycle Time) 

Tại mỗi chuyền, quyết định nên dành bao nhiêu phút cho 1 lô (1 
đơn vị công việc) để đáp ứng yêu cầu của khách hàng.  

2. Qui trình làm việc 

Trong trường hợp thứ tự cố định, quyết định đường đi của đơn 
hàng và quy trình. Ngoài ra, trong trường hợp hoạt động tiêu 
chuẩn tiên tiến, quyết định thao tác của nhân viên và quy trình tính 
theo từng giây. 

3. Bán thành phẩm chuẩn 

Quyết định nên để bao nhiêu bán thành phẩm tại mỗi máy. Để 
công việc suôn sẻ, quyết định không gian và số lượng cần thiết tối 
thiểu. Lý tưởng nhất, 1 lô ở phía trước của từng máy và 1 lô trong 
suốt quá trình. 

 3 yếu tố của hoạt động chuẩn (tạo dòng di chuyển) 



Các cấp độ kaizen 
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工程 

作業 

動作 

ECRS 

 ・Eliminate (Loại trừ) 

 ・Combine (Kết hợp) 

 ・Rearrange (Tái bố trí) 

 ・Simplify (Đơn giản hóa) 

3Ms 

 ・Overwork (muri) 

 ・Unevenness (mura) 

 ・Waste (muda) 

Qui luật 1: Giảm thiểu số lượng thao tác  

                           of motions 

Qui luật 2: Sử dụng đồng thời 2 tay 

Qui luật 3:  Rút ngắn khoảng cách di chuyển 

Qui luật 4: Thao tác dễ dàng 

H
iệu

 q
u

ả K
aizen

  

Cao   

Thấp   

 

Qui trình 

Vận hành 

Thao tác 



Bài tập – E.C.R.S 
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Eliminate Simplify Combine Các hoạt động 
Chuông báo thức reo 

Thời gian (min.) 

Ngủ nướng sau khi  
tắt báo thức 

15 

Xem TV 25 

Lấy báo 3 

Chuẩn bị điểm tâm 10 

Pha trà 10 

Dùng điểm tâm 20 

Replace 

Thức dậy và thay đồ 7 

Đun nước 10 

Đánh răng 5 

105 

Source; Created based on the Nikkei Sangyo Shimbun, 2006/09/05 



“Công việc/sản xuất (tạo Giá trị gia tăng)” và 
“Chuyển động (không tạo Giá trị gia tăng)” 

 Giảm “chuyển động” không sinh lợi và tăng “công việc” sinh lợi   

- “Công việc” (Performance): Hành động tạo giá trị gia tăng 

- “Chuyển động” (Motion) : Những hành động không tạo ra giá trị gia 
tăng  

 Kaizen bắt đầu với việc giảm “chuyển động”  

C
ô

n
g việc 

C
h

u
yển

 đ
ộ

n
g 

C
ô

n
g việc 

C
h

u
yển

 
đ

ộ
n

g 

Các điểm chính 

• “Công việc” có nghĩa là quá trình và nhiệm vụ 
được hoàn thành 

• Di chuyển không được xem là đang làm việc. 
Ví dụ, di chuyển giữa các quá trình chỉ có 
nghĩa là chuyển động và nhiệm vụ không được 
hoàn thành. Máy chỉ làm việc khi chúng sản 
xuất ra sản phẩm tốt.  

• Các nhà quản lý phải quản lý cấp dưới của họ 

để chuyển “chuyển động" thành “công việc" 



Bài tập nhận diện 
“Motion” và “Performance” 



Chuyển “Motion” thành “Performance” 

Lãng phí do sản xuất dư thừa 

Lãng phí do chờ đợi 

Lãng phí do thao tác 

Lãng phí do bản thân qui trình 

Lãng phí do hàng lỗi 

Lãng phí do di chuyển 

Lãng phí tồn kho 



Tạo luồng sản phẩm 
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 Điều kiện để loại bỏ lãng phí là tạo luồng sản phẩm 

 

Dòng chảy hỗn loạn Dòng chảy thẳng 



Chuyển từ Job Shop sang Flow Shop 
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Job shop Flow shop 

Hình ảnh 

Đặc tính 

sản phẩm 

• Sản phẩm không lặp lại 

• Tần suất sản xuất thấp 

• Sản phẩm có tính lặp 
lại 

• Tần suất sản xuất cao 



Phân tích dòng chảy 
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 Phương pháp này giúp xác định tính hiệu quả của dòng chảy nguyên liệu 
hay sản phẩm. 

 Dựa trên kết quả phân tích này việc tái bố trí mặt bằng máy móc hay 
chuyền sản xuất sẽ được xem xét để thực hiện nhằm giảm thiểu tồn kho 
trên công đoạn (WIP), giảm việc di chuyển không cần thiết để tăng năng 
suất chuyền  

Tủ lạnh Tủ đựng thức ăn 
Thùng 

rác 



Phân tích dòng chảy – Cơ sở Kaizen 
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２ ：２番目の加工 

① Có thể giảm khoảng cách di chuyển? 
 

② Dòng chảy hiện tại là dòng đơn? I, U hay L 
      
③ Có dòng chảy ngược? 
 
④ Có dòng chảy nào giao nhau hay không? 

 
⑤ Có khả năng giảm bớt thao tác? 



Trò chơi dán phong bì 
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 Dụng cụ: 

 40 phong bì,  

 40 tờ giấy A4 

 1 bút bi 

 1 con dấu và hộp mực 

 1 hộp hồ dán 

 Nhân sự:  

 Thao tác: 6 

 Vận chuyển: 4 

 Luật chơi: thao tác hoàn tất 5 phong bì mới được chuyển đi 
 



QUẢN LÝ TRỰC QUAN 
 

31 



 Quản lý trực quan là gì? 

 Quản lý trực quan là việc sử dụng hệ thống kiểm soát bằng 

hình ảnh, tín hiệu, sơ đồ hoặc màu sắc để việc nhận ra các 

tiêu chuẩn và sự sai lệch khỏi tiêu chuẩn một cách dễ dàng 

bằng mắt thường. 

 Theo đó, quản lý trực quan giúp cho tổ chức 

 Thấy được phương châm, mục tiêu 

 Thấy được hệ thống quản lý 

 Thấy được quản lý công đoạn 

 Thấy được kết quả đầu ra 
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 Lợi ích của Quản lý trực quan 

 Việc xây dựng và áp dụng dễ dàng 

 Giảm thời gian tìm kiếm 

 Khả năng trao đổi thông tin nhanh chóng, hiệu quả 

 Thông tin được cập nhật nhanh chóng, kịp thời 

 Tiêu chuẩn được nhận biết và tuân thủ dễ dàng 

 Tình trạng bình thường và không bình thường dễ dàng 

được nhận biết và xử lý kịp thời (nếu cần) 
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 Lợi ích của Quản lý trực quan 

 Tăng tính an toàn cho thiết bị và người sử dụng 

 Công tắc hành trình 

 Cảm biến quang học 

 Sensor 

 Ngăn chặn lỗi chất lượng kịp thời 

 Công tắc hành trình 

 Sensor 

 Còi, đèn báo 

 Lãng phí dễ dàng được phát hiện 

 Nâng cao cơ hội cải tiến  
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 Cơ sở của Quản lý trực quan: Hoạt động 5S 
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 SEIRI (Sàng lọc) 

 SEITON (Sắp xếp) 

 SEISO (Sạch sẽ) 

 SEIKETSU (Săn sóc) 

 SHITSUKE (Sẵn sàng) 



 Phạm vi áp dụng Quản lý trực quan 
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 An toàn 

 Chất lượng 

 Vận hành 

 Thiết bị 

 Dụng cụ 

 Kho phụ tùng, kho hàng 

 Kiểm soát tài liệu, hồ sơ 

 Đánh giá năng lực nhân viên 



 An TOÀN – lối đi 
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 An TOÀN – lối đi (TT.) 
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Nhân viên  
Xe forklift 

Gương cầu  



 An TOÀN – vị trí đặt để 
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 CHẤT LƯỢNG 
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Normal 

Small Medium Large 

Quality defects 

Chuẩn chấp nhận - Kiểm tra ngoại quan  



 Vận hành 

Cấp quản lý: Báo cáo hàng ngày, tuần, tháng 

Hiện trường sản xuất: Tiêu chuẩn sản xuất, hướng 

dẫn công việc 

Chia sẻ thông tin: Bảng thông báo 
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 VẬN HÀNH (TT.) 

42 

Thông tin sản xuất 



 VẬN HÀNH (TT.) 

43 

Kế hoạch sản xuất 



 THIẾT BỊ 

44 

Mã màu và hướng di chuyển  Mã màu   



 THIẾT BỊ (tt.) 
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Khu vực màu 
xanh – Tiêu 

chuẩn cho phép 

Khu vực màu đỏ 
– Tiêu chuẩn 

không cho phép 



 THIẾT BỊ (tt.) 
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Sơn trắng để dễ dàng phát hiện 
dầu nhớt rò rĩ  hoặc bụi bẩn  

Sơn vàng cho 
phạm vi an toàn 
và chi tiết quay 

của máy 



 THIẾT BỊ (tt.) 
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Xe chứa dụng cụ chuyển đổi 
sản phẩm   

Định vị tủ chứa dụng cụ  



 THIẾT BỊ (tt.) 
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Hệ thống 
ANDON 



 THIẾT BỊ (tt.) 
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 Các cấp độ của quản lý trực quan dùng cho 
thiết bị 
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 Cấp độ 1: Chia sẻ thông tin 

 Cấp độ 2: Chia sẻ tiêu chuẩn tại hiện trường 

 Cấp độ 3: Đưa tiêu chuẩn vào hiện trường 

 Cấp độ 4: Tự động cảnh báo khi có sự bất thường 

 Cấp độ 5: Tự động dừng tình trạng bất thường 

 Cấp độ 6: Tự động ngăn chặn tình trạng bất thường 

 

 

 
 



 VÍ DỤ MINH HỌA 
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10 

40 
30 

20 

50 

Tieâu chuaån 

chấp nhận 

10 

40 
30 

20 

50 

35+/-3 

CẤP ĐỘ 1 CẤP ĐỘ 2 



 VÍ DỤ MINH HỌA (tt.) 
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10 

40 
30 

20 

10 

40 30 

20 50 

35+/-3 35+/-3 

35+/-3 35+/-3 

CẤP ĐỘ 3 

10 

40 30 

20 50 

35+/-3 35+/-3 

CẤP ĐỘ 4 



 Dụng cụ 
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Dễ thấy, dễ lấy, dễ phát hiện mất mát 



 Kho phụ tùng 
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 Kho hàng 

55 

Lối đi cho nhân viên   



 Kiểm soát tài liệu, hồ sơ 
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Dễ thấy, dễ lấy, dễ 
phát hiện mất mát 



 Đánh giá năng lực nhân viên 
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VE (VA) 
 

58 



 VE (VA) LÀ GÌ?  
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 VE (VA) là cách để giảm chi phí bằng cách xem xét các bộ phận cấu thành 

nên sản phẩm và sản phẩm  

 Đây là kỹ thuật được dùng để gia tăng giá trị cho sản phẩm trên cơ sở tách 

giá trị (sản phẩm) thành “chức năng” và “chi phí” sản xuất 

【Định nghĩa cơ bản của VE】 

Chức năng 

Chi phí 
Giá trị ＝  
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 Để cải tiến giá trị, 5 ý tưởng như sau được xem xét, trong đó ý tưởng số 5 “Giảm 

chức năng và giảm chi phí nhiều hơn” mang lại rủi ro bị mất uy tín với khách hàng, 

cho nên cần cân nhắc cẩn thận nếu muốn áp dụng.  

Giá trị 

Chức năng 

Chi phí 
   Giảm chi phí 

Chức năng 

Chi phí 
   Cải tiến chức năng 

Chức năng 

Chi phí 
   Tăng chi phí và cải tiến chức năng nhiều hơn 

Chức năng 

Chi phí 
   Cải tiến chức năng và giảm chi phí 

Chức năng 

Chi phí 

   Giảm chức năng và giảm chi phí nhiều hơn 

 VE (VA) LÀ GÌ?  



Quiz : VE method  

61 

 What kind of product will it be if a marker pen is improved with VE?  

 The conditions are as follows. (with this practice, there are no need to calculate 
the cost.) 

- Decreasing the # of parts brings the reduction of the cost to assemble. 

- Commoditizing spare parts brings the reduction of material cost and 
inventory control cost. 

 
【Component parts】 

？ 

Clip 

Head 

Body 

Lead 

Ink 
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Ký hiệu Định nghĩa 

Chờ đợi 

Việc xử lý hay kiểm tra không được thực 

hiện và các NVL, bộ phận, thành phẩm bị 

ngưng lại hay tồn trữ tại vị trí nhất định 

Kiểm tra 
Các đặc tính của nguyên vật liệu, bộ phận, 

và sản phẩm được xác định bởi một số 

phương pháp, và kết quả được so sánh 

với các tiêu chuẩn để xác định tốt hay xấu, 

phù hợp hay không phù hợp. 

Hoạt động 

Nguyên vật liệu, bộ phận, và sản phẩm có 

sự thay đổi về cấu trúc vật lý hay hóa học 

hay được lắp ráp/tháo rời 

Vận 

chuyển 
Các NVL, bộ phận, thành phẩm được 

chuyển từ nơi này sang nơi khác  
hay  

 DÒNG QUI TRÌNH (PROCESS FLOW) 



STT Mô tả Thời gian Khoảng cách  

1 NVL tại kho 

2 NVL từ kho đến xưởng 

3 Công nhân sơ chế NVL 

4 NVL sau sơ chế được kéo 
sang bộ phận chế biến 

5 Chờ NVL đồng bộ 

6 Trộn, nhồi, định hình 

7 Kiểm tra bán thành phẩm 

8 Hấp 

9 Đông lạnh 

10 Chờ đóng gói 

11 Đóng gói 

12 Kiểm tra thành phẩm 

13 Giao kho  



(Tập trung vào hàng hóa và thấy được dòng và sự trì trệ) 

Đo lường thời gian vận hành và số lượng 

quá trình 

(Nhìn thấy tổng thể toàn bộ dòng quá trình) 

 Biểu diễn thông qua bản đồ, sơ đồ 

và đồ thị 

Sơ đồ dòng chuyển động 

Sơ đồ dòng hàng hóa và thông 

tin 

Trực quan hóa 

dòng chảy của 

quá trình 

Dòng quy trình Sơ đồ dòng chuyển động / lưu đồ 

 LƯU ĐỒ (FLOW CHART) 



Sản phẩm trong quá trình và trong xe 
Vẽ vị trí của nhân viên tại thời 

điểm chuẩn bị 

Vẽ kệ lưu trữ 

tạm thời. 

Vẽ máy móc 

Vẽ bàn làm việc 

Đây là một cây 

cột.  

Nắm bắt được dòng chảy của tình trạng hiện tại nơi thực tế và mặt hàng thực tế 

Wagon 

Wagon 

W
ag

o
n

 

 VẼ LƯU ĐỒ (FLOW CHART) 



2 

4 

6 

8 

11 

13 

17 

20 

Vẽ dòng của hàng hóa 

Thêm số vào các 

công việc tạo giá trị 

gia tăng 

18 

 

 

1 

3 

16 

7 

9 

14 

10 

12 

5 

 

 

15 

19 

21 

8 steps 

6 steps 

8 steps 

20 steps 

10 steps 

18 steps 

12 steps 

32 steps 

26 steps 

43 steps 

13 steps 

21 steps 
11 steps 

61 steps 

15 steps 

19 steps 

33 steps 

23 steps 

21 steps 

: Xử lý : Kiểm tra  

: Trì trệ, tồn kho 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Viết số máy 

móc 

OUT  IN 

10 steps 

W
ag

o
n

 

Wagon 

Wagon 

A process 
B process 

 VẼ LƯU ĐỒ (FLOW CHART) 
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No.   Contents of work 
8:00 – 

10:00 
Subtotal 

10:00 – 

12:00 
Subtotal 

13:00 – 

15:00 
Subtotal 

15:00 – 

17:00 
Subtotal Total 

1 Major work Inspect process 1 product      2 2     3 3     4 4   0 0 9 

2 Major work Inspect process 2 product       7 7     3 3      5 5 15 15 30 

3 Major work Transfer trays      0 0     0 0    4 4   1 1 5 

4 Major work Hand manipulation       5 5       9 9     10 10   8 8 32 

5 Major work Enter notebooks, etc.      3 3       6 6    4 4  4 4 17 

6 Major work Read bar codes      0 0     0 0    1 1  0 0 1 

7 Major work Lift operation work      0 0     0 0    0 0  0 0 0 

8 Set-up Deburring ancillary tasks      1 1     0 0    0 0  0 0 1 

9 Set-up Supply oil     0 0   1    0 0  0 0 1 

10 Set-up 
Check remaining amount of 

set-up switch 
    1 1     0 0  1 1  2 2 4 

11 Set-up Switch materials      0 0      6 6   5 5 0 0 11 

12 Set-up Load materials      1 1     0 0  0 0  2 2 3 

- Công việc thủ công: di chuyển, 

chở hàng, làm việc, kiểm tra, … 

- Tình trạng hoạt động của máy: 

dừng, chờ đợi, lỗi, … 

(1) Kiểm tra và quan sát 

(2) Thống kê, tổng hợp.  

(3) Trực quan hóa: 

 Lập các biểu đồ hoặc đồ thị  
biểu diễn kết quả  và làm rõ  
những vấn đề / thách thức..  

Phân tích lấy mẫu công việc: 
Quan sát các điều kiện của người vận 
hành và máy móc ngay lập tức, thống 

kê và tổng hợp. 

(3) Trực quan hóa (vẽ 

biểu đồ) 

Vận hành 

Trục trặc 

Chuyển 

đổi 

Di chuyển Kiểm tra 

Làm việc 

Chất hàng 

Chở hàng 

Công việc thủ 

công 

Hoạt động của 

máy móc 

(1) Kiểm tra và quan sát: Kiểm tra nhiều đối tượng, quan sát và 

quan sát 

Kiểm tra nhiều 
đối tượng số 

nhiều và quan 
sát. 

Quan sát 

ngay lập tức 

(2) Tổng hợp: 
Tổng hợp thành bảng phân tích 

 và nắm rõ các tỷ lệ của  
từng yếu tố công việc 

 PHÂN TÍCH MẪU CÔNG VIỆC (WORK SAMPLING) 
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 Phương pháp hữu hiệu để phát hiện các nút thắt cổ chai trên chuyền sản 

xuất  

 Thực hiện bằng việc quay lại qui trình làm việc với sự trợ giúp của máy 

quay kỹ thuật số 

 Thống kê, tổng hợp 

 Trực quan hóa 

 

 PHÂN TÍCH VIDEO (VIDEO ANALYSIS) 
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N
h

iều
 ch

ỗ
 trố

n
g

 ch
ư

a
 

đ
ư

ợ
c h

o
à

n
 th

iện
 

tro
n

g
 b

iểu
 m

ẫ
u

 

Tài liệu 

Chỗ trống không tốt 

Chỗ trống quá nhỏ 

Quá nhiều chỗ trống để điền 

Không hoàn thành  

biểu mẫu trong 1 lần 

Viết nó sau 

Ngừng viết nửa chừng 

và viết lại sau 

Cách điền 

Bản in không tốt 

Một số chỗ trống không 

được in ra đúng cách 

In không tốt 

Cách áp dụng 

Không 

có hệ 

thống 

kiểm tra 

Không thiết lập 

người kiểm tra 
Quy tắc vận 

hành không rõ 

Không biết 

quy tắc 

Quá nhiều chỗ trống để 

điền 

Không 

kiểm tra 

Quên kiểm tra Không thể tập trung 

Thời hạn gần kề 

Quá bận với công việc 

Người điền 

Không đủ kinh nghiệm 

Khác biệt 

lớn giữ mọi 

người 

Không đủ 

kiến thức 

Lấy 2 đến 3 yếu tố quan trọng và phác thảo cách khắc phục. 

Question: thế nào là “yếu tố quan trọng”??? 

 BIỂU ĐỒ XƯƠNG CÁ (ISHIKAWA) 



Hướng dẫn 
Khảo sát, thực hành tại   

xưởng sản xuất  




