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Timetable <9:00 – 17:15> 
Session 
No. 

Content	 minutes	 Time	 Remarks	

1	 Guidance 
Class out line	

45	 9:00 – 9:45	 Class out line, Goal of class, how to proceed and schedule	

2	 Lecture 1: 
Kaizen method 
out line 
Muda: waste	

45	 9:45 – 10:30	 <Lecture :Kaizen out line> 
What are problems and challenges (draw the vision: the vision how actual 
manufacturing sites should be), what vision do you draw? ⇒without waste, under 
regulated flow: work sites of good flow under total optimization.  
-What is Muda: waste? 

3 
4 
	

Lecture 2 
Practical IE out 
line & eliminate 
Muda	

90	 10:45 – 12:15	 <Lecture :Practical IE > 
-- About Kaizen step ( how to procedure Kaizen activity) 
-How to analyze current situation 
1.  Work sampling  
2.  Video analysis 
- Focus on waste elimination, practical methods 

Lunch	 60	 12:15 – 13:15	

5 
6 
7 
	

simulation 1:  
Analyze method  
(Work sampling, 
Video analysis) 

135	 13:15 – 15:30	 <Practice 1:analysis method> 
- Line construction of S lights (10 minutes for self-introduction, 5 minutes for role, 15 
minutes for practice and 20 minutes for video shooting) ⇒60 minutes 
* While watching video, the direction of Kaizen is determined on how to create data. 
- WS of S line (30 minutes), work analysis ⇒30 minutes (letting participants notice that 
work without procedure is difficult to focus and analyze)  1. First, think how to shoot as 
a group. 2. Prepare the procedures. 3. Shoot a video and analyze.  

8 
9	

Lecture 3:  
Practice of 
standard 
operations 	

90	 15:45 – 17:15	 <Lecture:  Design of Kaizen, standard operations> 
-  How to eliminate Muda: Waste 
-  Making the standard operations 
(1) Eliminate Muda: waste  
(2) Prepare Work Procedures , decide Standard Work-In-Process, set the Cycle Time.  
*3 elements of standard operations 

1st  day 
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Lịch học <9:00 – 17:15> 
Tiết 
học 

Nội dung	 Thời 
lượng 
(phut)	

Thời gian	 Chi tiết	

1	 Đề cương 	 45	 9:00 – 9:45	 Đề cương, mục tiêu của lớp, làm thế nào để tham gia thảo luận và lịch trình	

2	 Phần 1: 
Tổng quan về 
Kaizen  
Muda: lãng phí	

45	 9:45 – 10:30	 <Bài học :Kaizen> 
các vấn đề và thách thức (phác thảo tầm nhìn: tầm nhìn về khu vực sản xuất thực tế 
nên như thế nào) là gì, tầm nhìn nào bạn đã phác thảo? ⇒ không lãng phí, theo dòng 
quy định: Tối ưu hóa nơi làm việc để có dòng chảy tốt.  
-Muda là gì: lãng phí? 

3 
4 
	

Phần 2 
Thực hành IE & 
loại bỏ Muda	

90	 10:45 – 12:15	 <Bài học : Thực hành IE > 
-- Các bước thực hiện Kaizen (làm thế nào để thực hiện Kaizen) 
-Làm thế nào phân tích hiện trạng 
1.  Lấy mẫu công việc 
2.  Phân tích Video  
- Tập trung vào loại bỏ lãng phí, Phương pháp thực hiện 

Nghỉ trưa	 60	 12:15 – 13:15	

5 
6 
7 
	

Bài tập 1:  
Phương pháp 
phân tích  
(lấy mẫu công 
việc, phân tích 
Video) 

135	 13:15 – 15:30	 <BT 1: phương pháp phân tích> 
- Xây dựng dây chuyền theo chữ S (10 phút tự giới thiệu, 5 phút phân công nhiệm vụ, 
15 phút thực hành và 20 phút quay video) ⇒60 phút 
* Trong khi xem Video, Hướng dẫn của Kaizen được xác định dựa trên việc làm sao để 
tạo ra dữ liệu. 
- WS của đường chữ S (30 phút), Phân tích công việc ⇒30 phút (để cho người tham 
gia nhận thấy rằng công việc mà không có quy trình sẽ khó để tập trung và phân tích). 
2. Chuẩn bị quy trình. 3. Quay video và phân tích.  

8 
9	

Phần 3:  
Thực hiện  hoạt 
động chuẩn	

90	 15:45 – 17:15	 <Bài học:  Thiết kế Kaizen, Hoạt động chuẩn> 
-  Làm thế nào loại bỏ Muda: Lãng phí 
-  Xây dựng các hoạt động chuẩn 
(1) Loại bỏ Muda: lãng phí  
(2) Chuẩn bị quy trình làm việc, quyết định quy trình hoạt động chuẩn, thiết lập thời 
gian chu kỳ sản xuất.  
*3 yếu tố của  hoạt động chuẩn 

Ngày 1 



4

Timetable <9:00 – 17:15> 
Session 

No. 
Content	 minutes	 Time	 Remarks	

1	 Case study	 45	 9:00 – 9:45	 Consider Case study about example for actual kaizen practice by Video	

2 
	

Simulation 2: 
Consider Kaizen 
idea	

45	 9:45 – 10:30	 <Practice 2 consider kaizen> 
n Waste elimination  -examination on waste elimination (15 minutes)  -practice of 
waste elimination (30 minutes)	

3	 Simulation 3: 
Practice Kaizen	

45	 10:45 – 11:30	 <Practice 3:practice Kaizen> 
n Design of Kaizen	

- 3 elements of standard operations　 
- Standard operations of S line (30 minutes) 
nPresentation Kaizen result (15 minutes) 

4 
	

Lecture 4 
TPS way 1 
(making the 
production flow)	

45	 11:30 – 12:15	 <Lecture :making the production flow> 
- How to joint standard operations 
- How to make the whole production flow 
-how to construct continuous kaizen activity 

Lunch	 60	 12:15 – 13:15	

5 
	

Lecture 5 
TPS way 2 
(VSM: Value 
Stream Mapping)	

45	 13:15 – 14:00	 <Lecture :VSM: Value Stream Mapping> 
-analyze Material and Information flow 
-check the whole production flow in VSM 
-consider the current situation and target flow 

6 
7	

Simulation 4: 
VSM case study	

90	 14:00 – 15:30	 <Practice 4 :VSM> 
n Design of whole production flow	

-  Consider the current situation 
-  Consider the problem of the current situation 
-  Consider target flow 

8 
9 

Lecture 6 
TPS way 3  
(5-why analysis) 

90	 15:45 – 17:15	 <Lecture :5-why analysis and practice> 
-  How to analyze the problem of machine trouble and defect 
-  How to search true cause of problem	

2nd day 
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Lịch học <9:00 – 17:15> 
Tiết 
học 

Nội dung	 Thời 
lượng 
(phut)	

Thời gian	 Chi tiết	

1	 Nghiên cứu tình 
huống thực tế	

45	 9:00 – 9:45	 Nghiên cứu tình huống thực tế về thực hiện kaizen bằng Video	

2 
	

Bài tập 2: xem xét ý 
tưởng Kaizen	

45	 9:45 – 10:30	 <Bài tập 2 Xem xét kaizen> 
n Loại bỏ lãng phí – Kiểm tra về loại bỏ lãng phí(15 phút)  - Thực hành về loại bỏ 
lãng phí (30 phút)	

3	 Bài tập 3: Thực hành 
Kaizen	

45	 10:45 – 11:30	 <Bài tập 3: thực hành Kaizen> 
n Thiết kế Kaizen	

- 3 yếu tố của các hoạt động chuẩn　 
- Các hoạt động chuẩn của chuyền chữ S (30 phút) 
nTrình bày kết quả Kaizen (15 phút) 

4 
	

Phần 4 
Phương pháp TPS 1 
(Tạo dòng sản xuất 
the production flow)	

45	 11:30 – 12:15	 <Bài học: Tạo dòng sản xuất> 
- Làm thế nào để kết hợp các hoạt động chuẩn lại 
-  Làm thế nào để tạo toàn bộ dòng sản xuất  
-  Làm thế nào để xây dựng hoạt động kaizen liên tục  

Nghỉ trưa	 60	 12:15 – 13:15	

5 
	

Phần 5 
TPS 2 (VSM: Vẽ sơ 
đồ dòng giá trị)	

45	 13:15 – 14:00	 <Bài học :VSM: Vẻ sơ đồ dòng giá trị> 
-Phân tích dòng NVL và thông tin 
-Kiểm tra toàn bộ dòng sản xuất nhờ VSM 
-Xem xét hiện trạng và dòng mục tiêu 

6 
7	

Bài tập 4: 
VSM case study	

90	 14:00 – 15:30	 <Bài tập 4 :VSM> 
n Thiết kế toàn bộ dòng sản xuất	
-  Xem xét hiện trạng 
-  Xem xet vấn đề của hiện trạng 
-  Xem xét dòng mục tiêu 

8 
9 

Phần 6 
TPS 3  
(Phân tích 5-why) 

90	 15:45 – 17:15	 <Bài học : Phân tích và thực hành 5-why> 
-  Làm thế nào phân tích vấn đề về rắc rối máy móc và lỗi 
-  Làm thế nào tìm ra được nguyên nhân chính của vấn đề	

Ngày 2 



Before Starting 
Kaizen 

Trước khi bắt đầu 
Kaizen 

6 
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Time- Thời gian 
Image of problem ⇒ challenge and Kaizen 

Hình ảnh của vấn đề ⇒  thách thức và Kaizen 

Current status 
Hiện trạng  

(reality- thực tế) 

Go
od

 
Tố

t The vision 
Tầm nhìn  

 
Gap ⇒　Problem 

Không đạt yêu cầu/mục 
tiêu ⇒Vấn đề 

Target 
mục tiêu  

Kaizen 

First, notice a problem. Then, take the problem as a challenge to be solved, 
set it as a goal to kaizen. Đầu tiên, xác định vấn đề. Sau đó, xem vấn đề là thách thức cần 
giải quyết, thiết lập nó thành mục tiêu của Kaizen 

Recognition 
Công nhận 

- What (control 
characteristics- 
Kiểm soát các đặc 
điểm) 

- By when (deadline-
thời hạn)  

- How much 
(quantification-định 
lượng) 

1.  What problems/challenges are? 
Vấn đề/ thách thức là gì? 
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Time – Thời gian 

Kaizen 

Kaizen 

Kaizen 

Kaizen is maintained and further 
improved through 5S  

Kaizen được duy trì và cải tiến thêm thông qua 5S 

5S is the basis for Kaizen – 5S là nền tảng của Kaizen 

Le
ve

l o
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uf
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rin
g 

C
ấp

 đ
ộ  

sả
n  

xu
ất

 

Plan 
 
Do Check 

 

Act 
 

2. What Kaizen is 
Kaizen là gì? 

5S, Standardization 
5S, Chuẩn hóa 

•  Kaizen is the source of human development. 
•  Kaizen là nguồn phát triển nhân lực 

5S, Standardization-5s, Chuẩn hóa 

5S, Standardization-5s, Chuẩn hóa 
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3. Purpose of Kaizen 
Mục tiêu của Kaizen 

What the work site aims at ….. 
Mục tiêu của nơi làm việc là…. 

(1) Better product without error・・・・・・・・・・・・ 
     Sản phẩm tốt hơn, không lỗi……………………………. 

(2) Less costly and effectively without waste・ 
      Tốn ít chi phí hơn và hiệu quả hơn, không lãng phí…. 

(3) Speedy without overburden/unevenness・ 
       Nhanh chóng, không bị quá tải / không cân bằng….... 

(4) Safe and ease without injury or accident・・ 
       An toàn và dễ thực hiện, không bị thương hay tai nạn 

(5) Vibrant and cooperative・・・・・・・・・・・・・・・・・ 
       Tích cực và hợp tác………………………………………… 

(6) Eco-social friendly, and protect nature・・・ 
       Môi trường thân thiện và bảo vệ thiên nhiên…	

Quality  
Chất lượng: 

Cost: 
Chi phí: 

Delivery: 
Giao hàng 

Safety: 
An toàn 

Morale: 
Tinh thần 

Environment: 
Môi trường 

Quality 

Cost 

Delivery 

Safety 

Morale 

Environment 

Productivity 
Năng suất	
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Production system 
Hệ thống sản xuất 

Processing-xử lý 
(change-thay đổi) 

Value is added - Giá trị tăng thêm 

Input 
Đầu vào 

Output 
Đầu ra 

Materials 
Nguyên vật liệu 

Manual work/man-hour 
Con người/giờ làm việc 

Machine/power (electric power, water, chemicals) 
Máy móc/năng lượng (điện, nước, hóa chất) 

Products 
Sản phẩm 

How is productivity (efficiency) of production system measured? 
Năng suất (hiệu quả) của hệ thống sản xuất được đo lường như thế nào? 

Information (Thông tin) 

Productivity 
Năng suất      	

Output (Đầu ra) 
Input (Đầu vào) 

4. What productivity is? Năng suất là gì? 

=
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6. Actual place/actual item/reality (3-gen shugi/the philosophy of triple fact) 
    Nơi thực tế/đối tượng thực/sự kiện thực (3-gen shugi/truyết lý của 3 lần thực tế) 

Grasp the fact at the actual site, determine based on the fact and act based on the fact. 
Nắm bắt được sự kiện thực tại nơi thực tế, xác định dựa trên thực tế và hành động dựa trên thực tế. 

 

As a tool for organizing the 
facts gathered based on 3-
gen shugi in a visible manner 
and understanding the facts 
accurately, “Kaizen method” 
exists.  

“Phương pháp Kaizen“ là một 
công cụ tổ chức thu thập các 
sự kiện dựa trên 3-gen shugi 
một cách trực quan và giúp 
hiểu được các sự kiện một 
cách chính xác,. 

3-gen shugi means the attitude of understanding the reality (fact) through 
data by actually going to the actual place (actual site) and seeing the 
actual item well, not estimating things or phenomenon on the desk (by 
relying on the past experience or intuition).  
3-gen shugi có nghĩa là sự hiểu biết về thực tế (sự kiện thực) thông qua dữ liệu được thu thập 
khi đi đến nơi thực tế và nhìn thấy 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). 

Actual 
place 

Nơi thực tế 

Go to the actual place/actual site of a 
problem/task 
Đi đến nơi/khu vực thực sự có vấn đề/nhiệm vụ	

Actual 
item 

Đối tượng 
thực	

See and observe the actual item well 
Thấy và quan sát đối tượng thực	

Reality 
Thực tế	

Understand the reality (fact) from the 
results of observation 
Hiểu rõ thực tế từ kết quả quan sát 
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7. Principle/rule (attitude of repeating whys) 
Nguyên lý/ quy tắc (thái độ lặp lại Whys) 

Principle 
Nguyên lý 

Mechanism, theory and 
structure where a problem or 
challenge occurs. 
Cơ chế, lý thuyết và cấu trúc, nơi mà một 
vấn đề hoặc thách thức xảy ra 	

Rule 
Quy tắc	

Occurring conditions and 
quantitative data at the time of 
occurrence 
Điều kiện xảy ra và số liệu định lượng tại 
thời điểm xảy ra	

Observe the mechanism and repeat hypothesis 
verification until obtaining the root cause.  

Quan sát cơ chế và xác minh lại giả thuyết cho đến khi có được các nguyên 
nhân gốc rễ. 

 

A cause certainly exists in the 
occurrence of a problem. Kaizen 
of prevention of reoccurrence can 
be made by pursuing the root 
cause and taking measures 
against the root cause.  

Nguyên nhân chắc chắn tồn tại trong  
một vấn đề. Kaizen có thể phòng ngừa 
việc tái xảy ra vấn đề bằng cách theo 
đuổi các nguyên nhân gốc rễ và thực 
hiện các biện pháp loại trừ các nguyên 
nhân gốc rễ. 
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　<Lecture 1> 
<Phần 1> 

Kaizen out line, 
Tổng quan về Kaizen 

Muda: Waste 
Muda: lãng phí 
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Cost includes not only Chi phí không chỉ gồm 
“cost truly necessary for manufacturing 
goods” “Chi phí thật cần thiết cho việc sản xuất hàng hóa” 
but also mà còn 
“cost which is not necessarily needed” 
“Chi phí không cần thiết” 

8. Things necessary for manufacturing 
Những yếu tố cần thiết trong sản xuất 

こ	
This is Waste 
Đây là lãng phí 

Overproduction 
Sản xuất dư thừa 

Waiting 
Chờ đợi Carry 

Vận chuyển 

Unnecessary work 
Công việc không cần thiết Moving 

Di chuyển 
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9. Working and moving 
Làm việc và di chuyển 

*Which operations add value to goods? 
Hoạt động nào làm tăng giá trị cho hàng hóa 
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* Waste doesn’t add value.* *  Lãng phí không làm tăng giá trị	
1.  What types of waste exist?  
Có những loại lãng phí nào?  

(1) Waste of overproduction 
Lãng phí sản xuất thừa 

(2) Waste of time on waiting 
Lãng phí thời gian chờ 

(3) Waste of carrying Lãng phí khi vận chuyển　	

(4) Waste of processing itself 
Lãng phí công đoạn thừa 

(5) Waste of inventory Lãng phí tồn kho 

(6) Waste of motion and Lãng phí thao tác thừa 

(7) Waste of making defective products, 
etc. Lãng phí sản xuất sản phẩm lỗi 

They are classified largely into Two. 　 
Chúng được chia thành 2 nhóm lớn　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　	

10. What waste is 
Lãng phí là gì 

Carry Move 
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Parts and goods in-
process are 
stagnating.  
Why are stagnating products are 
here? 

Over-purchase or 
overproduction? 

Why are goods bulked in such a 
large quantity?  

Parts warehouse Why 
carrying? 

Why 
reloaded? 

Why is AGV 
necessary? 

Conveyor is 
unnecessary if 
only carrying.  

Waste of goods: goods that stop 
without being processed generate 
waste. Lãng phí hàng hóa: Hàng hóa dừng lại 
và không được xử lý gây lãng phí thông thường.  

Waste of people: motion and work 
with no value added are totally waste. 
Lãng phí con người: thao tác và công việc không tạo 

giá trị tăng thêm gây lãng phí tổng thể  

Focus on goods 
Tập trung vào hàng hóa 

Focus on people 
Tập trung vào con người 

11. Discover waste Tim kiếm lãng phí 
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Motion of operator Thao tác của người vận hành 
Work Công việc 

Waste 
Lãng phí 

Non-value-added work 
Công việc không tạo giá trị tăng thêm 

Net work (value-added 
work)  

Công việc tạo giá trị tăng thêm 

Unneeded in 
operation. *Waiting, 
unnecessary reload 

Không cần trong 
vận hành: chờ đợi, 
chất hàng không 

cần thiết 

Needed under current working conditions 
even without value added. *Transport 

between process, opening of packages 
Cần thiết trong điều kiện làm việc hiện tại 

thậm chí không đem giá trị gia tăng: 
vận chuyễn giữa các quá trình, 

 mở hàng 

What type of motions exist in us?  
Những loại thao tác nào hiện có trong Doanh nghiệp? 

12. Waste of motion, carry  Lãng phí về thao tác, vận chuyển 
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At first glance, these motions look like work, but are 
they added value? Thoạt nhìn, những thao tác trông giống như công việc, 

nhưng chúng có làm tăng thêm giá trị? 

Focus on transferring of trays and pallets and 
carrying of goods. Tập trung vào việc di chuyển khay và pallet và chở hàng 
hóa. 

13. Focus on waste Tập trung vào lãng phí 



Lead time focuses on stagnating time rather than processing time. 
Lead time tập trung vào thời gian trì trệ hơn là thời gian xử lý	

How about your company?      (　　　　　 ) hours  +   (　　　　 　)hours 
Công ty bạn như thế nào?                               (　　　     　　 ) giờ             +     (      　　　　 　) giờ 

	

(1) Worsen lead time Làm lead time tăng lên	

(2) Hide waste Che giấu lãng phí	

(3) Above all, cut production continuity (flow) 
Trên hết, làm dòng sản xuất bị đứt đoạn	

Why is stagnation waste? Tại sao trì trệ lại lãng phí?	

14. Waste of stagnation Lãng phí về trì trệ	

+	Processing time 
Thời gian xử lý	

stagnating time 
Thời gian trì trệ	

Production lead time 
Lead time sản xuất	 =	

Big  
problem 
Vấn đề lớn	
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17. Ocean of work in-process Vùng biển của bán thành phẩm	

Stagnation of 
inventory/defect 
S
ự

 trì trệ hàng tồn kho / 
khuyết tật	 M

achine 
troubles 

V
ấn đề về m

áy 
m

óc	

U
nbalance of 

w
ork in-process 
B

án thành phẩm
 

không cân bằng	

Q
uality trouble 

V
ấn đề chất lư

ợng
	

Inadequate 
set-up 
C

ài dặt không 
đầy đủ

	

D
elayed 

transport 
G

iao hàng trễ
	

Erroneous plan  
K
ế hoạch sai lầm

	

Ocean of WIP: 
Work In-Process 
Vùng biển của bán thành phẩm	

Work in-process (stagnation)  hides poorness 
of work sites. To expose the degree of 

poorness and to Kaizen, it is important to 
adjust work in-process properly.  

Bán thành phẩm (đình trệ) che giấu những vấn đề tại nơi làm việc. Để 
thấy được vấn đề và thực hiện Kaizen, điều quan trọng là điều chỉnh lại 

lượng bán thành phẩm cho đúng.	

If you try to eliminate the 
stagnation quickly, the production 
line will confuse.So, first  you must 
kaizen the problem of the cause, 

and make the rule. 
Nếu bạn cố gắng để loại bỏ sự trì 

trệ một cách nhanh chóng, các dây 
chuyền sản xuất sẽ bối rối. Do đó, 
đầu tiên phải kaizen nguyên nhân 

vấn đề và tạo ra các quy tắc	
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Reduction between processes (elimination of work in-
process between operators) Giảm bán thành phẩm giữa các quá trình	

18. Reduction between processes  
Giảm bán thành phẩm giữa các quá trình	

In line 
reduction,	
excessive  

conveyors are  
also removed  

from post-
process. 

Trong việc giảm chuyền, băng 
tải thừa được loại bỏ trong 

quá trình sau. 
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<Lecture 2> 
<Phần 2> 

Practical IE 
Thực hành IE  

Work Analysis Method 
Phương pháp phân tích công việc 
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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	 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 

- Contents of manual work: 
move, carry, work, inspect, … 
- Operational status of 
machines: stop, waiting, 
failure, … 

(1) Patrol and observe. 

(2) Sum up statistically.  

(3) Visualize: 
　Compile the results in charts or graphs and 

 clarify the problems/challenges.  

Work sampling analysis: 
Observe conditions of operators 
and machines instantly and sum 

up statistically.  

(3) Visualize (graphing) 

Operation Trouble 
Switch 

Move Inspect 

Work 
Reload 

Carry 

Manual work 

Operation of facilities 

(1) Patrolling observation: Patrol plural objects for observation to 
observe. 

Patrol plural 
objects and 
Observe. 

Observe 
instantly 

(2) Sum up: 
Sum up on a analytical sheet and  

grasp the ratio of each work element. 

19. Work sampling analysis 
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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 để 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 

19. Phân tích lấy mẫu công việc 
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Observation day/time: 20XX/Aug.25 - 26　8:00 -16:30　　　 
Classification	 Worker: Takeda	 　　Aug. 25	 　Aug. 26	

No. 　	 Contents of work 8:00 
-12:00 Subtotal 13:00 

-17:00 Subtotal 8:00 
-12:00 Subtotal 13:00 

-17:00 
Subtotal 

	
Total 
	

1 Major work	 Inspect process 1 product 1 1 2 0 4 
2 Major work	 Inspect process 2 product 3 2 2 7 14 
3 Major work	 Transfer trays 0 0 1 1 2 
4 Major work	 Hand manipulation 4 6 6 3 19 
5 Major work	 Enter notebooks, etc. 2 3 3 2 10 
6 Major work	 Read bar codes	 0 0 2 0 2 
7 Major work	 Lift operation work	 0 1 0 0 1 
8 Set-up	 Deburring ancillary tasks  1 0 0 0 1 
9 Set-up	 Supply oil	 0 1 0 0 1 

10 Set-up	 Check remaining amount of set-up switch	 1 0 1 2 4 
11 Set-up	 Switch materials 0 6 3 1 10 
12 Set-up	 Load materials	 1 0 0 1 2 
13 Set-up	 Replacement of tools for switching work	 1 1 2 2 6 
14 Set-up	 Adjust switching installation	 0 3 1 3 7 
15 Set-up	 Replace transfer chuck	 3 2 2 0 7 
16 Set-up	 Transfer unit adjustment work 	 5 1 1 0 7 
17 Set-up	 Running adjustment	 1 0 0 0 1 
18 Set-up	 Adjust switching finish	 1 3 4 6 14 
19 Set-up	 Switching tools	 2 0 1 0 3 
20 Set-up	 Input adjustment screen 1 0 0 0 1 
21 Ancillary	 Packing up tools	 1 1 0 1 3 
22 Ancillary	 Cleaning	 0 0 0 1 1 
23 Trouble	 Respond process 1 trouble	 1 0 0 1 2 
24 Trouble	 Short time breakdown	 2 0 0 1 3 
25 Allowance Waiting	 0 3 3 0 6 
26 Allowance Away from position	 3 0 2 3 8 
27 Allowance Break	 1 3 1 3 8 
28 Allowance Monitoring	 3 1 3 1 8 
29 Allowance Moving	 1 3 0 0 4 
　	 　	 　	 　	 　	 　	 　	 　	 　	 　	 　	 　	

　	 　	 Subtotal	  	 39  	 41  	 40  	 39 159 

(1)  Clarify contents of work  
(elements) in advance. 

Làm rõ nội dung công việc (yếu tố) 
trước. 

Patrolling observation “Observation sheet” 
“Bảng quan sát” 

(2) Place a number by  
dividing into measurement time 
Viết con số bằng cách chia thời gian đo	

20. How to draw observation sheet(1) 
Làm thế nào xây dựng bảng quan sát (1) 
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Observation day/time: 20XX/Aug.25 - 26    8:00 - 16:30　　　	
	No.	Classification　	 Contents of work	 Takeda	 Yamashita	 Sakagami	 Ito	 Ono	 Imaoka	 Total	 Ratio	

1	 Major work	 Inspect process 1 product 4	 6	 8	 2	 2	 6	 28	 3%	

2	 Major work	 Inspect process 2 product 14	 8	 10	 30	 2	 0	 64	 7%	

3	 Major work	 Transfer trays 2	 8	 9	 0	 2	 0	 21	 2%	

4	 Major work	 Hand manipulation 19	 19	 21	 18	 36	 11	 124	 13%	

5	 Major work	 Enter notebooks, etc. 10	 13	 6	 7	 2	 12	 50	 5%	

6	 Major work	 Read bar codes 2	 2	 2	 2	 0	 0	 8	 1%	

7	 Major work	 Lift operation work 1	 4	 1	 2	 23	 0	 31	 3%	

8	 Set-up	 Deburring ancillary tasks  1	 0	 2	 1	 0	 0	 4	 0%	

9	 Set-up	 Supply oil	 1	 2	 1	 0	 0	 0	 4	 0%	

10	Set-up	
Check remaining amount of 
set-up switch	

4	 1	 1	 4	 0	 0	 10	 1%	

11	Set-up	 Switch materials 10	 6	 4	 2	 0	 4	 26	 3%	

12	Set-up	 Load materials 2	 2	 3	 6	 0	 0	 13	 1%	

13	Set-up	
Replacement of tools for 
switching work 6	 5	 3	 6	 5	 21	 46	 5%	

14	Set-up	 Adjust switching installation	 7	 3	 6	 12	 4	 33	 65	 7%	

15	Set-up	 Replace transfer chuck	 7	 3	 8	 2	 0	 0	 20	 2%	

16	Set-up	 Transfer unit adjustment work  7	 3	 6	 1	 10	 0	 27	 3%	

17	Set-up	 Running adjustment	 1	 1	 2	 4	 0	 0	 8	 1%	

18	Set-up	 Prepare switching tools	 14	 11	 9	 14	 9	 0	 57	 6%	

19	Set-up	 Switch tools	 3	 1	 5	 0	 0	 0	 9	 1%	

20	Set-up	 Input adjustment screen	 1	 2	 1	 4	 0	 2	 10	 1%	

21	Ancillary	 Packing up tools 3	 1	 2	 5	 0	 7	 18	 2%	

22	Ancillary	 Cleaning	 1	 5	 1	 3	 0	 10	 1%	

23	Trouble	 Respond process 1 trouble	 2	 1	 2	 3	 2	 3	 13	 1%	

24	Trouble	 Short time breakdown 3	 6	 3	 1	 6	 4	 23	 2%	

25	Allowance	 Waiting	 6	 21	 14	 1	 15	 23	 80	 8%	

26	Allowance Away from position	 8	 1	 2	 8	 8	 11	 38	 4%	

27	Allowance	 Break	 8	 23	 5	 21	 18	 13	 88	 9%	

28	Allowance Monitoring	 8	 1	 21	 0	 7	 9	 46	 5%	

29	Allowance Moving	 4	 0	 1	 0	 8	 0	 13	 1%	

　	 　	 　	 　	 　	 　	 　	 　	 　	 　	 　	

　	 　	 Subtotal	 159	 159	 159	 159	 159	 159	 954	 100%	

No.	 Classification	 Takeda	 Yamashita	 Sakagami	 Ito	 Ono	 Imaoka	 Total	 Ratio	

1	 Major work	 52	 60	 57	 61	 67	 29	 326 34%	

2	 Set-up work	 64	 40	 51	 56	 28	 60	 299 31%	

3	 Ancillary tasks  4	 6	 3	 8	 0	 7	 28 4%	

4	 Respond troubles	 5	 7	 5	 4	 8	 7	 36 4%	

5	 Waiting, allowance 34	 46	 43	 30	 56	 56	 265 28%	

 	 　	 　	 　	 　	 　	 　	 　	 　	 　	

　	 Subtotal	 159	 159	 159	 159	 159	 159	 954 100%	

Large classification summary table Bảng tổng hợp các hoạt động chính 

 

21. How to draw summary sheet (2) 
Làm thế nào xây dựng bảng quan sát (2) 

 

Sum up data 
from 
observation 
sheet to 
summary sheet 
Tổng hợp dữ liệu 
từ bảng quan sát 
sang bảng tổng 
hợp 



52% 
62% 64% 58% 

72% 

45% 
59% 

42% 
13% 

28% 38% 
20% 

38% 

30% 

21% 

3% 
2% 

3% 15% 7% 
5% 4% 6% 6% 2% 4% 

0% 

10% 

20% 

30% 

40% 

50% 

60% 

70% 

80% 

90% 

100% 

No. 1 machine No. 2 machine No. 3 machine No. 4 machine No. 5 machine No. 6 machine Total 

WS03 “Operation rate”　20XX. Aug. 25 - 26(8:00-16:30)	

Stop due to trouble 

Stop due to waiting 
for materials and 
other stop 
Stop due to set-up 

Operation 

33% 38% 36% 38% 42% 

18% 

34% 

40% 25% 32% 
35% 

18% 

38% 

31% 

3% 

4% 

5% 

9% 
4% 

3% 3% 

4% 

21% 
29% 27% 

19% 

35% 35% 28% 

0% 

10% 

20% 

30% 

40% 

50% 

60% 

70% 

80% 

90% 

100% 

Takeda Yamashita Sakagami Ito Ono Imaoka Total 

WS01 “work ratio”20XX. Aug. 25 - 26 (8:00 - 16:30)	

Wait, allowance 
Respond trouble 
Ancillary tasks 
Set-up work 
Major work 

28 

Ratio of switching set-
up is high at 30%.  

Tỷ lệ chuyển đổi cao 30% 

Visualize data Trực quan hóa dữ liệu 
22. Example of visualization (graphing) 

Ví dụ về trực quan hóa (vẽ biểu đồ, đồ thị) 
 

Ratio of waiting is high 
at 28% 

Tỷ lệ chờ đợi cao 28% 
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Video analysis: 
Phân tích Video: 
Grasp　current operational 
status at work site.  

Nắm bắt tình trạng  
hoạt động tại nơi  

làm việc 

Video analysis 
Phân tích Video 

Operation, work 
Vận hành, làm việc 

Waste, loss 
Lãng phí, mất mát  

Carry, motion, Waiting,  
Switching, Failure, Waiting materials,  
Waiting measures 
Chở hàng, thao tác, chờ  
đợi, chuyển đổi, lỗi… 

(2) Work (waste, loss) analysis 
Phân tích hoạt động (lãng phí, mất mát) 

(3) Visualization (graphing) 
Trực quan hóa (vẽ đồ thị) 

　 (1) How to proceed with video analysis 
Làm thế nào thực hiện phân tích Video　	

Cutting , 
assemble 
Cắt, lắp ráp 

(1) Grasp current status 
(video shooting) 

(1)  Grasp current status (video 
shooting) 

Nắm bắt tình trạng hiện tại (quay Video) 

23. Video analysis 
Phân tích Video  

(2) Analysis 
Phân tích	

33% 25% 17% 25% 　 % 　 
20 15 10 15 60 Total 　 

　 1 　 　 1 Move to the pre-processing space.  33 
　 1 　 　 1 Put on a shelf of the post-processing space. 32 
　 　 1 　 1 Carry finished products. 31 
　 　 　 3 3 
　 1 　 　 1 
　 　 1 　 1 Take out goods from a shelf of pre-processing space.  9 

5 　 　 　 5 Waiting 8 
　 1 　 　 1 Move to the pre-processing space.  7 
　 1 　 　 1 Put on a shelf of the post-processing space.  6 
　 　 1 　 1 Carry finished products.  5 
　 　 　 3 3 Take out finished products and set unfinished products on No. 4 processing machine.  4 
　 1 　 　 1 Carry to No.4 processing machine 3 
　 　 1 　 1 Take out goods from a shelf of the pre-processing 

space. 2 
10 　 　 　 10 Waiting 1 
　 　 　 　 

　 　 　 
　 

　 　 　 
Waste 

Waiting 

Operation 
time  
(min) 

Carry/move Process 

Non-value-added 
work 

Value-added 
work 

Transfer 

Work 

Work elements No. 

(3) Compile into Pareto plots and graphs. 
Lập biểu đồ Pareto  



(2) Sort work elements 
Sắp xếp thứ tự yếu tố công việc 

Value-added 
 work 

Công việc tạo  
giá trị gia tăng 

 

Non-value 
-added work 

Waste 
Lãng phí 

Fill in 
 forms 

Carry 
Move Reload 

33% 25% 17% 25% 　 % 　 
20 15 10 15 60 Total 　 

　 1 　 　 1 Move to the pre-processing space.  33 
　 1 　 　 1 Put on a shelf of the post-processing space. 32 
　 　 1 　 1 Carry finished products. 31 
　 　 　 3 3 Take out finished products and set unfinished products on No. 3 processing machine. 30 
　 1 　 　 1 Carry to No. 3 processing machine. 29 
　 　 1 　 1 Take out goods from a shelf of pre-processing space.  9 

5 　 　 　 5 Waiting 8 
　 1 　 　 1 Move to the pre-processing space.  7 
　 1 　 　 1 Put on a shelf of the post-processing space.  6 
　 　 1 　 1 Carry finished products.  5 
　 　 　 3 3 Take out finished products and set unfinished products on No. 4 processing machine.  4 
　 1 　 　 1 Carry to No.4 processing machine 3 
　 　 1 　 1 Take out goods from a shelf of the pre-processing space. 2 

10 　 　 　 10 Waiting 1 
　 　 　 　 

　 　 　 
　 

　 　 　 Waste 

Waiting 

Operation 
time  
(min) 

Carry/move Process 

Non-value-added work Value-added 
work 

Transfer 

Work 

Waste Process 
Assemble 

(1) Divide into work elements and measure 
Phân chia các yếu tố công việc và đo 

(1)  Divide into work elements 
 and measure operation time.  
Phân chia các yếu tố công việc và đo thời gian thực hiện  
 

(2) Sort work elements. Sắp xếp thứ tự yếu tố công việc 
 
(3) Compile the results in Pareto plots and graphs and 
clarify Kaizen challenges. Lập biểu đồ Pareto thể hiện kết quả 
và làm rõ những thách thức Kaizen 

Work elements No. 

(3) Compile into Pareto plots and graphs. 
Lập biểu đồ Pareto   

Sort item by item 
Sắp xếp theo từng mục 

24. Work analysis sheet　　Analysis procedures 
Bảng phân tích công việc  Quy trình phân tích 

Video analysis 
Phân tích Video 
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25. How to prepare work combination table 
Làm thế nào chuẩn bị bảng tổng hợp công việc 

　 　 1 　 1 Take out goods from a shelf of pre-processing space. 9 
5 　 　 　 5 Waiting 8 

　 1 　 　 1 Move to the pre-processing space.  7 
　 1 　 　 1 Put on a shelf of the post-processing space.  6 
　 　 1 　 1 Carry finished products. 5 
　 　 　 3 3 Take out finished products and set unfinished products on No. 4 processing machine. 4 
　 1 　 　 1 Carry to No. 4. processing machine.  3 
　 　 1 　 1 Take out goods from a shelf of the pre-processing space.  2 

10 　 　 　 10 Waiting 1 
　 　 　 　 

　 　 　 
　 

　 　 　 Waste 

Waiting 

Operation 
 time  
(min) Carry/move Process 

Non-value-added work Value-added 
work 

Transfer 

Work 

Work elements No. 

Put on a shelf Post-processing space 

Take in and out from 
processing machine No. 5 machine 

Take in and out from 
processing machine No. 3 machine 

Take in and out from 
processing machine No. 1 machine 

Take out from a 
shelf Pre-processing space 

Take in and out from 
processing machine No. 4 machine 

Take in and out from 
processing machine No. 2 machine 

Processing 
time 

Operation 
time Contents of work Work position 5 min. 10 min. 15 min. 20 min. 25 min. 30 min. 

3 min. 

3 min. 

3 min. 

3 min. 

3 min. 

1 min. 

1 min. 

10 min. 

1	

2	

3	

4	

Work analysis sheet  Bảng phân tích công việc 

Work combination table 
Bảng tổng hợp công việc 

: manual work 
:move, carry :waiting 

:Processing of machines 

<Preparation of work combination table>   
<Chuẩn bị bảng tổng hợp công việc> 

Transfer necessary work elements from 
work analysis sheet to combination table. 
Chuyển yếu tố công việc cần thiết từ bảng phân 
tích sang bảng kết hợp. 

1	 2	

3	
4	

Manual work, move/carry and processing of machines are put in standard operations. 
Công việc thủ công, di chuyển/chở hàng và hoạt động của máy móc được đặt trong các hoạt động chuẩn.  

*
 V

er
tic

al
 li

ne
 is

 w
or

k 
po

si
tio

n.
  

Transverse:横軸	



・Focus on goods and see flow and  
stagnation. Tập trung vào hàng hóa và thấy được 
dòng và sự trì trệ 
・Measure operation time and  
processing amount. Đo lường thời gian vận 
hành và số lượng quá trình 

・See a large flow of the entire 
process. 
Nhìn thấy tổng thể toàn bộ dòng quá trình 

Presentation through maps, charts and 
graphs 

 Biểu diễn thông qua bản đồ, sơ đồ và đồ thị 

n  Motion line chart 
Sơ đồ dòng chuyển động 
n  Flow chart of goods and 

information 
Sơ đồ dòng hàng hóa và thông tin 

Stand on the actual work site for Kaizen. First, 
confirm the flow of process. Check the contents of 

work, connection of work, the place of stagnation and 
stagnating amount by presenting through maps.  

Đứng trên nơi làm việc thực sự để thực hiện Kaizen. Đầu 
tiên, xác nhận dòng quá trình. Kiểm tra các nội dung công 

việc, kết nối công việc, nơi trì trệ và số lượng bị trì trệ 
bằng cách trình bày bản đồ. 

Organize process flow. 
Visualize (flow chart). 
 Tổ chức dòng quá trình 
Trực quan hóa (lưu đồ)  

26. Flow chart 
Lưu đồ 

Process flow Dòng quy trình Motion line chart/flow chart 
Sơ đồ dòng chuyển động / lưu đồ 

Basic is to confirm at actual place and actual  
item! Để xác nhận tại nơi thực tế và mặt hàng thực tế 



Products in process and wagons 
Sản phẩm trong quá trình và trong xe 

Draw the position of people at the 
time of preparation. Vẽ vị trí của 
nhân viên tại thời điểm chuẩn bị 

Draw a shelf of 
t e m p o r a r y 
storage. Vẽ kệ 
lưu trữ tạm thời. 

Draw a machine 
Vẽ máy móc 

Draw a working 
desk. Vẽ bàn 
làm việc 

T h i s  i s  a 
pillar. 
Đây là một cây 
cột.  

27. Draw motion line chart (1) Vẽ sơ đồ dòng chuyển động (1)  

Grasp the flow of current status at actual place and actual item  
Nắm bắt được dòng chảy của tình trạng hiện tại nơi thực tế và mặt hàng thực tế 

Wagon	

Wagon	

W
ag

on
	



2 
4 

6 

8 

11 

13 

17 

20 

Draw the flow of 
goods. Vẽ dòng 

của hàng hóa 

Add number on 
the value-added 
work.  Thêm số vào 
các công việc tạo 
giá trị gia tăng 

18 

£ 

s 
1	

3	

16 

7	

9	

14 

10 

12 

5	

£ 

£ 
15 

19 

21 

Motion line chart (current flow 
of goods) Sơ đồ dòng chuyển động 
(dòng hiện tại của hàng hóa) 

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 

¡:Processing Xử lý　
¨:Inspection   
Kiểm tra 
s:Stagnation, 
Inventory trì trệ, tồn kho 

s 

s 

s 

s 

s 

s 

s 

s 
s 

Write the 
machine number. 
Viết số máy móc 

OUT Ra IN 
Vào 

10 steps 

28. Draw motion line chart (2) Vẽ sơ đồ dòng chuyển động (2)  

W
ag

on
	

Wagon	

Wagon	

A process	
B process	
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2  4 6 

8 

11 13 20 

　Motion line (vision)  
Ideal shape 

Dòng chuyển động lý tưởng (tầm nhìn) 

Motion line of 
goods Dòng chuyển 
động của hàng hóa 

Motion line 
of person 
(Person B) 

Dòng chuyển 
động của 
người B 

 

Motion line 
of person 
(Person A) 

Dòng chuyển 
động của 
người A 

¡:Processing　Xử lý	
¨:Inspection  Kiểm tra 
s:Stagnation,Inventory 
trì trệ, tồn kho 

Person A 

Person B 
IN 

OUT 

Correspond to work 
number before Kaizen 

Tương ứng với lượng công 
việc trước khi Kaizen 

29. Draw motion line chart (3)  
Vẽ sơ đồ dòng chuyển động (2) 
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Focus of Kaizen Kaizen tập trung vào 
(Idea for removing waste) (Ý tưởng loại bỏ lãng phí) 
E:　Eliminate　Loại bỏ　　　	

　　　(elimination/possible to eliminate?) (Có thể loại bỏ không?) 
C:　Combine　Kết hợp　　　	

　　　(combination/possible to put together?)            (Có thể kết hợp lại với nhau không?)  R:　Rearrange Sắp xếp lại　　　	
　　　(exchange/possible to change the orders ?)  
          (Có thể thay đổi trình tự không?)  
S:　Simplify　Đơn giản hóa　　　　	

　　　(simplification/possible to simplify?) (Có thể đơn giản bớt không?) 

30. Focus:　Kaizen ECRS 
Tập trung: Kaizen ECRS 



37 

* Making carry the shortest  tạo nên cách chở hàng ngắn nhất 
(from processing point to processing point) Từ quá trình đến quá trình	

31. Double carry Chở hàng 2 lần	

Stagnant　　　　　　　　Stagnant 
   Trì trệ                                       Trì trệ	

Walking Đi bộ	

Space for 
materials 
Nơi để NVL	

Machine 
Máy 1	

Machine 
Máy 2	

Machine 
Máy 3	

Space for 
produced 

goods 
Nơi để sp	

Machine 
Máy 1	

Machine 
Máy 2	

Machine 
Máy 3	

One time 1 lần	

Double carry 
Chở hàng 2 lần	

Elimination of double carry Loại trừ chở hàng 2 lần 	

Space for 
produced 

goods 
Nơi để sp	

Space for 
materials 
Nơi để NVL	
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<Lecture 3> 
<Phần 3>	

How to Proceed 
Kaizen,  

 Standard Operations 
Làm thế nào thực hiện 
Kaizen, các hoạt động 

chuẩn	
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Standard 
Operations 
Các hoạt động 

chuẩn	



Goods are 
stagnant. 

Hàng hóa bị trì trệ 	
Searching 

 goods 
Tìm kiếm hàng hóa	 Reloading 

goods 
Chất hàng	

Input 
Đầu vào	

: Goods (products) 
Hàng hóa (sản phẩm )	

Flow of 
goods 

Dòng 
hàng hóa	 Stagnation of goods 

Hàng hóa bị trì trệ	

Process 1 
Quá trình 1	

Process 2 
Quá trình 2	

Process 3 
Quá trình 3	

Shipment 
Vận chuyển	

Processing 
machine 1	

Processing 
machine 2 

Processing 
machine 3	

Operator 
Người vận hành	

33. Work site where flow of goods is bad 
Nơi làm việc có dòng hàng hóa không tốt 



Process 1 
Quá trình 1	

Process 2 
Quá trình 2	

Process 3 
Quá trình 3	

Input 
Đầu vào Shipment 

Vận chuyển	

34. Work site where flow of goods is good 
Nơi làm việc có dòng hàng hóa tốt	

*(1)～(5)；work procedures Quy trình công 
việc	

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

: Goods (products) 
Hàng hóa (sản phẩm )	

Processing 
machine 1	

Processing 
machine 2	

Processing 
machine 3	

Visualization 
Trực quan hóa	 Standardization of 

work procedures 
Tiêu chuẩn hóa quy trình 

công việc	

Kaizen of 
making the flow 
Kaizen trong việc 

tạo dòng di chuyển	



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
pu

t	

Sh
ip

m
en

t	

35. Organize the flow Tổ chức dòng di chuyển 
	

Kaizen 
of flow 
Kaizen dòng 
di chuyển	

: Goods (products)	

Work is standardized, goods are moving 
regularly and no stagnation occurs.  
Công việc được chuẩn hóa, hàng hóa được di 
chuyển nhịp nhàng và không có sự trì trệ xảy ra. 

By “making the flow” for improving the flow, motion of people is 
standardized, repeated rhythm is created in work, and the level of QCDSME 
is improved.  
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, và mức độ QCDSME được cải thiện.	

Work site where flow of goods is good 
Nơi làm việc có dòng hàng hóa tốt	

Collaboration of work 
Hợp tác trong công việc	

Work site where flow of goods is bad 
Nơi làm việc có dòng hàng hóa không tốt	

Rules on work (procedure) doesn’t exist, goods are 
moving irregularly and stagnation occurs between 
processes. Không có quy định về công việc (quy trình), 
hàng hóa được di chuyển bất thường và trì trệ xảy ra 
giữa các quá trình.  



36. Flow of goods and information Dòng hàng hóa và thông tin	

Turbulent 
flow 

dòng chảy hỗn 
loạn 

: Person Người	

At work sites, 
various flows 
run, not a 
single flow 
(machine 
models, 
types) … 
Tại nơi làm việc, 
nhiều dòng khác 
nhau chạy, 
không có một 
dòng duy nhất 
(mô hình máy, 
các loại sản 
phẩm) ...	

Process 1 
Quá trình 1	

Process 2 

Quá trình 2	

Process 4 

Quá trình 4	

Process 3 

Quá trình 3	

Flow of goods  
at job shop 

Dòng hàng hóa 
 tại xưởng	

Why are goods collected? 
Tại sao thu thập hàng hóa? 
Why are goods stagnant? 
Tại sao hàng hóa ứ đọng? 
Why are goods overflowing? 
Tại sao hàng hóa quá nhiều?	

Information flow is bad (link) 
Dòng thông tin xấu (Liên kết) 
•  Stagnation and stay of 

information Thông tin bị tắc 
nghẽn và dừng lại 

•  Distribution (transmission) 
of information is slow. Việc 
truyền đạt thông tin chậm 

•  Necessary information 
doesn’t come (waiting) 
Không nhận được thông tin cần 
thiết (chờ đợi) 

•  Information is not 
shared.Thông tin không được 
chia sẻ	

Collaboration is not made. 
Việc hợp tác không được thực hiện	



37. Making the flow (organize flow) Tạo dòng di chuyển	

Turbulent flow 
dòng chảy hỗn loạn 

(Horizontal control, control on each process) 
(Kiểm soát theo chiều ngang, kiểm soát trên 
mỗi quá trình)	

Organized flow 
Dòng chảy đã được tổ chức	

Multi-skill development (*1) 
Phát triển đa kỹ năng 	

(Improvement of operator’s skills) 
(Cải thiện kỹ năng vận hành)	

(Vertical control, flow on each product) 
(Kiểm soát theo chiều ngang, kiểm soát trên 

mỗi quá trình) 

	

*１ Multi-skill worker: operator who is capable of working on many processes. 
* 1 công nhân đa kỹ năng: người có khả năng làm việc trên nhiều quá trình.	

When the flow is turbulent, 
waste is generated.  

Khi dòng chảy hỗn loạn, lãng 
phí được xảy ra	

：Person người	

Eliminate waste through 
organized flow Loại bỏ lãng phí bằng 

việc tổ chức lại dòng chảy 	

Further Kaizen through multi-
skill development Kaizen thêm 
thông qua việc phát triển đa kỹ năng	

Process 
1	

Process 
2	

Process 
3	

Process 
4	

Product 
A	

Product 
B	

Product 
C	

Product 
A	

Product 
B	

Product 
C	

Cell line 
Chuyền 
đơn	

U-shaped 
Line 

Chuyền hình 
chữ U	

Is information visible (what, when 
and which machine)? Thông tin có 
được trực quan (cái gì, khi nào và 

máy nào)?  
Is information flow organized? 
Dòng thông tin có được tổ chức?	

Process 
1	

Process 
2	

Process 
3	

Process 
4	

Mutual help line 
Chuyền giúp 
đỡ qua lại	



Sorting/setting-in-order 
are important activities 
for making the flow 
Sàng lọc/ sắp xếp là các hoạt động 
quan trọng để tạo dòng di chuyển. 	

Sorting  eliminate things 
unnecessary for 
the flow. 

Sàng lọc: loại bỏ những thứ không 
cần thiết ra khỏi dòng di chuyển 
Setting-  Set out in order of  
in-order  flowing (in order 

of use).  
Sắp xếp: Sắp xếp theo thứ tự dòng 
di chuyển (để sử dụng). 

１	

⇒１	

１	

First, sort Đầu tiên, sàng lọc	

⇒２	

２	

１	

１	１	

１	１	

Eliminate 
unnecessary 

things 
loại bỏ những thứ 

không cần thiết	

Eliminate 
unnecessary 
things loại bỏ những 
thứ không cần thiết 

１	

⇒１	

１	

Then, set in order. 
Sau đó, sắp xếp	

⇒2	

２	

１	

１	
１	

１	１	

¢ First in, first out	

Classify in an 
easy to use 
manner, decide 
the space and set 
the amount. 
Phân loại, quyết 
định không gian và 
thiết lập số lượng. 	

A machine 
 type	

B machine 
 type 

C machine 
 type  

Display in such a manner as being 
identified at the first glance (product 
name, set amount, frequencies of use) 
Hiển thị thông tin (tên sản phẩm, thiết lập số 
lượng, tần suất sử dụng)	
	

１	

１	

１	

１	

２	１	１	

１	

２	

Corporate into the 
flow (repeat 
motion) 
Kết hợp vào dòng chảy 
(chuyển động lặp lại)	

Space is the point  
where person/work are linked.  

Space connects the flow.  
Không gian là nơi người / công việc  

được liên kết. 
Không gian kết nối dòng chảy.	

43. Making the flow and 2S Tạo dòng di chuyển và 2S	
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44. Focus points of “making the flow (standard operations)” 
Điểm cần lưu ý trong “tạo dòng di chuyển (các hoạt động chuẩn)"    	

(１)  Revise horizontal to vertical. Sửa ngang thành dọc	

*Job shop (divided work on each process)⇒ 
*Flow shop (collaborative work through the flow) 
Sản xuất gián đoạn (Bố trí công việc theo công đoạn) ⇒ Sản xuất liên tục (hợp tác làm việc thông 
qua dòng di chuyển)	
(２)  Connect pre- and post- processes (In Line) 
　　and shorten and simplify the whole.  
Kết nối các quá trình trước và sau (Trong chuyền) và rút ngắn, đơn giản hóa toàn bộ.	
(３)  Don’t make isolated jobsites (the place where mutual help 

cannot be provided) 
Không cô lập nơi làm việc (nơi làm việc không thể giúp đỡ lẫn nhau)	
(４)  Connect work within a line along the flow (short and 

simple)  
Kết nối công việc trong một dòng di chuyển (ngắn và đơn giản)	
(５)  Work from person-centered to the-flow-of-goods-centered 

(connection of work) 
Chuyển công việc từ người làm trung tâm thành các dòng hàng hóa làm trung tâm (kết nối công 

việc) 
(６)  Promotion of multi-skill development (pre- and post- 

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



45. 3 elements of standard operations 3 yếu tố của hoạt động chuẩn	

(1) Cycle time Thời gian chu kỳ sản xuất 
Rhythm circulating work Nhịp điệu công việc 
Rhythm synchronizing the whole including pre -and post- processes. 
Đồng bộ hóa nhịp điệu toàn bộ các quy trình trước và sau	

Coordinate the entire rhythm 
Phối hợp toàn bộ nhịp điệu 

(2) Work procedures 
Quy trình làm việc 

Repeat work in order of (1) - (7) 
Lặp lại công việc theo thứ tự 1-7 

(3) Standard work in-process: 
Bán thành phẩm chuẩn	

Where and how many should be placed 
(possessed) Nên để ở đâu và bao nhiêu (bán thành phẩm) 
Minimum work in-process to connect work 
Giảm thiểu bán thành phẩm để kết nối công việc Focus on waste  

Tập trung vào lãng phí  
Eliminate waste 

loại bỏ lãng phí 
Important element for repeating  

Yếu tố quan trọng để lặp lại 

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

Processing 
Quá trình 1 	

(element work)	

(4) (6)	

Processing 
Quá trình 2 

(element work)	

Processing 
Quá trình 3	

(element work)	

Processing 
Quá trình 4	

(element work)	

Processing 
Quá trình 5	

(element work)	

Materials 
NVL	

Finished 
product 
Sản phẩm 
cuối cùng 
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1. Cycle time Thời gian chu kỳ sản xuất	

Decide cycle time. At each line, decide how many minutes should be spent 
for 1 lot (1 work unit) to make with a pitch meeting customers’ requirements. 
Formulate 1 cycle operation based on cycle time. Quyết định thời gian chu kỳ. 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. 
Tính toán 1 chu kỳ hoạt động dựa trên thời gian chu kỳ. 

2. Work procedures Quy trình làm việc	

Decide the order of work. In case of fixed-course pick-up, decide the work 
route, order and procedures. In addition, in case of advanced standard 
operations, decide the motion of operator and procedures in units of 
seconds. Quyết định thứ tự của công 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. Standard WIP: work in-process Bán thành phẩm chuẩn	

Decide standard work in-process. Decide how many should be placed at 
space of each machine. To repeat work smoothly, decide space and 
minimum necessary quantity. Quyết định bán thành phẩm tiêu 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.	

Ideally, standard work in-process is 1 lot in front of each machine and 1 lot 
during processing. Lý tưởng nhất, 1 lô ở phía trước của từng máy và 1 lô trong suốt quá trình.	

46. 3 elements of standard operations (making the flow) 
3 yếu tố của hoạt động chuẩn (tạo dòng di chuyển)	
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In the situation where a group of several persons is doing work while each one is waiting 
little by little or meaningless “temporary placement” takes place, it is not too difficult to 
eliminate waste, reallocate operations and reduce workforce if only a focus is placed on. 
Trong tình huống một nhóm có vài người đang làm việc trong khi có người đang chờ đợi từng chút một hoặc phát 
sinh "vị trí tạm thời", không quá quá khó khăn để loại bỏ lãng phí, phân bổ lại hoạt động và giảm lực lượng lao 
động, nếu ta tập trung.	
In reality, however, this type of waste is not surfaced and is invisible in many cases, and so, 
the situation is even more troublesome. Tuy nhiên, trong thực tế, Lãng phí này không dễ được phát hiện 
trong nhiều trường hợp, và như vậy, tình hình thậm chí còn rắc rối hơn. 
In any production work sites, it is often seen “to work too fast.” Although it is supposed to be 
the time to have to be waiting, people are doing next work. Therefore, waiting is hidden and 
invisible. Bất kỳ nơi sản xuất nào cũng được thấy là "làm việc quá nhanh." Mặc dù sẽ có thời gian chờ đợi, 
người ta vẫn làm công việc tiếp theo. Do đó, chờ đợi bị ẩn và không nhìn thấy. 
What will happen after all this being repeated? Điều gì sẽ xảy ra nếu việc này lặp lại?	

Stock is being accumulated behind or between the line. If the motion of transferring this 
stock or stacking it again orderly is regarded as “work,” it cannot be distinguished between 
waste and work. Hàng tồn được tích lũy sau hoặc giữa các chuyền. Nếu thao tác di chuyển hàng tồn và tồn 
lần nữa được xem là “công việc”, không thể phân biệt giữa lãng phí và công việc	

We call this type of waste as “waste of overproduction,” which is regarded as the most 
malignant enemy. Chúng tôi gọi đây là "lãng phí sản xuất thừa", được coi như là kẻ thù nghuy hiểm nhất. 
It is the most fundamental waste in a sense the waste of overproduction hide other wastes. 
Đó là lãng phí cơ bản nhất, lãng phí sản xuất thừa ẩn giấu các lãng phí khác.	

47. Waste of overproduction Lãng phí sản xuất thừa	

Excerpt from “Toyota Production System,” written by Taiichi Ohno, Publisher: Diamond, Inc 
Chuyên gia “Hệ thống sản xuất Toyota,” được viết bởi Taiichi Ohno, Nhà xuất bản: Diamond, Inc	
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<Lecture 4> 
<Phần 4> 

Making the 
Production Flow 

Tạo dòng sản xuất	



Kaizen is the arrangement of the flow of goods from input to 
output, which is the final stage (customer). Kaizen là sự sắp xếp các 
dòng hàng hóa từ đầu vào đến đầu ra, giai đoạn cuối cùng (khách hàng). 

49. What is Kaizen? Kaizen là gì? 

Customers, production, 
materials, stock, Waiting, & 
purchase information, etc. 
Khách hàng, việc sản xuất, 
NVL, hàng tồn kho, Chờ đợi & 
thông tin mua,… 

Materials, jigs, products, etc. 
NVL, công cụ, sản phẩm,… 	

IN 
Đầu  
vào	

Customers 
Khách hàng	

Various goods move at 
production work sites.  

Nhiều hàng hóa di chuyển trong 
khu sản xuất 

Persons 
Người Machines 

Máy 

In the product factory there is a “flow of goods” in which value is added to 
goods (materials, data, products). Trong nhà máy sản xuất, "dòng di chuyển hàng hóa", là 
nơi tạo giá trị gia tăng cho hàng hóa (NVL, dữ liệu, các sản phẩm). 

Products 
Sản phẩm	

Goods 
Hàng hóa	

Information 
Thông tin 

OUT 
Đầu ra	

*Persons and machines add 
the value to goods. 

Con người và máy tạo giá trị gia 
tăng cho hàng hóa 



50. The elements of the flow Các yếu tố của dòng di chuyển 

 
	

OUT Đầu ra	
The elements that make up the 
flow of goods Những yếu tố diễn ra trong 
dòng hàng hóa 

What does it mean to “make the flow”?  
“Tạo dòng di chuyển” nghĩa là gì? 

IN Đầu vào	

Assembly, 
washing, 
cutting 
Lắp ráp, 
cắt, làm 
sạch… 

Move, 
carry 
Di 
chuyển, 
chở 

Stock 
Tồn trữ  

Count, test 
Đếm, kiểm tra 

Materials, jigs, 
products, etc. 
NVL, công vụ, sản 
phẩm,… 	

Persons 
Người Machines 

Máy 
Products 
Sản phẩm	

Goods 
Hàng hóa	

Information 
Thông tin  

Process 
Xử lý	

Carry 
Vận  
chuyển	

Stop  
moving 
Ngừng  
di chuyển	

Carry 
Vận  
chuyển	

Inspect 
Kiểm tra 

Kaizen is the arrangement of the flow of goods from input 
to output, which is the final stage (customer). Kaizen là sự sắp xếp 
các dòng hàng hóa từ đầu vào đến đầu ra, giai đoạn cuối cùng (khách hàng). 

Customers  
Khách hàng	



 
	

OUT  
Đầu ra	IN  

Đầu vào	

Assembly, 
washing, 
cutting 
Lắp ráp, 
cắt, làm 
sạch… 

Move, 
carry 
Di 
chuyển, 
chở 

Stock 
Tồn trữ  

Count, test 
Đếm, kiểm tra 

Materials, jigs, 
products, etc. 
NVL, công vụ, sản 
phẩm,… 	

Persons 
Người Machines 

Máy 
Products 
Sản phẩm	

Goods 
Hàng hóa	

Information 
Thông tin  

Process 
Xử lý	

Carry 
Vận  
chuyển	

Stop  
moving 
Ngừng  
di chuyển	

Carry 
Vận  
chuyển	

Inspect 
Kiểm tra 

Kaizen is the arrangement of the flow of goods from input 
to output, which is the final stage (customer). Kaizen là sự sắp xếp 
các dòng hàng hóa từ đầu vào đến đầu ra, giai đoạn cuối cùng (khách hàng). 

Customers  
Khách hàng	

51. What is value? Giá trị là gì?	

How to reduce waste (stop moving, move, carry & inspect) form the current 
production flow and join the process (value) Làm thế nào giảm lãng phí (ngừng di chuyển, 
di chuyển, chở hàng và kiểm tra) tạo thành dòng sản xuất  và tham gia vào công đoạn xử lý (giá trị) 

Necessary elements in 
production flow (work) It doesn’t add value. (Waste) 

Không tạo giá trị gia tăng 

Add value Giá trị gia tăng Waste Lãng phí 



52. The practice method of Kaizen implementation 
Phương pháp thực hành Kaizen  

OUT 
Đầu ra	

IN 
Đầu vào	

Operation 
Hoạt động 

Operation 
Hoạt động 

Operation 
Hoạt động 

Process 
Xử lý 

Value Giá trị Waste Lãng phí Additional 
operation 
Hoạt động 

hỗ trợ 

Process 
Xử lý 

Process 
Xử lý 

 
	

Process 
Xử lý	

Carry 
Vận  
chuyển	

Carry 
Vận  
chuyển	

Inspect 
Kiểm tra	

Carry 
Vận  
chuyển	

Additional 
operation 
Hoạt động 

hỗ trợ 

Stop  
moving 
Dừng  
di chuyển	



OUT 
Đầu ra	

IN 
Đầu 
vào	

Operations 
Các hoạt động	

Operations 
Các hoạt động  

Eliminate 
Loại bỏ 	

Before 
Trước 	

After 
Sau 	

Eliminate 
waste 

Loại bỏ lãng 
phí	

*Kaizen is the activity that 
eliminates waste and joins 
value operations.  
Kaizen là hoạt động loại bỏ lãng 
phí và tham gia vào các hoạt 
động tạo gía trị	

53. The practice method of Kaizen implementation 
Phương pháp thực hành Kaizen   

Value giá trị Waste Lãng phí 

Additional 
operation 
Hoạt động 

hỗ trợ 

Additional 
operation 
Hoạt động 

hỗ trợ 

Necessary 
Cần thiết	

Not necessary 
Không cần thiết	

Not necessary 
Không cần thiết	

 
	

Carry 
Vận  
chuyển	

Inspect 
Kiểm tra	

 
	

Process 
Xử lý	

Carry 
Vận  
chuyển	

Carry 
Vận  
chuyển	

Inspect 
Kiểm tra	

Carry 
Vận  
chuyển	

Stop  
moving 
Dừng  
di chuyển	

Process 
Xử lý	
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Making the flow by withdrawal Tạo dòng di chuyển bằng cách rút bớt	

Flow is Dòng di chuyển là	

It constitutes a large system of synchronizing everything from vendors, 
each process within a factory and further to customers from post-
process toward pre-process. Nó tạo thành một hệ thống lớn đồng bộ hóa tất cả mọi thứ 
từ các nhà cung cấp, mỗi quá trình trong một nhà máy và đến khách hàng.	

58. What flow is? Dòng di chuyển là gì?	

At fixed time, by fixed amount and through fixed route, move from post-
process to pre-process while goods are being withdrawn. Với thời gian cố định, Số 
lượng cố định và con đường cố định, di chuyển từ quá trình trước sang quá trình sau trong khi sản phẩm 
được được rút bớt. 
  	
By doing so, all processes are moving in a synchronized manner. If a certain 
process stops, processes up to input automatically stop. Bằng cách làm như vậy, tất 
cả các tiến trình đang di chuyển một cách đồng bộ. Nếu quá trình trung tâm dừng lại, quá trình trước nó tới 
đầu vào tự động dừng lại.	

“the entire flow passing through all processes from  
 vendors to customers.” Toàn dòng di chuyển đi                                                                                                     
  qua mọi quá trình từ nhà cung cấp tới khách hàng	

Stop as if being connected by conveyors.  
Dừng việc liên kết bằng bang chuyền 	
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1. Make broad flow Tạo dòng di chuyển tổng thể	

(1)  First, commit 2S ( trsorting and setting-in-order) thoroughly. 
Trước tiên, cam kết 2S (Sàng lọc và sắp xếp) triệt để.	

 Eliminate thoroughly things unnecessary for production and source 
of stagnation (unnecessary shelves and wagons, etc.) from a floor.  
Loại bỏ triệt để những thứ không cần thiết  trong sản xuất và nguồn gốc của sự trì trệ (kệ không 
cần thiết và thùng chứa, vv) tại khu sản xuất.	
Decide space for all necessary things in concert with the flow of 
processes.  
Quyết định không gian cho tất cả những thứ cần thiết phối hợp với dòng  quá trình. 

(2)  Link between processes as short and simple as possible (organize 
flow) Liên kết giữa các quá trình càng ngắn và đơn giản càng tốt (tổ chức dòng di chuyển)	

 Carry goods by attaching information (integrate)  
 Kèm theo thông tin khi vận chuyển hàng hóa	

(3)  Make a store (space for goods to link work) Tạo kho (nơi để hàng hóa để liên 
kết công việc)	

Make the entire layout Tạo toàn bộ bố trí mặt bằng 
(draw a route where goods pass through)  

Phác thảo đường đi để hàng hóa đi qua	

59. The specific way of making the flow 1 
Cách cụ thể để tạo dòng di chuyển 1	
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2.  Link between processes Liên kết giữa các quá trình  
⇒ Link between work within processes Liên kết các công việc trong các quá trình	

(1)  When the post-process is empty, move pre-process (Coordination of the 
process)  Khi quá trình sau trống, chuyển lên quá trình trước (phối hợp xử lý)                                                                                         
* Make the system of standard work in process and Post-process pulling 
goods Thiết lập hệ thống bán thành phẩm chuẩn và sản xuất kéo 

(2)  Commit “short and simple” thoroughly. Cam kết triệt để việc rút ngắn và đơn giản hóa	

 Link motion of goods (work) in the entire areas Liên kết chuyển động của hàng hóa 
(công việc) trong toàn bộ khu vực 

(3) Transmit information by goods and space Truyền thông tin bằng hàng hóa và không gian 
(how to place and kanban, etc.) (Đặt như thế nào và dùng kanban…)	
Normal/abnormal production can be identified instantly by seeing 
Sàn xuất bình thường / bất thường có thể được xác định ngay lập tức bằng mắt thường 

(4)  Carrying goods and information simultaneously is the basic (at fixed time, by 
fixed amount and through fixed route) Chở hàng hóa và thông tin đồng thời (Tại thời 
điểm cố định, số lượng cố định, bằng con đường cố định) 	

The basic of Kaizen is Work site principle (actual place and actual item) 
Nền tảng của Kaizen là Nguyên tắc nơi làm việc (nơi thật và đối tượng thật)	

Fundamental principles nguyên tắc cơ bản	

60. The specific way of making the flow 2 
Cách cụ thể để tạo dòng di chuyển 2	



Front area	
Rear area	

Application of scope of 
production order kanban	

Application of scope of 
withdrawal kanban	

Production order kanban	 Withdrawal kanban	

Types of kanbans	

•  Apply to in-area production 
•  Curb in-area quantity of work in-process  

(produce only the number of kanbans) 
•  Transmit production order information	

•  Apply to withdrawal between areas  
•  Curb quantity of work in-process between areas 

(withdraw only the number of kanbans)) 
•  Transmit withdrawal information. 
•  In addition to applying between areas it can also 

apply to component procurement.	

(1)；Remove kanban when goods are 
withdrawn, and send to input.	

(2)；Input when Kanban comes.	

(3)；Flow goods and 
kanban together.	

(4)；Place good and 
kanban at store. 	

(1)；Remove kanban when 
goods are input and 
send to front area.  

(2)；Withdraw goods 
with kanban.	

(3)；Place goods 
and kanban 
at store.	

63. Types of kanbans and their operations ;Goods	

;Kanban	

Operation of kanban	

Withdrawal	

Production	

Production	

Production	
Production	Production	Production	

Production	

Withdrawal	

Withdrawal	

Withdrawal	

Withdrawal	

Withdrawal	

Input	

Store of 
finished goods	

Store of goods 
withdrawn	

Production	



Khu vực phía trước	
khu vực 
phía sau	

Phạm vi của thẻ đặt	 Phạm vi của thẻ rút	

Thẻ đặt	 Thẻ rút	

Các hình thức 
kanban	

•  Áp dụng trong khu vực sản xuất 
•  Kiểm soát số lượng bán thành phẩm tại 

khu vực (Chỉ sản xuất theo số lượng ghi 
trong kanban) 

•  Truyền thông tin đơn hàng cần sản xuất	

•  Áp dụng để rút giữa các khu vực  
•  Kiểm soát số lượng bán thành phẩm giữa các 

khu vực (Chỉ lấy đúng số lượng ghi trong 
kanban) 

•  Truyền thông tin lấy hàng. 
•  Ngoài việc áp dụng giữa các khu vực, cũng có 

thể áp dụng cho bộ phận mua sắm.	
(1)Xóa Kanban khi hàng hoá đi vào và 

gửi đến khu vực phía trước.	
(2)；Sản xuất khi Kanban đến.	

(3)；Dòng hàng hóa và 
and đi chung với 
nhau.	

(4)；Đặt hàng hóa và 
kanban tại kho. 	

(1)Xóa Kanban khi hàng 
hoá đi vào và gửi đến 
khu vực phía trước.	

(2)；Lấy hàng cùng 
với kanban	

(3)； Đặt hàng 
hóa và 
kanban tại 
kho. 	

63. Các loại Kanban và hoạt động của chúng	 :Hàng hóa	

:Kanban	

Hoạt động của kanban	

Rút ra	

Production	

Production	

Production	
Production	Production	Production	

Sản xuất	

Withdrawal	

Withdrawal	

Withdrawal	

Withdrawal	

Withdrawal	

Đầu  
vào	

Tồn sản phẩm 
cuối cùng	

Tồn hàng hóa 
rút ra	

Sản xuất	
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<Lecture 5> 
<Phần 5> 

VSM 
Try to draw a flow chart! 

Vẽ lưu đồ  
 (A method of current situation) 

(Phương pháp của tình trạng hiện tại)	



66. How to draw a flow chart (VSM) of goods and information 
Làm thế nào vẽ lưu đồ của hàng hóa và thông tin	

1. The flow of goods and information, look at the hands-on approach (to look at the field, actual 
goods and reality with their own eyes) Dòng chảy của hàng hóa và thông tin, hãy nhìn vào thực hành phương pháp 
tiếp cận (nhìn vào lĩnh vực này, thực tế hàng hóa và thực tế với đôi mắt của chính mình) 
2. Draw on a single figure to clear the problems (expires flow-connection of goods and information, 
stagnant place where) Vẽ phác thảo chung để loại bỏ các vấn đề (Dòng kết nối hàng hóa và thông tin đã lỗi thời, nơi trì 
trệ) 
3. The current state of the problem, shared by the relevant parties, draw a figure to aim. Tình trạng hiện 
tại của vấn đề, chia sẻ các bên liên quan, rút ra phác thảo mục tiêu	

- In any information, transportation, or to work Bất cứ thông tin nào, sự di 
chuyển hay công việc. 
-information is, how to tell (production instruction, management method) 
Thông tin là cách để truyền đạt (Hướng dẫn sản xuất, phương pháp quản lý) 
- When and how to transport, or to work (timing） Khi nào và làm thế nào để 
vân chuyển hay làm việc (tính thời gian) 

Production capacity, Production condition 

Production volume and inventory levels	

Running time and cycle time	

Number of people	

LT, production instruction ...	
WIP, inventory levels 
Bán thành phẩm, mức tồn kho	

Flow of 
goods 
Dòng hàng 
hóa	

Flow of 
information 
Dòng thông tin	

Production capacity 
Năng lực sản xuất 
Production condition 
Điều kiện sản xuất 

2. Next, draw a flow 
of information on 
the inside Tiếp theo, 
vẽ dòng thông tin ở bên 

trong	

1. First, draw a flow 
of goods on the 

lower side Đầu tiên, 
vẽ dòng di chuyển hàng 

hóa ở phía bên dưới	

Draw on a single figure  Vẽ phác thảo duy nhất 

Process 
Quá trình １	

Process 
Quá trình ２	

Process 
Quá trình ３	

OUT 
Đầu ra	

ＩＮ 
Đầu vào	

·material 
NVL	

Customer 
Khách hàng	



IN 
Đầu vào	

OUT 
Đầu ra	

Company's overall flow Chuỗi tổng thể của công ty	

The flow of the site 
(in the factory) 

Dòng di chuyển trong nhà máy	

First of all, most, from the 
place where their 
relationship (in charge), 
write (begin) Trước hết, bắt đầu từ 
nơi họ chịu trách nhiệm, bắt đầu vẽ	

67. Let's draw -1 
Cùng vẽ-1	



IN 
Đầu vào	

OUT 
Đầu ra	

Lead time, inventory levels and processing time 
Lead time, Mức tồn kho và thời gian sản xuất	

68. Let's draw -2 Cùng vẽ-2	

Process 
Quá trình２	

Process 
Quá trình 3	

Process 
Quá trình １	 Customer 

Khách hàng	
Materials 
NVL	

Flow of information Dòng thông tin	

Flow of goods Dòng hàng hóa	

Production Information managing 
department 
Bộ phận quản lý thông tin sản xuất 

Procurement department 
Bộ phận mua hàng	

Production department 
Bộ phận sản xuất	
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<Lecture 6> 
<Phần 6> 

5-why analysis? 
Phân tích 5-why?	
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73. Ask 5W1H to ourselves Tự hỏi 5W1H	

In order to get to the heart of the problem, repeat “why?” 5 times. 
This is the basic approach from a scientific perspective. In the Toyota 
Production System, 5W stands for 5-why and 1H stands for 1-how. If 
you try to repeat why 5 times, you can discover the true cause and 
understand what measures to take. 
Để có được nguyên nhân cốt lõi của vấn đề, thực hiện hỏi "tại sao?" 5 lần. Đây là cách tiếp cận cơ 
bản từ một quan điểm khoa học. Trong hệ thống sản xuất Toyota, 5W là viết tắt của 5-why và 1H là 
viết tắt của 1-How. Nếu bạn cố gắng hỏi tại sao 5 lần, bạn có thể khám phá ra nguyên nhân thực 
sự và có các biện pháp thực hiện. 

By Taiichi Ono, who established the 
Toyota Production System 
Bởi Taiichi Ono, Người sáng lập hệ 
thống sản xuất Toyota 

Generally, 5W1H is “when, where, who, what, why and how.” But 
in this analysis, 5W is 5-why, which means repeating why 5 times 
to get just one answer: how. 
Thông thường 5W1H có nghĩa là “when, where, who, what, why and how.” Nhưng trong phân 
tích này, 5W có nghĩa là 5-Why (hỏi 5 lần tại sao) để có 1 câu trả lời: bằng cách nào 
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74. What is 5-why analysis? Phân tích 5-Why 
It is a systematical, logical and analytical approach to find the true 
cause of a problem or situation in detail, without using intuition or 
impulses. Đó là một cách tiếp cận có hệ thống, logic để tìm ra nguyên nhân thực sự của vấn đề 
hoặc tình huống cụ thể, mà không sử dụng trực giác hoặc cảm tính.	

1	

1-1-1	

1-1	

Why did 1 happen? 
Tại sao 1 xảy ra?	

Why did the problem or 
phenomena occur? 

Tại sao vấn đề hay hiện tượng 
xảy ra?	

1-2	

2-1	

2-2	

1-1-2	

The flow of 5-why analysis 

Dòng phân tích 5-why 

2	

2-1-1	

2-1-2	

The problem 
or phenomena 
Vấn đề 
hay hiện tượng	

2-3	

NG←the 
true cause 
Nguyên nhân 
thật sự	

OK	

OK	

OK	 OK	

OK	

OK	

Why did 2 happen? 
Tại sao 2 xảy ra?	

Why did 1-1 happen? 
Tại sao 1-1 xảy ra?	

	

Why did 2-1 happen? 
Tại sao 2-1 xảy ra?	
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Knowing the principle is to know “the fundamental logic of the 
phenomenon and the mechanism and conditions.” Biết được nguyên tắc 
là phải biết "logic cơ bản của hiện tượng và các cơ chế và điều kiện."	
Clarify the principle of the phenomenon. Làm rõ các nguyên tắc của hiện tượng 
này	

　・The relationship between each power (strength, power and 
resistance) Các mối quan hệ giữa mỗi sức mạnh (sức mạnh, quyền lực và sự chống cự)	

　・The relative timing between materials Thời gian tương đối giữa các vật liệu	

　・The relative positions of materials. Các vị trí tương đối của các vật liệu.	

78. What is a principle? Nguyên tắc là gì?	

Principle Nguyên tắc	

Fundamental 
Căn bản	

Theory 
Logic 
Mechanism 
Lý thuyết, Logic, Cơ chế	

And và	
Condition 
Điều kiện	


