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[bookmark: _Toc240462565]1.1  Tài liệu này là gì và không phải là gì
	Tài liệu này LÀ
	Tài liệu này KHÔNG PHẢI LÀ

	• Bản thiết kế nghiệp vụ (Business Process Design) của module Quản lý sản xuất: chốt quy trình sẽ chạy trên D365 BC.
• Cầu nối giữa câu trả lời khảo sát của BTChem và cấu hình thực tế trên hệ thống.
• Cơ sở để cấu hình, viết Functional Design cho phần phát triển thêm, viết kịch bản UAT và tài liệu đào tạo.
• Tài liệu ký duyệt: khi v1.0 được ký, phạm vi module Quản lý sản xuất được chốt.
	• Không phải tài liệu hướng dẫn sử dụng chi tiết từng nút bấm (User Manual) – phần đó làm ở giai đoạn đào tạo.
• Không phải tài liệu kỹ thuật (AL code, API spec) – phần đó nằm ở Functional/Technical Design Document.
• Không phải danh mục dữ liệu đầy đủ – dữ liệu chi tiết nằm ở file Master Data Template riêng.
• Không phải bản cố định – tài liệu được điền dần qua các workshop, mọi thay đổi ghi vào mục 0.3.


[bookmark: _Toc240462566]1.3  Quy ước ký hiệu dùng trong tài liệu
Mọi giải pháp trong tài liệu này đều được gắn một nhãn phân loại. Nhãn này quyết định effort, chi phí và rủi ro – vì vậy đừng bỏ qua nó.
	Ký hiệu
	Ý nghĩa
	Hàm ý về công việc & chi phí

	STD
	Standard – chức năng chuẩn của D365 BC, dùng ngay không cần làm gì thêm
	Không tốn effort phát triển. Chỉ cần đào tạo người dùng.

	CFG
	Configuration – chức năng chuẩn nhưng cần thiết lập/khai báo tham số
	Tốn effort cấu hình + kiểm thử. Phải điền giá trị cụ thể vào Ch. 5.

	EXT
	Extension – dùng app/extension có sẵn (VAS localization, connector...)
	Cần license/cài đặt + cấu hình. Kiểm tra tính tương thích phiên bản.

	DEV
	Development – phải phát triển mới (customize AL, report, integration)
	Tốn effort lớn. Bắt buộc có Functional Design + ước lượng + phê duyệt Change Request.

	WKA
	Workaround – xử lý bằng quy trình thủ công/Excel ngoài hệ thống 
	Phải ghi rõ ai làm, tần suất, rủi ro. 
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[bookmark: _Toc240462568]2.1  Mục đích tài liệu
Tài liệu chuẩn hoá quy trình Quản lý sản xuất cho dự án triển khai Microsoft Dynamics 365 Business Central tại BTChem, bao gồm:
1. Quản lý công thức/BOM, phiên bản công thức và nguyên liệu thay thế.
1. Thiết lập công đoạn sản xuất, trung tâm làm việc, trung tâm máy và định mức thời gian.
1. Lập kế hoạch sản xuất (MPS/MRP), tạo và phát hành lệnh sản xuất.
1. Cấp phát nguyên vật liệu, ghi nhận sản xuất theo công đoạn, nhập kho thành phẩm.
1. Quản lý phụ phẩm, phế phẩm, rework và gia công ngoài.
1. Tính giá thành sản phẩm và phân tích chênh lệch so với định mức.
1. Báo cáo, phân quyền, dữ liệu chuyển đổi, tích hợp và kịch bản kiểm thử.
[bookmark: _Toc240462569]2.2  Trong phạm vi (In-scope)
	Nhóm
	Nội dung trong phạm vi – Phase 1

	Công thức / BOM
	BOM nhiều cấp (NVL → BTP → TP), phiên bản BOM theo kỳ hiệu lực, tỷ lệ hao hụt chuẩn, batch size, phê duyệt thay đổi công thức

	Nguyên liệu thay thế
	Khai báo NVL thay thế, điều kiện sử dụng, phê duyệt của R&D/BGĐ

	Công đoạn & năng lực
	Routing theo công đoạn, Work Center/Machine Center cho từng thiết bị, setup time và runtime, công đoạn song song và tuần tự, lịch làm việc và ca kíp

	Kế hoạch sản xuất
	Nguồn từ Sales Order, tồn kho min/max và forecast; chạy MRP/MPS hàng ngày; chốt kế hoạch trước 11h cho ngày hôm sau; đề xuất tự động lệnh SX, đơn mua và lệnh điều chuyển

	Lệnh sản xuất
	Tạo từ kế hoạch, từ SO hoặc thủ công; trạng thái Nháp → Lên lịch → Phát hành → Đang SX → Hoàn thành → Đóng; in phiếu SX, phiếu cấp phát NVL, work instruction

	Cấp phát NVL
	Kết hợp Manual issue (NVL chính cần cân đong) và Backflush (phụ gia theo định mức)

	Ghi nhận sản xuất
	Sản lượng thực tế, NVL tiêu hao thực tế, thời gian máy, giờ công theo từng công đoạn

	Nhập kho thành phẩm
	Nhập sau khi QC đạt; nhập nhiều lần cho một lệnh; liên kết lệnh SX với lô sản xuất (Lot TP = mã lệnh SX)

	Phụ phẩm & phế phẩm
	By-product (dung môi thu hồi), scrap và tỷ lệ scrap, nguyên nhân, xử lý

	Rework
	Hàng lỗi → QC ghi NCR → R&D xem xét → tạo lệnh rework hoặc scrap/thanh lý

	Gia công ngoài
	Xuất NVL gia công, nhập bán thành phẩm gia công, hạch toán riêng

	Giá thành
	Standard Cost cho phân tích chênh lệch, Actual Cost cho giá thành thực; tính theo lệnh SX/batch; NVL trực tiếp, nhân công trực tiếp, chi phí chung; phân tích Quantity/Price/Mix variance

	Báo cáo
	Tiến độ lệnh SX, sản lượng thực tế, tiêu hao thực tế vs định mức, hiệu suất máy, tỷ lệ lỗi/phế phẩm, giá thành, WIP, bottleneck

	Phân quyền
	Ẩn BOM/công thức với bộ phận không liên quan (tài sản trí tuệ)
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[bookmark: _Toc240462572]3.1.1  Manufacturing Setup
	Tham số
	Ý nghĩa
	Đề xuất cho BTChem
	Căn cứ

	Normal Starting/Ending Time
	Giờ làm việc mặc định
	________
	Theo giờ hành chính của BTChem; xưởng Sơn nước có ca sáng/chiều 

	Doc. No. Is Prod. Order No.
	Số chứng từ tiêu hao/sản lượng lấy theo số lệnh sản xuất
	Yes
	Giúp truy chứng từ về lệnh SX dễ dàng

	Cost Incl. Setup
	Có tính chi phí setup vào giá thành không
	Yes
	Setup time (vệ sinh máy, chuyển đổi sản phẩm) là chi phí thực 

	Dynamic Low-Level Code
	Tự tính cấp BOM khi có thay đổi
	Yes
	BTChem có BOM nhiều cấp 

	Default Dampener Period / Quantity
	Ngưỡng bỏ qua thay đổi nhỏ khi chạy MRP
	________
	Tránh MRP đề xuất điều chỉnh cho những thay đổi rất nhỏ

	Components at Location
	Kho mặc định lấy NVL cho sản xuất
	________
	Theo từng xưởng; cần chốt

	Show Capacity In
	Đơn vị hiển thị năng lực
	HOUR
	

	Preset Output Quantity
	Số lượng sản lượng mặc định khi ghi nhận
	Expected Quantity hoặc Blank
	Blank an toàn hơn – buộc xưởng nhập số thực tế

	Planned Order Nos. / Firm Planned Order Nos. / Released Order Nos. / Finished Order Nos.
	Bộ đánh số lệnh sản xuất
	Xem 3.1.2
	Quan trọng vì Lot TP = mã lệnh SX 
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	Chứng từ
	Mã No. Series
	Mẫu số đề xuất
	Ghi chú

	Lệnh sản xuất – Planned
	P-PLAN
	PP26-00001
	Do MRP sinh tự động, có thể bị xoá/tạo lại mỗi lần chạy

	Lệnh sản xuất – Firm Planned
	P-FPLAN
	FP26-00001
	Kế hoạch đã chốt

	Lệnh sản xuất – Released
	P-REL
	________
	

	Lệnh sản xuất – Finished
	P-FIN
	(giữ số của Released)
	BC giữ nguyên số khi chuyển trạng thái

	Production BOM
	PBOM
	Theo mã thành phẩm hoặc số tự sinh
	Đề xuất dùng chính mã thành phẩm để dễ tra

	Routing
	ROUT
	Theo mã thành phẩm hoặc theo nhóm
	

	Work Center
	WC
	WC-DM, WC-DB, WC-SN...
	Theo xưởng

	Machine Center
	MC
	MC-KHUAY-01, MC-NGHIEN-01...
	Theo thiết bị
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	Trang thiết lập
	Nội dung cần khai báo
	Người phụ trách
	Trạng thái

	Work Centers
	7 xưởng: dầu điều, dầu bóng, dung môi, sơn nước, màu pha, nghiền màu, sơn UV. Kèm Direct Unit Cost, Overhead Rate, Capacity, Efficiency
	Kỹ thuật + Kế toán
	☐

	Machine Centers
	Từng thiết bị: máy khuấy, bồn phối trộn, hệ thống cân bơm, máy nghiền, máy phân tán, máy đóng gói
	Kỹ thuật + Kế toán
	☐

	Shop Calendars
	Lịch làm việc: giờ hành chính, ca sáng/chiều (xưởng Sơn nước), ngày nghỉ, tăng ca
	Kỹ thuật + Nhân sự
	☐

	Work Center Groups
	Nhóm các Work Center để lập kế hoạch và báo cáo
	Kỹ thuật
	☐

	Capacity Units of Measure
	Đơn vị năng lực: giờ (HOUR), phút (MINUTE)
	Consultant
	☐

	Routing Link Codes
	Mã liên kết giữa dòng BOM và công đoạn Routing (để biết NVL nào dùng ở công đoạn nào)
	Kỹ thuật
	☐

	Scrap Codes / Stop Codes
	Mã nguyên nhân phế phẩm và nguyên nhân dừng máy
	Xưởng + QC
	☐

	Inventory Posting Groups (BTP, TP)
	Nhóm hạch toán cho bán thành phẩm và thành phẩm
	Kế toán
	☐

	General Posting Setup – WIP & Variance
	Tài khoản chi phí sản xuất dở dang, tài khoản chênh lệch (Material/Capacity/Cap. Overhead/Mfg. Overhead/Subcontracted Variance)
	Kế toán
	☐

	Item Tracking Codes (BTP, TP)
	Bắt buộc khai lô cho bán thành phẩm và thành phẩm
	Consultant + Kho
	☐

	Production Forecast
	Khai dự báo nhu cầu theo mùa vụ (nếu dùng)
	PKD
	☐

	Approval Workflows
	Luồng duyệt thay đổi công thức; duyệt dùng nguyên liệu thay thế
	PM + BGĐ
	☐

	Change Log Setup
	Bật ghi vết cho: Production BOM, Production BOM Line, Routing, Work/Machine Center
	Consultant
	☐

	Report Selection – Manufacturing
	Mẫu phiếu sản xuất, phiếu cấp phát NVL, work instruction
	Consultant
	☐
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[bookmark: _Toc240462576]3.2.1  Tổng hợp danh mục cần chuẩn bị
	Mã
	Danh mục
	Trang trên BC
	Chủ dữ liệu
	Ưu tiên

	MD-01
	Công thức sản xuất (BOM)
	Production BOM
	R&D / Kỹ thuật
	BẮT BUỘC – ưu tiên số 1

	MD-02
	Phiên bản công thức
	Production BOM Versions
	R&D
	Bắt buộc

	MD-03
	Quy trình công nghệ (Routing)
	Routings
	Xưởng
	Bắt buộc

	MD-04
	Trung tâm làm việc (xưởng)
	Work Centers
	Xưởng + Kế toán
	Bắt buộc

	MD-05
	Trung tâm máy (thiết bị)
	Machine Centers
	Xưởng + Kế toán
	Bắt buộc

	MD-06
	Lịch làm việc
	Shop Calendars
	Xưởng + Nhân sự
	Bắt buộc

	MD-07
	Nguyên liệu thay thế
	Item Substitutions
	R&D
	Nên có

	MD-08
	Mã bán thành phẩm
	Items (Type = Inventory)
	R&D + Kỹ thuật
	Bắt buộc

	MD-09
	Đơn giá giờ máy / giờ công
	Work/Machine Center → Direct Unit Cost, Overhead Rate
	Kế toán giá thành
	Bắt buộc

	MD-12
	Giá thành định mức
	Item Card → Standard Cost
	Kế toán giá thành
	Bắt buộc nếu dùng Standard Cost


[bookmark: _Toc240462577]3.2.2  MD-01 Công thức sản xuất (Production BOM)
	Trường
	Nội dung
	Giá trị cho BTChem

	No.
	Mã công thức
	Đề xuất dùng chính mã thành phẩm để dễ tra

	Description
	Tên công thức
	Theo tên thành phẩm

	Unit of Measure Code
	ĐVT của thành phẩm
	KG

	Status
	Trạng thái: New / Certified / Under Development / Closed
	Phải Certified mới dùng được cho lệnh sản xuất

	Version Nos.
	Bộ đánh số phiên bản
	Bật để quản lý version 

	Lot Size (trên Item Card)
	Kích cỡ mẻ chuẩn
	Dung môi 1.000 kg/lô; sơn UV 100 kg/mẻ 

	Dòng BOM – Type
	Item hoặc Production BOM (BOM lồng nhau)
	Item cho NVL; Production BOM cho bán thành phẩm (BOM nhiều cấp)

	Dòng BOM – No.
	Mã NVL hoặc mã bán thành phẩm
	—

	Dòng BOM – Quantity per
	Định mức NVL cho một đơn vị (hoặc một Lot Size) thành phẩm
	Theo công thức của R&D

	Dòng BOM – Unit of Measure Code
	ĐVT của NVL
	KG hoặc theo quy cách

	Dòng BOM – Scrap %
	Tỷ lệ hao hụt chuẩn
	Dung môi và dầu bóng: 0,4–0,8%; sơn nước: 2–5% 

	Dòng BOM – Routing Link Code
	Liên kết NVL với công đoạn sử dụng
	Để biết NVL nào dùng ở công đoạn nào; cần cho backflush theo công đoạn

	Dòng BOM – Quantity per âm
	Phụ phẩm (by-product)
	Dung môi thu hồi  – cần chốt cách định giá

	Starting Date (trên Version)
	Ngày hiệu lực của phiên bản
	Ngày ký duyệt công thức 



[bookmark: _Toc240462578]3.2.3  MD-03/04/05 Công đoạn, xưởng & thiết bị
	Đối tượng
	Trường quan trọng
	Giá trị cho BTChem

	Work Center (xưởng)
	No., Name, Work Center Group Code, Shop Calendar Code, Capacity, Efficiency, Direct Unit Cost, Overhead Rate, Unit Cost Calculation, Flushing Method
	7 xưởng. Direct Unit Cost = đơn giá giờ công; Overhead Rate = chi phí chung phân bổ theo giờ.

	Machine Center (thiết bị)
	No., Name, Work Center No., Capacity, Efficiency, Direct Unit Cost, Overhead Rate, Setup Time, Wait Time, Move Time, Queue Time
	Máy khuấy, bồn phối trộn, hệ thống cân bơm, máy nghiền, máy phân tán, máy đóng gói

	Routing Header
	No., Description, Type (Serial/Parallel), Status (Certified), Version Nos.
	Serial cho phần lớn; Parallel cho pha màu + pha nhựa nền ở xưởng Sơn nước 

	Routing Line
	Operation No., Type (Work Center/Machine Center), No., Setup Time, Run Time, Wait Time, Move Time, Scrap Factor %, Routing Link Code, Description
	Các công đoạn: cân đong NVL → phối trộn → (nghiền/phân tán) → kiểm tra → pha màu → đóng gói → dán nhãn → nhập kho

	Shop Calendar
	Code, Working Days, Starting/Ending Time, Holidays
	Giờ hành chính cho hầu hết xưởng; ca sáng/chiều cho xưởng Sơn nước 
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	Mã
	Điều kiện thực thi
	Do bộ phận nào thực hiện
	Quy trình bị ảnh hưởng

	BC-01
	Mã thành phẩm và bán thành phẩm đã khai đầy đủ với ĐVT, nhóm hạch toán, Item Tracking Code, Replenishment System = Prod. Order
	Blueprint Kho & Tồn kho
	Toàn bộ

	BC-02
	BOM đã được lập và Certified cho các mã cần sản xuất
	RD-01 (R&D)
	MF-01 → MF-09 – ĐIỀU KIỆN TIÊN QUYẾT TUYỆT ĐỐI

	BC-03
	Routing đã được lập và Certified
	MF-01 (Xưởng)
	MF-03, MF-05, MF-08

	BC-04
	Work Center và Machine Center đã khai với đơn giá và năng lực
	MF-02 (Xưởng + Kế toán)
	MF-05, MF-08

	BC-05
	Lịch làm việc (Shop Calendar) đã khai theo từng xưởng
	MF-01
	MF-02, MF-03

	BC-06
	Tồn kho NVL chính xác trên hệ thống
	Blueprint Kho & Tồn kho
	MF-02 (MRP sai nếu tồn kho sai)

	BC-07
	Kho tại xưởng và kho cách ly đã khai
	Blueprint Kho & Tồn kho
	MF-04, MF-06

	BC-08
	Nhóm hạch toán và General Posting Setup (WIP, Variance) đã hoàn tất
	Blueprint Kế toán tài chính
	MF-05 → MF-09

	BC-09
	Quy trình và tiêu chuẩn kiểm tra chất lượng trong sản xuất đã định nghĩa
	Blueprint Quản lý chất lượng
	MF-06, MF-07

	BC-10
	Đơn bán hàng và dự báo đã có trên hệ thống (nguồn nhu cầu cho MRP)
	Blueprint Bán hàng
	MF-02

	BC-11
	Quy tắc mã lô đã chốt và đồng bộ với quy tắc đánh số lệnh sản xuất
	RD-01 (Consultant + Kho + Sản xuất)
	MF-06

	BC-12
	Ma trận phê duyệt thay đổi công thức đã văn bản hoá
	Blueprint Phân quyền
	RD-01, RD-02

	BC-13
	Bộ quyền đã gán, đặc biệt là quyền xem BOM/công thức
	Blueprint Phân quyền
	Toàn bộ

	BC-14
	Phương pháp tính giá thành đã chốt (Standard/Actual)
	Blueprint Kế toán tài chính
	MF-08
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	Vai trò (BTChem)
	Tên vai trò trên BC
	Chức năng chính
	KHÔNG được làm
	Người đảm nhiệm

	Trưởng phòng R&D
	R&D Manager
	Tạo và sửa công thức/BOM, khai nguyên liệu thay thế, đánh giá NVL mới
	Certify BOM khi chưa được duyệt; tạo lệnh sản xuất
	Nguyễn Thị Kim Bằng

	Trưởng phòng R&D
	R&D Manager
	Toàn bộ quyền R&D + phê duyệt công thức và Certify BOM, duyệt dùng NVL thay thế
	Post chứng từ kho, hoá đơn
	Nguyễn Thị Kim Bằng

	Kỹ thuật / Quản đốc
	Production Planner / Shop Supervisor
	Khai Routing, Work/Machine Center, định mức thời gian; phát hành lệnh SX; giám sát tiến độ
	Sửa công thức; sửa đơn giá giờ công/giờ máy
	Các quản đốc tại xưởng

	Nhân viên xưởng
	Machine Operator
	Ghi nhận sản lượng, tiêu hao NVL, giờ máy, giờ công, phế phẩm
	Sửa BOM/Routing; xem giá thành
	N/A

	Phòng Kinh doanh (lập KHSX)
	Production Planner
	Chạy MRP, chốt kế hoạch sản xuất, tạo Firm Planned Production Order
	Xem công thức chi tiết; sửa Routing
	________

	QC 1
QC 2
	Quality Inspector
	Kiểm tra chất lượng trong và sau sản xuất; ghi NCR; xác nhận đạt để nhập kho
	Sửa BOM; ghi nhận sản lượng
	Nguyễn Thị Yến
Hà Thị Nam

	Kế toán giá thành
	Cost Accountant
	Khai đơn giá giờ công/giờ máy và chi phí chung; chạy Adjust Cost; phân tích chênh lệch giá thành; xem BOM
	Sửa công thức kỹ thuật
	________

	Kế toán trưởng
	Accounting Manager
	Chốt phương pháp tính giá thành; duyệt điều chỉnh giá thành; khoá kỳ
	—
	________

	Ban Giám đốc
	Business Manager
	Duyệt thay đổi công thức lớn; duyệt dùng NVL thay thế; xem toàn bộ báo cáo và giá thành
	Nhập liệu hằng ngày
	________

	Kho
	Warehouse Worker
	Cấp phát NVL; xác nhận nhập kho thành phẩm
	Sửa lệnh sản xuất; ghi nhận sản lượng
	________
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Module Sản xuất gồm 11 quy trình. Ba quy trình đầu (RD-01, RD-02, MF-01) là thiết lập dữ liệu nền và phải hoàn thành trước; 8 quy trình còn lại là vận hành.
	Mã
	Tên quy trình
	Chứng từ chính trên BC
	Quy trình liên kết
	Tiến độ

	RD-01
	Quản lý công thức / BOM & phiên bản
	Production BOM + Versions
	Toàn bộ
	☐

	RD-02
	Quản lý nguyên liệu thay thế
	Item Substitutions
	Mua hàng, Kho
	☐

	MF-01
	Thiết lập công đoạn, thiết bị & định mức thời gian
	Routing, Work/Machine Center
	Giá thành
	☐

	MF-02
	Lập kế hoạch sản xuất (MPS/MRP)
	Planning Worksheet, Production Forecast
	Bán hàng, Mua hàng, Kho
	☐

	MF-03
	Tạo & phát hành lệnh sản xuất
	Firm Planned → Released Prod. Order
	Kho, QC
	☐

	MF-04
	Cấp phát nguyên vật liệu
	Consumption Journal, Inventory Pick
	Kho (WH-05)
	☐

	MF-05
	Ghi nhận sản xuất theo công đoạn
	Output Journal, Production Journal
	Giá thành
	☐

	MF-06
	Nhập kho thành phẩm & liên kết lô sản xuất
	Output Journal + Item Tracking
	Kho (WH-04), QC
	☐

	MF-07
	Phụ phẩm, phế phẩm & rework
	Output Journal (Scrap), Prod. Order rework
	QC, Kho
	☐

	MF-08
	Tính giá thành & phân tích chênh lệch
	Adjust Cost, Detailed Calculation
	Kế toán tài chính
	☐

	MF-09
	Đóng lệnh sản xuất & báo cáo sản xuất
	Finished Production Order
	Kế toán, BGĐ
	☐


[bookmark: _Toc240462582]5.  Chi tiết quy trình nghiệp vụ
[bookmark: _Toc240462583]5.1  RD-01 – Quản lý công thức / BOM & phiên bản (Production BOM & Version Management)
	Mã quy trình
	RD-01
	Chủ quy trình (Process Owner)
	Trưởng phòng R&D (xưởng Sơn nước: Trưởng Kỹ thuật)

	Tần suất
	Khi phát triển sản phẩm mới + khi cải tiến công thức + khi thay NCC
	Điều kiện kích hoạt (Trigger)
	Sản phẩm mới được chốt sản xuất chính thức; cải tiến công thức; thay đổi nhà cung cấp NVL; điều chỉnh chi phí

	Chứng từ đầu vào
	Công thức đã được R&D nghiên cứu và duyệt
	Chứng từ đầu ra
	Production BOM ở trạng thái Certified, có phiên bản và ngày hiệu lực

	Vai trò tham gia
	Nhân viên R&D · Trưởng phòng R&D · Trưởng Kỹ thuật · Ban Giám đốc · Kế toán giá thành


[bookmark: _Toc240462584]5.1.1  Giải pháp trên D365 BC (To-Be)
1. Mỗi mã thành phẩm và bán thành phẩm có một Production BOM trên BC. Mã BOM đề xuất dùng chính mã thành phẩm để dễ tra cứu.
1. Khai định mức theo Lot Size chuẩn (dung môi 1.000 kg, sơn UV 100 kg) thay vì theo 1 kg – vì công thức của R&D thường viết theo mẻ. BC tự quy đổi khi lệnh sản xuất có số lượng khác.
1. Khai Scrap % trên từng dòng BOM theo tỷ lệ hao hụt chuẩn của nhóm sản phẩm. BC tự cộng thêm phần hao hụt khi tính nhu cầu NVL.
1. BOM nhiều cấp: dòng BOM có Type = Production BOM để trỏ tới BOM của bán thành phẩm. BC tự nổ nhiều cấp khi chạy MRP và khi tính giá thành.
1. QUẢN LÝ PHIÊN BẢN: mỗi lần cải tiến công thức, tạo Production BOM Version mới với Starting Date = ngày ký duyệt. Version cũ tự động hết hiệu lực. BC chọn version theo ngày của lệnh sản xuất.
1. PHÊ DUYỆT: chỉ Trưởng phòng R&D (hoặc Trưởng Kỹ thuật) mới có quyền chuyển trạng thái BOM/Version sang Certified. Thay đổi lớn cần thêm BGĐ duyệt – dùng Approval Workflow.
1. Khai Routing Link Code trên dòng BOM để liên kết NVL với công đoạn sử dụng. Cần cho việc backflush theo công đoạn và cho phiếu cấp phát chi tiết theo công đoạn.
1. Phụ phẩm (dung môi thu hồi) khai bằng dòng BOM có Quantity per âm – cần chốt cách định giá với Kế toán (xem MF-07).
1. PHÂN QUYỀN: Permission Set không cấp quyền bảng Production BOM và Production BOM Line cho các bộ phận ngoài R&D/Kỹ thuật, Kế toán giá thành và BGĐ.
1. Bật Change Log cho Production BOM và Production BOM Line để có vết mọi thay đổi kể cả khi chưa Certify.
1. CÁCH TRIỂN KHAI: dùng Configuration Package để nhập BOM hàng loạt từ mẫu Excel do R&D chuẩn hoá – nhanh hơn nhập tay rất nhiều với khối lượng lớn.
[bookmark: _Toc240462585]5.1.2  Sơ đồ luồng (Process Flow Diagram)
	Bước
	Nhân viên R&D
	Trưởng phòng R&D / Kỹ thuật
	Ban Giám đốc
	Hệ thống BC

	1
	Nghiên cứu / cải tiến công thức
	
	
	

	2
	Tạo BOM mới hoặc Version mới (trạng thái Under Development)
	
	
	Chưa dùng được cho lệnh sản xuất

	3
	Khai NVL, định mức, tỷ lệ hao hụt, batch size
	
	
	

	4
	Gửi duyệt
	
	
	Approval Workflow

	5
	
	Xem xét và duyệt
	(Thay đổi lớn) Duyệt
	

	6
	
	Chuyển trạng thái sang Certified với Starting Date = ngày ký duyệt
	
	Version có hiệu lực từ ngày ký

	7
	
	
	
	Lệnh sản xuất từ ngày đó dùng version mới; version cũ vẫn tra được



[bookmark: _Toc240462586]5.1.3  Các bước thực hiện chi tiết (Procedure)
	#
	Vai trò
	Hành động
	Chức năng / Trang trên BC
	Trường & giá trị quan trọng
	Kết quả / Chứng từ

	1
	Nhân viên R&D
	Nghiên cứu hoặc cải tiến công thức; xác định danh sách NVL, định mức, tỷ lệ hao hụt
	Ngoài hệ thống
	Công thức đã được thử nghiệm
	Công thức sẵn sàng đưa lên hệ thống

	2
	Nhân viên R&D
	Kiểm tra mã thành phẩm đã tồn tại trên hệ thống chưa
	Items → tìm theo mã hoặc tên
	Item No., Description
	Xác định mã thành phẩm

	3
	Nhân viên R&D
	(Sản phẩm mới) Tạo công thức mới
	Tell Me → "Production BOM" → New
	No. (= mã thành phẩm), Description, Unit of Measure Code, Status = Under Development, Version Nos.
	BOM Header

	4
	Nhân viên R&D
	(Cải tiến công thức) Tạo phiên bản mới thay vì sửa đè
	Production BOM → Related → Versions → New
	Version Code, Starting Date, Status = Under Development, Unit of Measure Code
	Version mới, version cũ giữ nguyên 

	5
	Nhân viên R&D
	Khai danh sách NVL và định mức
	Production BOM Version → Lines
	Type (Item / Production BOM), No., Description, Quantity per, Unit of Measure Code, Scrap %, Routing Link Code, Position
	Danh sách NVL với định mức

	6
	Nhân viên R&D
	Khai tỷ lệ hao hụt chuẩn cho từng NVL
	BOM Line → Scrap %
	Scrap % (dung môi/dầu bóng 0,4–0,8%; sơn nước 2–5%)
	BC tự cộng hao hụt khi tính nhu cầu 

	7
	Nhân viên R&D
	(BOM nhiều cấp) Khai dòng trỏ tới BOM của bán thành phẩm
	BOM Line → Type = Production BOM, No. = mã BOM của BTP
	—
	BC tự nổ nhiều cấp khi chạy MRP và tính giá thành 

	8
	Nhân viên R&D
	(Có phụ phẩm) Khai dòng với số lượng âm
	BOM Line → Quantity per âm
	Item No. của by-product, Quantity per < 0
	Phụ phẩm được ghi nhận – xem MF-07

	9
	Nhân viên R&D
	Khai batch size chuẩn trên Item Card của thành phẩm
	Item Card → tab Replenishment → Lot Size
	Lot Size (dung môi 1.000 kg; sơn UV 100 kg)
	Định mức tính theo mẻ chuẩn 

	10
	Nhân viên R&D
	Đính kèm tài liệu kỹ thuật liên quan
	Production BOM → Attachments
	File công thức gốc, tiêu chuẩn kỹ thuật, hướng dẫn pha chế
	Hồ sơ đầy đủ

	11
	Nhân viên R&D
	Gửi yêu cầu phê duyệt
	Production BOM Version → Request Approval → Send Approval Request
	—
	Trạng thái chờ duyệt

	12
	Trưởng phòng R&D / Kỹ thuật
	Xem xét công thức: định mức có hợp lý, chi phí có chấp nhận được, chất lượng có đảm bảo
	Requests to Approve; Production BOM → Calculate Standard Cost để xem chi phí dự kiến
	Comment
	Công thức được xem xét

	13
	Ban Giám đốc
	(Thay đổi lớn) Phê duyệt
	Requests to Approve
	Comment
	Được phép áp dụng 

	14
	Trưởng phòng R&D / Kỹ thuật
	Chuyển trạng thái sang Certified với ngày hiệu lực
	Production BOM Version → Status = Certified; Starting Date = ngày ký duyệt
	Status, Starting Date
	Version có hiệu lực; lệnh sản xuất từ ngày đó dùng version mới

	15
	Kế toán giá thành
	Tính lại giá thành định mức của thành phẩm theo công thức mới
	Tell Me → "Calculate Standard Cost" hoặc "Suggest Item Standard Cost"
	Standard Cost, Standard Cost Worksheet
	Giá thành định mức cập nhật (xem MF-11)

	16
	Nhân viên R&D
	Thông báo các xưởng về công thức mới và ngày áp dụng
	Ngoài hệ thống + báo cáo BOM in ra
	—
	Xưởng biết công thức mới

	17
	Consultant / IT
	Kiểm tra Change Log ghi vết đầy đủ
	Tell Me → "Change Log Entries"
	Table = Production BOM Line
	Có vết ai đổi, đổi gì, khi nào


[bookmark: _Toc240462587]5.1.4  Chi tiết chức năng sử dụng (Form Details)
[bookmark: _Toc240462588](1)  Production BOM
	Chức năng (Form/Page)
	Production BOM

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Production BOM" → New

	Mô tả (Description)
	Khai công thức sản xuất

	Trường bắt buộc (Key fields)
	No., Description, Unit of Measure Code, Status (New/Certified/Under Development/Closed), Version Nos., Search Name

	Kết quả (Output)
	Công thức trên hệ thống, thay thế Excel và giấy 

	Phân loại
	CFG



[bookmark: _Toc240462589](2)  Production BOM Version
	Chức năng (Form/Page)
	Production BOM Version

	Đường dẫn (Navigation)
	Production BOM → Related → Versions

	Mô tả (Description)
	Quản lý phiên bản công thức theo ngày hiệu lực

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Version Code, Description, Starting Date, Status, Unit of Measure Code, Lines

	Kết quả (Output)
	Lịch sử công thức đầy đủ; lệnh SX cũ giữ đúng công thức cũ 

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462590](3)  Production BOM Lines
	Chức năng (Form/Page)
	Production BOM Lines

	Đường dẫn (Navigation)
	Production BOM / Version → Lines

	Mô tả (Description)
	Danh sách NVL và định mức

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Type (Item/Production BOM), No., Quantity per, Unit of Measure Code, Scrap %, Routing Link Code, Position, Starting/Ending Date

	Kết quả (Output)
	Định mức NVL kèm tỷ lệ hao hụt 

	Phân loại
	CFG



[bookmark: _Toc240462591](4)  Where-Used (BOM)
	Chức năng (Form/Page)
	Where-Used (BOM)

	Đường dẫn (Navigation)
	Item Card → Related → Item → Where-Used (Top Level)

	Mô tả (Description)
	Tra ngược: một NVL được dùng trong những thành phẩm nào

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Item No.

	Kết quả (Output)
	Rất hữu ích khi cần đánh giá ảnh hưởng của việc thay NVL

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462592](5)  Production BOM – Cost Shares
	Chức năng (Form/Page)
	Production BOM – Cost Shares

	Đường dẫn (Navigation)
	Item Card → Related → Costs & Posting → Cost Shares

	Mô tả (Description)
	Xem cấu thành giá thành theo BOM

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Item No., Cost Share theo từng NVL và công đoạn

	Kết quả (Output)
	Phân tích cấu thành chi phí sản phẩm

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462593](6)  Configuration Package (import BOM hàng loạt)
	Chức năng (Form/Page)
	Configuration Package (import BOM hàng loạt)

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Configuration Packages"

	Mô tả (Description)
	Nhập BOM hàng loạt từ Excel

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Table 99 Production BOM Header, Table 100 Production BOM Line, Table 99000779 Production BOM Version

	Kết quả (Output)
	Cách nhanh nhất để đưa hàng trăm BOM lên hệ thống

	Phân loại
	CFG



[bookmark: _Toc240462594]5.1.5  Quy tắc nghiệp vụ (Business Rules)
	Mã
	Quy tắc
	Thực hiện trên BC bằng cách nào
	Phân loại

	BR-01-01
	Mỗi mã thành phẩm và bán thành phẩm cần sản xuất phải có một BOM ở trạng thái Certified
	Điều kiện của BC để tạo lệnh sản xuất
	CFG

	BR-01-02
	Không sửa đè lên công thức đang dùng – phải tạo phiên bản mới
	Production BOM Version với Starting Date 
	CFG

	BR-01-03
	Công thức chỉ được Certify sau khi Trưởng phòng R&D (hoặc Trưởng Kỹ thuật) phê duyệt
	Approval Workflow + phân quyền đổi Status 
	CFG

	BR-01-04
	Thay đổi lớn phải được Ban Giám đốc phê duyệt
	Workflow phân cấp; định nghĩa "thay đổi lớn" cần chốt
	CFG

	BR-01-05
	Ngày hiệu lực của phiên bản là ngày ký duyệt công thức
	Starting Date trên Version
	CFG

	BR-01-06
	Mọi dòng BOM phải khai tỷ lệ hao hụt chuẩn
	Scrap % 
	CFG

	BR-01-07
	BOM/công thức chỉ được xem bởi R&D/Kỹ thuật, Kế toán giá thành và BGĐ
	Permission Set 
	CFG

	BR-01-08
	Mọi thay đổi công thức phải ghi vết được
	Change Log cho Production BOM và Production BOM Line
	CFG

	BR-01-09
	Không xoá BOM đã dùng cho lệnh sản xuất – chuyển sang Closed
	BC chặn xoá khi có tham chiếu
	STD

	BR-01-10
	Khi công thức thay đổi, phải tính lại giá thành định mức
	Calculate Standard Cost sau khi Certify
	CFG


[bookmark: _Toc240462595]5.2  RD-02 – Quản lý nguyên liệu thay thế (Material Substitution Management)
	Mã quy trình
	RD-02
	Chủ quy trình (Process Owner)
	Trưởng phòng R&D / Trưởng Kỹ thuật

	Tần suất
	Phát sinh khi thiếu NVL hoặc NCC ngừng cung cấp
	Điều kiện kích hoạt (Trigger)
	NVL chính hết hàng; NCC ngừng cung cấp; tìm được NVL tốt hơn

	Chứng từ đầu vào
	Đề nghị dùng NVL thay thế
	Chứng từ đầu ra
	NVL thay thế được phê duyệt và ghi nhận trên hệ thống

	Vai trò tham gia
	R&D · Kỹ thuật · Ban Giám đốc · PVT · Xưởng · QC


[bookmark: _Toc240462596]5.2.1  Giải pháp trên D365 BC (To-Be)
1. R&D/Kỹ thuật khai danh sách NVL thay thế trên Item Substitutions của từng mã NVL, kèm ghi chú điều kiện sử dụng (tỷ lệ quy đổi nếu khác, giới hạn áp dụng cho sản phẩm nào).
1. Khi xưởng hoặc PVT phát hiện NVL chính thiếu hàng, BC hiển thị nút Substitutions trên dòng Component của lệnh sản xuất → xem danh sách mã thay thế và tồn kho của từng mã.
1. PHÊ DUYỆT: trước khi dùng, phải có phê duyệt của R&D/Kỹ thuật (xác nhận tương đương chất lượng) và BGĐ theo phân cấp. 
1. Sau khi được duyệt: xưởng sửa dòng Component trên lệnh sản xuất, đổi sang mã NVL thay thế với số lượng tương ứng. Ghi lý do vào Comment của lệnh sản xuất.
1. QC theo dõi chất lượng của lô sản phẩm dùng NVL thay thế chặt hơn bình thường; ghi nhận kết quả vào Lot No. Information.
1. Nếu NVL thay thế được dùng lâu dài (NCC ngừng cung cấp vĩnh viễn), R&D tạo version BOM mới với NVL thay thế thay vì cứ sửa từng lệnh sản xuất.
1. Báo cáo định kỳ: số lần dùng NVL thay thế, cho sản phẩm nào, kết quả chất lượng ra sao. Đây là đầu vào để R&D quyết định có nên cập nhật BOM chính thức không.
[bookmark: _Toc240462597]5.2.2  Các bước thực hiện chi tiết (Procedure)
	#
	Vai trò
	Hành động
	Chức năng / Trang trên BC
	Trường & giá trị quan trọng
	Kết quả / Chứng từ

	1
	R&D / Kỹ thuật
	Khai danh sách NVL thay thế cho từng mã NVL chính
	Item Card → Related → Item → Substitutions
	Substitute Type = Item, Substitute No., Description, Interchangeable, Condition
	Danh sách mã thay thế sẵn sàng

	2
	R&D / Kỹ thuật
	Ghi rõ điều kiện sử dụng và tỷ lệ quy đổi (nếu khác)
	Item Substitution → Condition; hoặc Comment trên Item Card
	Điều kiện, tỷ lệ quy đổi, giới hạn áp dụng
	Người dùng biết dùng thế nào cho đúng

	3
	Xưởng / PVT
	Phát hiện NVL chính thiếu hàng khi chuẩn bị sản xuất
	Released Production Order → Components; Item Availability by Location
	Remaining Quantity, Available Inventory
	Xác định cần dùng NVL thay thế

	4
	Xưởng / PVT
	Xem danh sách NVL thay thế và tồn kho của từng mã
	Prod. Order Component Line → Related → Item → Substitutions
	Substitute No., Inventory
	Chọn được mã thay thế có hàng

	5
	Xưởng / PVT
	Lập đề nghị dùng NVL thay thế
	Ngoài hệ thống hoặc Comment trên lệnh sản xuất
	Mã NVL chính, mã thay thế, số lượng, lý do
	Đề nghị được lập

	6
	R&D / Kỹ thuật
	Xác nhận tương đương chất lượng và điều kiện sử dụng
	Ngoài hệ thống; ghi kết luận vào Comment
	Kết luận, tỷ lệ quy đổi nếu có
	Xác nhận kỹ thuật 

	7
	Ban Giám đốc
	Phê duyệt việc dùng NVL thay thế
	Approval Workflow hoặc phê duyệt ngoài hệ thống có văn bản
	Comment
	Được phép dùng

	8
	Xưởng
	Sửa dòng Component trên lệnh sản xuất sang mã NVL thay thế
	Released Production Order → Components → sửa Item No. và Quantity
	Item No., Quantity per, Expected Quantity
	Lệnh sản xuất phản ánh đúng NVL sẽ dùng

	9
	Xưởng
	Ghi lý do và số văn bản phê duyệt vào lệnh sản xuất
	Production Order → Comments
	Nội dung ghi chú
	Có vết truy trách nhiệm

	10
	Kho
	Cấp phát NVL thay thế theo lệnh sản xuất đã sửa
	Consumption Journal (xem MF-06)
	Item No., Lot No., Quantity
	NVL thực tế được ghi nhận đúng – truy xuất chính xác

	11
	QC
	Theo dõi chất lượng lô sản phẩm dùng NVL thay thế chặt hơn bình thường
	Blueprint Quản lý chất lượng; ghi vào Lot No. Information
	Kết quả kiểm tra
	Đảm bảo chất lượng không bị ảnh hưởng

	12
	R&D
	Rà soát định kỳ: NVL thay thế nào được dùng thường xuyên
	Báo cáo số lần dùng NVL thay thế
	Item No., số lần, sản phẩm
	Cơ sở quyết định cập nhật BOM chính thức

	13
	R&D
	(NVL thay thế dùng lâu dài) Tạo version BOM mới
	Xem MF-01
	—
	Không phải sửa từng lệnh sản xuất nữa


[bookmark: _Toc240462598]5.2.3  Chi tiết chức năng sử dụng (Form Details)
[bookmark: _Toc240462599](1)  Item Substitutions
	Chức năng (Form/Page)
	Item Substitutions

	Đường dẫn (Navigation)
	Item Card → Related → Item → Substitutions

	Mô tả (Description)
	Khai danh sách NVL thay thế cho một mã NVL

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Substitute Type, Substitute No., Description, Interchangeable, Condition, Relations Level

	Kết quả (Output)
	Gợi ý mã thay thế khi mã chính hết hàng 

	Phân loại
	CFG



[bookmark: _Toc240462600](2)  Prod. Order Components
	Chức năng (Form/Page)
	Prod. Order Components

	Đường dẫn (Navigation)
	Released Production Order → Lines → Components

	Mô tả (Description)
	Sửa NVL cho một lệnh sản xuất cụ thể

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Item No., Quantity per, Expected Quantity, Location Code, Routing Link Code

	Kết quả (Output)
	Lệnh sản xuất dùng NVL thay thế mà không ảnh hưởng BOM gốc

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462601](3)  Item Availability by Location
	Chức năng (Form/Page)
	Item Availability by Location

	Đường dẫn (Navigation)
	Item Card → Related → Availability → by Location

	Mô tả (Description)
	Kiểm tra tồn kho của các mã thay thế

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Location Code, Quantity on Hand, Available Inventory

	Kết quả (Output)
	Chọn được mã thay thế thực sự có hàng

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462602]5.2.4  Quy tắc nghiệp vụ (Business Rules)
	Mã
	Quy tắc
	Thực hiện trên BC bằng cách nào
	Phân loại

	BR-02-01
	Dùng NVL thay thế phải có phê duyệt trước khi sản xuất
	Approval Workflow hoặc văn bản 
	CFG/WKA

	BR-02-02
	Điều kiện bắt buộc: NVL thay thế phải tương đương chất lượng
	R&D/Kỹ thuật xác nhận 
	WKA

	BR-02-03
	Lệnh sản xuất phải ghi nhận đúng NVL đã dùng thực tế
	Sửa dòng Component; không để BOM và thực tế lệch nhau
	CFG

	BR-02-04
	Phải ghi lý do và số văn bản phê duyệt vào lệnh sản xuất
	Comment bắt buộc
	WKA

	BR-02-05
	Lô sản phẩm dùng NVL thay thế phải được QC theo dõi chặt hơn
	Quy trình QC; ghi vào Lot No. Information
	WKA

	BR-02-06
	NVL thay thế dùng lâu dài phải được đưa vào BOM chính thức
	Tạo version BOM mới (RD-01)
	CFG

	BR-02-07
	Không sửa BOM gốc để dùng NVL thay thế tạm thời
	Chỉ sửa dòng Component trên lệnh sản xuất
	WKA


[bookmark: _Toc240462603]5.3  MF-01 – Thiết lập công đoạn, thiết bị & định mức thời gian (Routing, Work/Machine Center Setup)
	Mã quy trình
	MF-01
	Chủ quy trình (Process Owner)
	Phòng Kỹ thuật (phối hợp Kế toán giá thành)

	Tần suất
	Một lần khi triển khai + cập nhật khi thay đổi công nghệ hoặc thiết bị
	Điều kiện kích hoạt (Trigger)
	Giai đoạn cấu hình; đầu tư thiết bị mới; thay đổi quy trình công nghệ; rà soát định mức thời gian

	Chứng từ đầu vào
	Khảo sát thực tế tại xưởng: công đoạn, thiết bị, thời gian
	Chứng từ đầu ra
	Routing, Work Center, Machine Center đã Certified

	Vai trò tham gia
	Kỹ thuật · Quản đốc xưởng · Kế toán giá thành · Consultant


[bookmark: _Toc240462604]5.3.1  Giải pháp trên D365 BC (To-Be)
1. Khai 7 Work Center tương ứng 7 xưởng của BTChem (dầu điều, dầu bóng, dung môi, sơn nước, màu pha, nghiền màu, sơn UV). Mỗi Work Center có Direct Unit Cost (đơn giá giờ công) và Overhead Rate (chi phí chung phân bổ theo giờ).
1. Khai Machine Center cho từng thiết bị đã liệt kê: máy khuấy, bồn phối trộn, hệ thống cân bơm, máy nghiền, máy phân tán, máy đóng gói. Mỗi Machine Center có Capacity (năng lực), Efficiency (hiệu suất) và đơn giá riêng.
1. Khai Shop Calendar: giờ hành chính cho hầu hết xưởng; ca sáng/chiều cho xưởng Sơn nước. Khai ngày nghỉ lễ. Có thể khai lịch tăng ca riêng.
1. Lập Routing cho từng mã thành phẩm (hoặc từng nhóm sản phẩm dùng chung quy trình), mỗi công đoạn một dòng theo đúng trình tự.
1. Khai Setup Time và Run Time cho từng công đoạn. Đây là dữ liệu MỚI – cần khảo sát thực tế tại xưởng (bấm giờ hoặc lấy từ kinh nghiệm của quản đốc).
1. CÔNG ĐOẠN SONG SONG: dùng Routing Type = Parallel với Previous Operation No. và Next Operation No. để mô tả quan hệ. Áp dụng cho pha màu + pha nhựa nền ở xưởng Sơn nước.
1. Khai Routing Link Code trên cả dòng Routing và dòng BOM để liên kết NVL với công đoạn sử dụng – cần cho backflush theo công đoạn và cho phiếu cấp phát chi tiết.
1. NÚT THẮT CÔNG SUẤT: đánh dấu các Machine Center là nút thắt của xưởng Sơn nước. Theo dõi tỷ lệ sử dụng năng lực của các thiết bị này bằng báo cáo Work Center Load.
1. ĐƠN GIÁ: Kế toán giá thành cung cấp Direct Unit Cost (giờ công) và Overhead Rate (chi phí chung: điện, bảo trì, khấu hao, quản lý xưởng) cho từng Work/Machine Center. Đây là cơ sở tính giá thành.
1. Routing phải được Certify mới dùng được. Có thể quản lý version tương tự BOM.
[bookmark: _Toc240462605]5.3.2  Các bước thực hiện chi tiết (Procedure)
	#
	Vai trò
	Hành động
	Chức năng / Trang trên BC
	Trường & giá trị quan trọng
	Kết quả / Chứng từ

	1
	Kỹ thuật + Quản đốc
	Liệt kê đầy đủ công đoạn sản xuất của từng nhóm sản phẩm
	Ngoài hệ thống (khảo sát tại xưởng)
	Tên công đoạn, thứ tự, thiết bị sử dụng
	Danh sách công đoạn

	2
	Kỹ thuật + Quản đốc
	Liệt kê đầy đủ thiết bị của từng xưởng
	Ngoài hệ thống
	Tên thiết bị, năng lực, xưởng thuộc về
	Danh sách thiết bị

	3
	Kỹ thuật + Quản đốc
	Khảo sát định mức thời gian: setup time và run time cho từng công đoạn
	Ngoài hệ thống (bấm giờ hoặc kinh nghiệm)
	Setup Time, Run Time theo đơn vị sản lượng
	Bảng định mức thời gian – DỮ LIỆU MỚI

	4
	Kế toán giá thành
	Xác định đơn giá giờ công và chi phí chung theo giờ cho từng xưởng và thiết bị
	Ngoài hệ thống (phân bổ chi phí)
	Direct Unit Cost, Overhead Rate
	Cơ sở tính giá thành 

	5
	Consultant / IT
	Khai lịch làm việc cho từng xưởng
	Tell Me → "Shop Calendars" → New → Work Center Calendar
	Code, Working Days, Starting/Ending Time, Holidays
	Lịch làm việc và ca kíp 

	6
	Consultant / IT
	Khai Work Center cho từng xưởng
	Tell Me → "Work Centers" → New
	No., Name, Work Center Group Code, Shop Calendar Code, Capacity, Efficiency, Unit of Measure Code, Direct Unit Cost, Overhead Rate, Unit Cost Calculation, Flushing Method
	7 Work Center

	7
	Consultant / IT
	Khai Machine Center cho từng thiết bị
	Tell Me → "Machine Centers" → New
	No., Name, Work Center No., Capacity, Efficiency, Direct Unit Cost, Overhead Rate, Setup Time, Wait Time, Move Time, Queue Time
	Danh sách thiết bị trên hệ thống 

	8
	Kỹ thuật
	Tạo Routing cho từng mã thành phẩm hoặc nhóm sản phẩm
	Tell Me → "Routings" → New
	No., Description, Type (Serial/Parallel), Status = Under Development, Version Nos.
	Routing Header

	9
	Kỹ thuật
	Khai từng công đoạn theo trình tự
	Routing → Lines
	Operation No., Type (Work Center/Machine Center), No., Description, Setup Time, Run Time, Wait Time, Move Time, Scrap Factor %, Routing Link Code, Concurrent Capacities
	

	10
	Kỹ thuật
	(Công đoạn song song) Khai quan hệ trước/sau
	Routing Header → Type = Parallel; Routing Line → Previous/Next Operation No.
	Previous Operation No., Next Operation No.
	Pha màu + pha nhựa nền chạy song song 

	11
	Kỹ thuật
	Liên kết NVL với công đoạn sử dụng
	Routing Line → Routing Link Code; và BOM Line → Routing Link Code
	Routing Link Code
	Biết NVL nào dùng ở công đoạn nào

	12
	Kỹ thuật
	Ghi hướng dẫn công việc cho từng công đoạn
	Routing Line → Description; hoặc Comment; hoặc đính kèm tài liệu
	Nội dung hướng dẫn
	Work Instruction 

	13
	Trưởng phòng Kỹ thuật
	Kiểm tra và chuyển trạng thái Routing sang Certified
	Routing → Status = Certified
	Status
	Routing dùng được cho lệnh sản xuất

	14
	Kỹ thuật
	Gắn Routing vào Item Card của thành phẩm
	Item Card → tab Replenishment → Routing No.
	Routing No., Production BOM No.
	Lệnh sản xuất tự lấy đúng BOM và Routing

	15
	Kỹ thuật
	Đánh dấu và theo dõi các thiết bị là nút thắt công suất
	Machine Center; báo cáo Work Center Load / Machine Center Load
	Capacity, Load %
	Quản lý nút thắt của xưởng Sơn nước 

	16
	Kỹ thuật + Kế toán
	Rà soát định kỳ định mức thời gian và đơn giá theo thực tế
	Capacity Ledger Entries; báo cáo so sánh định mức và thực tế
	Setup/Run Time định mức vs thực tế
	Định mức bám sát thực tế


[bookmark: _Toc240462606]5.3.3  Chi tiết chức năng sử dụng (Form Details)
[bookmark: _Toc240462607](1)  Work Centers
	Chức năng (Form/Page)
	Work Centers

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Work Centers" → New

	Mô tả (Description)
	Khai xưởng sản xuất với năng lực và đơn giá

	Trường bắt buộc (Key fields)
	No., Name, Work Center Group Code, Shop Calendar Code, Capacity, Efficiency, Direct Unit Cost, Overhead Rate, Unit Cost Calculation, Flushing Method, Queue Time

	Kết quả (Output)
	Cơ sở tính năng lực và chi phí nhân công 

	Phân loại
	CFG



[bookmark: _Toc240462608](2)  Machine Centers
	Chức năng (Form/Page)
	Machine Centers

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Machine Centers" → New

	Mô tả (Description)
	Khai từng thiết bị

	Trường bắt buộc (Key fields)
	No., Name, Work Center No., Capacity, Efficiency, Direct Unit Cost, Overhead Rate, Setup Time, Wait Time, Move Time, Queue Time

	Kết quả (Output)
	Theo dõi hiệu suất và chi phí theo từng máy 

	Phân loại
	CFG



[bookmark: _Toc240462609](3)  Routings
	Chức năng (Form/Page)
	Routings

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Routings" → New

	Mô tả (Description)
	Khai quy trình công nghệ

	Trường bắt buộc (Key fields)
	No., Description, Type (Serial/Parallel), Status, Version Nos.; Lines: Operation No., Type, No., Setup Time, Run Time, Wait Time, Move Time, Scrap Factor %, Routing Link Code

	Kết quả (Output)
	Cơ sở lập lịch sản xuất và tính chi phí công đoạn

	Phân loại
	CFG



[bookmark: _Toc240462610](4)  Shop Calendars / Work Center Calendar
	Chức năng (Form/Page)
	Shop Calendars / Work Center Calendar

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Shop Calendars"; Work Center → Calendar

	Mô tả (Description)
	Khai lịch làm việc và ca kíp

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Code, Working Days, Starting/Ending Time, Holidays; Calculate Work Center Calendar

	Kết quả (Output)
	BC biết xưởng làm việc lúc nào để lập lịch sản xuất 

	Phân loại
	CFG



[bookmark: _Toc240462611](5)  Work Center Load / Machine Center Load
	Chức năng (Form/Page)
	Work Center Load / Machine Center Load

	Đường dẫn (Navigation)
	Work Center → Related → Planning → Load

	Mô tả (Description)
	Xem tỷ lệ sử dụng năng lực

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Period, Capacity, Allocated Quantity, Availability After Orders, Load %

	Kết quả (Output)
	Phát hiện nút thắt công suất 

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462612](6)  Capacity Ledger Entries
	Chức năng (Form/Page)
	Capacity Ledger Entries

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Capacity Ledger Entries"

	Mô tả (Description)
	Lịch sử giờ máy và giờ công đã ghi nhận

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Posting Date, Work/Machine Center No., Operation No., Setup Time, Run Time, Quantity, Direct Cost

	Kết quả (Output)
	So sánh thời gian thực tế với định mức

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462613]5.3.4  Quy tắc nghiệp vụ (Business Rules)
	Mã
	Quy tắc
	Thực hiện trên BC bằng cách nào
	Phân loại

	BR-03-01
	Mỗi mã thành phẩm cần sản xuất phải có Routing ở trạng thái Certified
	Điều kiện của BC nếu muốn tính chi phí công đoạn
	CFG

	BR-03-02
	Mỗi thiết bị của xưởng phải là một Machine Center
	cần cho phân bổ chi phí theo máy
	CFG

	BR-03-03
	Setup Time phải được khai và tính vào giá thành
	Cost Incl. Setup = Yes trong Manufacturing Setup 
	CFG

	BR-03-04
	Mỗi Work/Machine Center phải có Direct Unit Cost và Overhead Rate
	Kế toán giá thành cung cấp 
	CFG

	BR-03-05
	Lịch làm việc phải phản ánh đúng ca kíp thực tế của từng xưởng
	Shop Calendar riêng cho xưởng Sơn nước 
	CFG

	BR-03-06
	Công đoạn song song phải khai đúng quan hệ trước/sau
	Routing Type = Parallel 
	CFG

	BR-03-07
	NVL phải được liên kết với công đoạn sử dụng
	Routing Link Code trên cả BOM và Routing
	CFG

	BR-03-08
	Định mức thời gian phải được rà soát định kỳ theo thực tế
	So sánh Capacity Ledger Entries với định mức
	WKA

	BR-03-09
	Thay đổi Routing phải qua phiên bản và được Certify lại
	Routing Versions tương tự BOM Versions
	CFG


[bookmark: _Toc240462614]5.4  MF-02 – Lập kế hoạch sản xuất (MPS/MRP) (Production Planning – MPS/MRP)
	Mã quy trình
	MF-02
	Chủ quy trình (Process Owner)
	Phòng Kinh doanh (chốt kế hoạch) – phối hợp Phòng Vật tư

	Tần suất
	Hàng ngày, chốt kế hoạch trước 11h cho ngày hôm sau
	Điều kiện kích hoạt (Trigger)
	Đến giờ chạy kế hoạch hàng ngày; thay đổi đơn hàng bán; tồn kho xuống dưới ngưỡng

	Chứng từ đầu vào
	Sales Order, tồn kho hiện tại, tồn kho min/max, dự báo bán hàng (forecast mùa vụ), BOM
	Chứng từ đầu ra
	Đề xuất lệnh sản xuất, đơn mua hàng và lệnh điều chuyển; Firm Planned Production Order

	Vai trò tham gia
	Phòng Kinh doanh · Phòng Vật tư · Quản đốc xưởng · Kho


[bookmark: _Toc240462615]5.4.1  Giải pháp trên D365 BC (To-Be)
1. PKD chạy Planning Worksheet hàng ngày (có thể tự động bằng Job Queue chạy lúc 8h sáng). BC tính toàn bộ nhu cầu và đề xuất.
1. NGUỒN NHU CẦU được BC tự thu thập: (a) Sales Order chưa giao; (b) tồn kho an toàn và Reorder Point trên Item Card/SKU; (c) Production Forecast nếu PKD nhập dự báo mùa vụ; (d) nhu cầu từ BOM nhiều cấp.
1. Ba loại hành động: New (tạo mới lệnh SX hoặc đơn mua), Change Qty. (đổi số lượng), Reschedule (đổi ngày), Cancel (huỷ). Đây chính là cơ chế "cập nhật KHSX tự động khi thay đổi nhu cầu"
1. PKD rà soát từng dòng đề xuất, điều chỉnh nếu cần (biết thông tin mà hệ thống không biết: khách hàng ưu tiên, máy đang bảo trì, NVL sắp về...).
1. PKD chốt kế hoạch bằng Carry Out Action Message → BC sinh Firm Planned Production Order (cho sản xuất) và Purchase Order/Requisition Line (cho mua hàng) và Transfer Order (cho điều chuyển).
1. Sau khi chốt, PKD chuyển Firm Planned Production Order sang Released để xưởng bắt đầu sản xuất (xem MF-05).
1. PHÂN BIỆT HORIZON: kế hoạch sản xuất D+1 (chốt trước 11h cho ngày hôm sau) nhưng kế hoạch NVL phải xa hơn nhiều vì lead time mua 2–4 tuần. Đề xuất: chạy MRP với horizon dài (VD 8–12 tuần) cho NVL nhưng chỉ chốt lệnh sản xuất cho D+1 đến D+5.
1. DỰ BÁO MÙA VỤ: nhập Production Forecast cho các tháng cao điểm (Q4 và cận Tết tăng 30–50%) để MRP đề xuất mua NVL sớm.
1. Theo dõi tiến độ: báo cáo Production Order Status và Work Center Load để biết kế hoạch có khả thi không.
[bookmark: _Toc240462616]5.4.2  Sơ đồ luồng (Process Flow Diagram)
	Bước
	Phòng Kinh doanh
	Phòng Vật tư
	Quản đốc xưởng
	Hệ thống BC

	1
	
	
	
	Job Queue chạy MRP tự động lúc 8h sáng

	2
	
	
	
	Thu thập nhu cầu: SO, tồn kho an toàn, forecast, BOM nhiều cấp

	3
	
	
	
	Đề xuất: lệnh SX, đơn mua, lệnh điều chuyển

	4
	Rà soát đề xuất lệnh sản xuất
	Rà soát đề xuất mua NVL
	Xác nhận năng lực có đáp ứng được không
	

	5
	Điều chỉnh theo thông tin thực tế (khách ưu tiên, máy bảo trì)
	
	
	

	6
	Chốt kế hoạch trước 11h
	
	
	Carry Out Action Message

	7
	
	
	
	Sinh Firm Planned Prod. Order + Purchase Order + Transfer Order

	8
	Chuyển sang Released
	
	Nhận lệnh sản xuất
	Chuyển sang MF-05



[bookmark: _Toc240462617]5.4.3  Các bước thực hiện chi tiết (Procedure)
	#
	Vai trò
	Hành động
	Chức năng / Trang trên BC
	Trường & giá trị quan trọng
	Kết quả / Chứng từ

	1
	Phòng Kinh doanh
	(Định kỳ) Nhập dự báo nhu cầu mùa vụ
	Tell Me → "Production Forecast" → New
	Forecast Name, Item No., Location Code, Forecast Date, Forecast Quantity, Forecast Type (Sales Item/Component)
	MRP tính đến nhu cầu tương lai

	2
	Hệ thống BC
	Chạy MRP tự động theo lịch (đề xuất 8h sáng hằng ngày)
	Job Queue Entry chạy Calculate Regenerative Plan
	Starting Date, Ending Date, MPS = Yes, MRP = Yes, Respect Planning Parameters
	Danh sách đề xuất sẵn sàng trước giờ làm việc

	3
	Phòng Kinh doanh
	Mở phiếu kế hoạch và xem đề xuất
	Tell Me → "Planning Worksheet"
	Action Message (New/Change Qty./Reschedule/Cancel), Item No., Quantity, Due Date, Starting Date, Ref. Order Type
	Danh sách việc cần làm

	4
	Phòng Kinh doanh
	Xem chi tiết vì sao BC đề xuất (nguồn nhu cầu nào)
	Planning Line → Related → Order Tracking; hoặc Item Availability by Event
	Demand Type, Demand Order No., Projected Available Balance
	Hiểu căn cứ, không lập kế hoạch mù

	5
	Phòng Kinh doanh
	Kiểm tra năng lực xưởng có đáp ứng được không
	Work Center Load; Machine Center Load
	Capacity, Allocated Quantity, Load %
	Phát hiện quá tải trước khi chốt 

	6
	Quản đốc xưởng
	Xác nhận khả năng thực hiện: máy có sẵn sàng, nhân sự có đủ
	Ngoài hệ thống hoặc xem Planning Worksheet
	—
	Kế hoạch khả thi

	7
	Phòng Vật tư
	Rà soát đề xuất mua NVL, đặc biệt NVL có lead time dài
	Planning Worksheet lọc Ref. Order Type = Purchase; hoặc Requisition Worksheet
	Item No., Quantity, Due Date, Starting Date (ngày phải đặt hàng)
	Đặt hàng kịp lead time 2–4 tuần 

	8
	Phòng Kinh doanh
	Điều chỉnh đề xuất theo thông tin thực tế mà hệ thống không biết
	Planning Worksheet → sửa Quantity, Due Date, Starting Date; hoặc xoá dòng
	Quantity, Due Date
	Kế hoạch phản ánh ưu tiên thực tế

	9
	Phòng Kinh doanh
	Chốt kế hoạch trước 11h cho ngày hôm sau
	Planning Worksheet → Actions → Carry Out Action Message
	Production Order (Firm Planned), Purchase Order, Transfer Order
	Sinh chứng từ theo đề xuất 

	10
	Phòng Kinh doanh
	Kiểm tra các lệnh sản xuất đã được tạo
	Tell Me → "Firm Planned Prod. Orders"
	No., Source No., Item No., Quantity, Due Date, Starting/Ending Date
	Kế hoạch sản xuất đã chốt

	11
	Phòng Kinh doanh
	Chuyển lệnh sang trạng thái Released để xưởng bắt đầu
	Firm Planned Prod. Order → Change Status → Released
	Status
	Chuyển sang MF-03

	12
	Phòng Kinh doanh
	(Khi đơn hàng thay đổi) Chạy lại MRP
	Planning Worksheet → Calculate Regenerative Plan
	—
	BC đề xuất điều chỉnh lệnh SX hiện có 

	13
	Phòng Kinh doanh
	Áp dụng các đề xuất điều chỉnh (Change Qty./Reschedule/Cancel)
	Carry Out Action Message
	—
	Kế hoạch cập nhật tự động thay vì sửa tay

	14
	Phòng Kinh doanh + Quản đốc
	Theo dõi tiến độ thực hiện kế hoạch
	Released Production Orders; báo cáo Prod. Order Status; Gantt Chart (Production Schedule)
	Status, Quantity, Finished Quantity, Due Date
	Phát hiện chậm tiến độ sớm


[bookmark: _Toc240462618]5.4.4  Chi tiết chức năng sử dụng (Form Details)
[bookmark: _Toc240462619](1)  Planning Worksheet
	Chức năng (Form/Page)
	Planning Worksheet

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Planning Worksheet"

	Mô tả (Description)
	Chạy MRP/MPS và xem đề xuất

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Calculate Regenerative Plan (Starting/Ending Date, MPS, MRP, Item filter, Respect Planning Parameters); Lines: Action Message, Item No., Quantity, Due Date, Starting Date, Ref. Order Type; Carry Out Action Message

	Kết quả (Output)
	Tự động đề xuất lệnh SX, đơn mua, lệnh điều chuyển – thay thế Excel

	Phân loại
	CFG



[bookmark: _Toc240462620](2)  Production Forecast
	Chức năng (Form/Page)
	Production Forecast

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Production Forecast"

	Mô tả (Description)
	Nhập dự báo nhu cầu để MRP tính đến

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Forecast Name, Item No., Location Code, Forecast Date, Forecast Quantity, Forecast Type

	Kết quả (Output)
	Đặt hàng NVL sớm cho mùa cao điểm 

	Phân loại
	CFG



[bookmark: _Toc240462621](3)  Order Tracking
	Chức năng (Form/Page)
	Order Tracking

	Đường dẫn (Navigation)
	Planning Line / Prod. Order Line → Related → Order Tracking

	Mô tả (Description)
	Xem nhu cầu này đến từ đâu và nguồn cung nào đáp ứng

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Type, Item No., Quantity, Untracked Quantity, Source Type/No.

	Kết quả (Output)
	Giải thích được vì sao BC đề xuất như vậy

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462622](4)  Work Center Load / Production Schedule
	Chức năng (Form/Page)
	Work Center Load / Production Schedule

	Đường dẫn (Navigation)
	Work Center → Load; Tell Me → "Production Schedule"

	Mô tả (Description)
	Xem năng lực và lịch sản xuất dạng biểu đồ

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Period, Capacity, Allocated Quantity, Load %

	Kết quả (Output)
	Phát hiện quá tải và nút thắt 

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462623](5)  Firm Planned Prod. Orders
	Chức năng (Form/Page)
	Firm Planned Prod. Orders

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Firm Planned Prod. Orders"

	Mô tả (Description)
	Kế hoạch sản xuất đã chốt nhưng chưa cho sản xuất

	Trường bắt buộc (Key fields)
	No., Source Type/No., Item No., Quantity, Due Date, Starting/Ending Date, Status

	Kết quả (Output)
	Bước trung gian giữa kế hoạch và sản xuất thực tế

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462624]5.4.5  Quy tắc nghiệp vụ (Business Rules)
	Mã
	Quy tắc
	Thực hiện trên BC bằng cách nào
	Phân loại

	BR-04-01
	MRP chỉ chạy đúng khi BOM đã Certified, tồn kho chính xác và lead time đã khai
	Điều kiện tiên quyết; nếu thiếu thì đề xuất sai
	CFG

	BR-04-02
	Chạy MRP hàng ngày, chốt kế hoạch trước 11h cho ngày hôm sau
	Job Queue + quy trình 
	CFG

	BR-04-03
	Phòng Kinh doanh là người chốt kế hoạch sản xuất
	Phân quyền Carry Out Action Message 
	CFG

	BR-04-04
	Horizon lập kế hoạch NVL phải dài hơn lead time mua dài nhất
	Ending Date của Calculate Plan ≥ lead time NVL nhập khẩu (2–4 tuần)
	CFG

	BR-04-05
	Phải kiểm tra năng lực xưởng trước khi chốt kế hoạch
	Work Center Load; quy trình xác nhận của quản đốc
	WKA

	BR-04-06
	Khi đơn hàng bán thay đổi, phải chạy lại MRP
	Quy trình; hoặc Job Queue chạy tự động 
	CFG

	BR-04-07
	Không tạo lệnh sản xuất thủ công ngoài kế hoạch trừ trường hợp sản xuất thử/mẫu
	Phân quyền; ngoại lệ ghi rõ lý do 
	CFG

	BR-04-08
	Dự báo mùa vụ phải được cập nhật định kỳ
	Production Forecast; rà soát hàng quý
	WKA


[bookmark: _Toc240462625]5.5  MF-03 – Tạo & phát hành lệnh sản xuất (Production Order Creation & Release)
	Mã quy trình
	MF-03
	Chủ quy trình (Process Owner)
	Phòng Kinh doanh (tạo) – Quản đốc xưởng (thực hiện)

	Tần suất
	5 – 10 lệnh/ngày
	Điều kiện kích hoạt (Trigger)
	Kế hoạch sản xuất đã chốt; đơn hàng gấp; sản xuất thử/mẫu

	Chứng từ đầu vào
	Firm Planned Production Order từ MRP; hoặc Sales Order; hoặc yêu cầu sản xuất thử
	Chứng từ đầu ra
	Released Production Order + phiếu sản xuất, phiếu cấp phát NVL, work instruction đã in

	Vai trò tham gia
	Phòng Kinh doanh · Quản đốc xưởng · Kho · QC


[bookmark: _Toc240462626]5.5.1  Giải pháp trên D365 BC (To-Be)
1. Lệnh sản xuất được tạo bằng ba cách: (a) Carry Out Action Message từ Planning Worksheet – cách chính; (b) từ Sales Order bằng chức năng Create Production Order (cho đơn gấp); (c) tạo thủ công cho sản xuất thử/mẫu.
1. PKD chuyển Firm Planned Production Order sang Released khi đến ngày bắt đầu sản xuất. BC tự nổ BOM và Routing.
1. 05 trạng thái của lệnh sản xuất trên BC và ý nghĩa nghiệp vụ –
46. Simulated: mô phỏng để tính chi phí, không ảnh hưởng gì. Tương ứng "Nháp".
46. Planned: do MRP sinh tự động, có thể bị xoá/tạo lại mỗi lần chạy MRP. Tương ứng "Lên lịch".
46. Firm Planned: kế hoạch đã chốt, MRP không xoá nữa nhưng chưa cho sản xuất. Tương ứng "Đã duyệt kế hoạch".
46. Released: được phép sản xuất. Cấp phát NVL và ghi nhận sản lượng được. Tương ứng "Phát hành" và "Đang sản xuất".
46. Finished: đã sản xuất xong, chốt chi phí. Tương ứng "Hoàn thành" và "Đóng".
1. "Đang sản xuất" và "Đóng" cần suy ra từ dữ liệu.GAP: Cần một screen hiển thị đúng 6 trạng thái – hạng mục DEV
1. Khi phát hành, in ba chứng từ: Prod. Order Job Card (phiếu sản xuất theo công đoạn), Prod. Order Picking List (phiếu cấp phát NVL), và Work Instruction.
1. Work Instruction: BC chỉ có trường Description và Comment trên dòng Routing. Nếu BTChem cần hướng dẫn có hình ảnh và nhiều bước, phải đính kèm tài liệu vào Routing hoặc phát triển riêng – xem Gap.
1. Kiểm tra trước khi phát hành: NVL có đủ không (Prod. Order Shortage List), năng lực xưởng có sẵn không, BOM/Routing có đúng version không.
1. Lệnh sản xuất phải gắn Location của xưởng thực hiện để BC biết lấy NVL từ kho nào và nhập thành phẩm vào kho nào.
1. Số lệnh sản xuất chính là mã lô thành phẩm  – xem thiết kế ở mục 3.1.2 và MF-06.
[bookmark: _Toc240462627]5.5.2  Sơ đồ luồng (Process Flow Diagram)
	Bước
	Phòng Kinh doanh
	Quản đốc xưởng
	Kho
	Hệ thống BC

	1
	Chốt kế hoạch (MF-04)
	
	
	Sinh Firm Planned Prod. Order

	2
	Kiểm tra NVL có đủ không
	
	
	Prod. Order Shortage List

	3
	Chuyển sang Released
	
	
	Nổ BOM → Components; nổ Routing → Operations; tính lịch

	4
	
	Nhận lệnh, in phiếu sản xuất và work instruction
	
	Prod. Order Job Card

	5
	
	Gửi phiếu cấp phát NVL cho kho
	Nhận phiếu cấp phát
	Prod. Order Picking List

	6
	
	
	Chuẩn bị NVL
	Chuyển sang MF-04



[bookmark: _Toc240462628]5.5.3  Các bước thực hiện chi tiết (Procedure)
	#
	Vai trò
	Hành động
	Chức năng / Trang trên BC
	Trường & giá trị quan trọng
	Kết quả / Chứng từ

	1
	Phòng Kinh doanh
	Xem danh sách lệnh sản xuất đã chốt kế hoạch
	Tell Me → "Firm Planned Prod. Orders"
	No., Item No., Quantity, Due Date, Starting Date, Location Code
	Danh sách lệnh cần phát hành

	2
	Phòng Kinh doanh
	Kiểm tra NVL có đủ để sản xuất không
	Firm Planned Prod. Order → Print → Prod. Order – Shortage List
	Item No., Needed Quantity, Available Quantity, Shortage
	Phát hiện thiếu NVL trước khi phát hành

	3
	Phòng Kinh doanh
	(Thiếu NVL) Phối hợp PVT xử lý hoặc lùi ngày sản xuất
	Item Availability by Event; Blueprint Mua hàng
	—
	Không phát hành lệnh khi chắc chắn thiếu NVL

	4
	Phòng Kinh doanh
	Kiểm tra và điều chỉnh thông tin lệnh sản xuất
	Firm Planned Prod. Order → Lines
	Item No., Quantity, Due Date, Starting/Ending Date, Location Code, Bin Code, Routing No., Production BOM No.
	Lệnh sản xuất đúng thông tin

	5
	Phòng Kinh doanh
	Phát hành lệnh sản xuất
	Firm Planned Prod. Order → Change Status → Released
	Status = Released, Posting Date
	BC nổ BOM tạo Components; nổ Routing tạo Operations; tính lịch

	6
	Phòng Kinh doanh
	Kiểm tra danh sách NVL và công đoạn BC vừa sinh ra
	Released Prod. Order → Lines → Components / Routing
	Component: Item No., Expected Quantity, Due Date. Routing: Operation No., Work/Machine Center, Setup/Run Time
	Xác nhận BOM và Routing đúng version

	7
	Quản đốc xưởng
	In phiếu sản xuất cho xưởng
	Released Prod. Order → Print → Prod. Order Job Card
	Report: Prod. Order Job Card
	Xưởng biết cần làm gì, công đoạn nào 

	8
	Quản đốc xưởng
	In phiếu cấp phát NVL gửi kho
	Released Prod. Order → Print → Prod. Order Picking List
	Report: Prod. Order Picking List
	Kho chuẩn bị NVL 

	9
	Quản đốc xưởng
	In hoặc tra cứu hướng dẫn công việc cho từng công đoạn
	Routing Line → Description/Comment; hoặc tài liệu đính kèm
	Nội dung hướng dẫn
	Nhân viên biết cách thực hiện 

	10
	Quản đốc xưởng
	Phân công nhân sự và thiết bị cho lệnh sản xuất
	Ngoài hệ thống; hoặc Assigned User ID trên lệnh
	—
	Rõ trách nhiệm

	11
	Kho
	Nhận phiếu cấp phát và chuẩn bị NVL
	Xem MF-06
	—
	Chuyển sang MF-04

	12
	Phòng Kinh doanh
	(Sản xuất thử/mẫu) Tạo lệnh sản xuất thủ công
	Released Prod. Orders → New; nhập tay Item No., Quantity
	Item No., Quantity, Due Date; có thể sửa Component và Routing
	Lệnh sản xuất cho R&D thử nghiệm 

	13
	Quản đốc xưởng
	Theo dõi tiến độ các lệnh đang sản xuất
	Released Production Orders; Prod. Order Statistics; Production Schedule (Gantt)
	Status, Quantity, Finished Quantity, Due Date
	Phát hiện chậm tiến độ sớm

	14
	Phòng Kinh doanh
	(Cần điều chỉnh lệnh đã phát hành) Sửa số lượng hoặc ngày
	Released Prod. Order → sửa Quantity/Due Date → Refresh Production Order
	Quantity, Due Date; chọn Refresh với Direction phù hợp
	Component và Routing được tính lại theo số lượng mới


[bookmark: _Toc240462629]5.5.4  Chi tiết chức năng sử dụng (Form Details)
[bookmark: _Toc240462630](1)  Firm Planned Prod. Orders / Released Production Orders
	Chức năng (Form/Page)
	Firm Planned Prod. Orders / Released Production Orders

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Firm Planned Prod. Orders" / "Released Production Orders"

	Mô tả (Description)
	Quản lý lệnh sản xuất theo trạng thái

	Trường bắt buộc (Key fields)
	No., Source Type/No., Item No., Quantity, Due Date, Starting/Ending Date, Location Code, Bin Code, Status, Routing No., Production BOM No.

	Kết quả (Output)
	Lệnh sản xuất được phát hành; BC nổ BOM và Routing

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462631](2)  Change Status
	Chức năng (Form/Page)
	Change Status

	Đường dẫn (Navigation)
	Production Order → Actions → Change Status

	Mô tả (Description)
	Chuyển trạng thái lệnh sản xuất

	Trường bắt buộc (Key fields)
	New Status, Posting Date, Update Unit Cost

	Kết quả (Output)
	Simulated → Planned → Firm Planned → Released → Finished

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462632](3)  Refresh Production Order
	Chức năng (Form/Page)
	Refresh Production Order

	Đường dẫn (Navigation)
	Released Prod. Order → Actions → Functions → Refresh Production Order

	Mô tả (Description)
	Tính lại Component, Routing và lịch khi có thay đổi

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Direction (Forward/Backward/None), Calculate Lines/Routings/Component Need

	Kết quả (Output)
	Lệnh sản xuất cập nhật đúng theo số lượng và ngày mới

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462633](4)  Prod. Order – Shortage List
	Chức năng (Form/Page)
	Prod. Order – Shortage List

	Đường dẫn (Navigation)
	Production Order → Print → Prod. Order – Shortage List

	Mô tả (Description)
	Báo cáo NVL thiếu để sản xuất

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Item No., Needed Quantity, Available Quantity, Shortage

	Kết quả (Output)
	Phát hiện thiếu NVL trước khi phát hành lệnh

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462634](5)  Prod. Order Job Card / Picking List
	Chức năng (Form/Page)
	Prod. Order Job Card / Picking List

	Đường dẫn (Navigation)
	Production Order → Print

	Mô tả (Description)
	In phiếu sản xuất và phiếu cấp phát NVL

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Report: Prod. Order Job Card, Prod. Order Picking List

	Kết quả (Output)
	Chứng từ cho xưởng và kho

	Phân loại
	STD/DEV



[bookmark: _Toc240462635](6)  Production Schedule (Gantt)
	Chức năng (Form/Page)
	Production Schedule (Gantt)

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Production Schedule"

	Mô tả (Description)
	Xem lịch sản xuất dạng biểu đồ

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Work Center, thời gian, các lệnh sản xuất

	Kết quả (Output)
	Trực quan hoá tiến độ và tải xưởng

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462636]5.5.5  Quy tắc nghiệp vụ (Business Rules)
	Mã
	Quy tắc
	Thực hiện trên BC bằng cách nào
	Phân loại

	BR-05-01
	Lệnh sản xuất phải có BOM và Routing đã Certified
	Điều kiện của BC khi chuyển sang Released
	STD

	BR-05-02
	Phải kiểm tra NVL đủ trước khi phát hành lệnh
	Prod. Order Shortage List; quy trình
	WKA

	BR-05-03
	Chỉ lệnh ở trạng thái Released mới cấp phát NVL và ghi nhận sản lượng được
	Cơ chế chuẩn của BC
	STD

	BR-05-04
	Phòng Kinh doanh là người chốt và phát hành lệnh sản xuất
	Phân quyền Change Status 
	CFG

	BR-05-05
	Lệnh sản xuất phải gắn Location của xưởng thực hiện
	Location Code bắt buộc
	CFG

	BR-05-06
	Khi sửa số lượng lệnh đã phát hành phải chạy Refresh Production Order
	Nếu không, Component và Routing sẽ không khớp số lượng mới
	WKA

	BR-05-07
	Lệnh sản xuất thủ công (thử/mẫu) phải ghi rõ lý do
	Comment bắt buộc; báo cáo thống kê lệnh thủ công
	CFG

	BR-05-08
	Không xoá lệnh sản xuất đã có tiêu hao hoặc sản lượng
	BC chặn; phải xử lý bằng cách đảo bút toán rồi mới đóng lệnh
	STD


[bookmark: _Toc240462637]5.5.6  Chứng từ & mẫu in (Documents & Report Layouts)
	Chứng từ / Mẫu in
	Nguồn trên BC
	Phân loại
	Yêu cầu / Ghi chú

	Phiếu sản xuất
	Report: Prod. Order Job Card
	STD/DEV
	Cần điều chỉnh mẫu theo BTChem: thông tin công đoạn, thiết bị, thời gian, số lô 

	Phiếu cấp phát NVL
	Report: Prod. Order Picking List
	STD/DEV
	Cần có Bin Code và Lot No. đề xuất theo FEFO 

	Work Instruction
	Routing Line Description/Comment; hoặc tài liệu đính kèm
	DEV
	BC chuẩn hạn chế – xem Gap.

	Báo cáo NVL thiếu
	Prod. Order – Shortage List
	STD
	Kiểm tra trước khi phát hành lệnh.

	Nhãn lô thành phẩm
	Report nhãn
	DEV
	Số lô = mã lệnh sản xuất 


[bookmark: _Toc240462638]5.6  MF-04 – Cấp phát nguyên vật liệu cho sản xuất (Material Consumption)
	Mã quy trình
	MF-04
	Chủ quy trình (Process Owner)
	Quản đốc xưởng (phối hợp Kho)

	Tần suất
	Hàng ngày theo lệnh sản xuất
	Điều kiện kích hoạt (Trigger)
	Lệnh sản xuất đã phát hành và đến giờ bắt đầu sản xuất

	Chứng từ đầu vào
	Released Production Order; phiếu cấp phát NVL
	Chứng từ đầu ra
	NVL đã cấp phát và ghi nhận tiêu hao vào lệnh sản xuất

	Vai trò tham gia
	Kho NVL · Xưởng sản xuất · R&D (duyệt NVL hoá chất)


[bookmark: _Toc240462639]5.6.1  Giải pháp trên D365 BC (To-Be)
1. Khai Flushing Method cho từng NVL: Manual cho NVL chính (cần cân đong chính xác); Backward cho phụ gia và dung môi phụ (theo định mức).
1. NVL MANUAL: Kho tạo Inventory Pick từ lệnh sản xuất, in Picking List có Bin Code và Lot No. đề xuất theo FEFO. Bốc xếp lấy hàng, cân đong. Kho ghi nhận số lượng thực tế và Lot No. vào Consumption Journal rồi post.
1. NVL BACKFLUSH: không cần thao tác riêng. BC tự trừ theo định mức khi xưởng post Output ở MF-05.
1. PHÊ DUYỆT R&D: áp dụng cho NVL hoá chất theo quy định. Thực hiện bằng Approval Workflow hoặc quy trình có văn bản – chi tiết ở Blueprint Kho WH-05.
1. SO SÁNH VỚI ĐỊNH MỨC: Consumption Journal hiển thị Expected Quantity (từ BOM, đã tính hao hụt) bên cạnh Quantity (thực tế). Chênh lệch hiện ngay – đây là cải thiện lớn so với hiện tại.
1. NVL THỪA: xưởng trả lại kho bằng Consumption Journal với số lượng âm, hoặc bằng Transfer Order nếu là NVL chưa mở bao. Không giữ NVL thừa tại xưởng.
1. Ghi nhận đúng Lot No. là bắt buộc – đây là mắt xích để truy xuất lô NVL → lô thành phẩm
[bookmark: _Toc240462640]5.6.2  Các bước thực hiện chi tiết (Procedure)
	#
	Vai trò
	Hành động
	Chức năng / Trang trên BC
	Trường & giá trị quan trọng
	Kết quả / Chứng từ

	1
	Consultant / R&D
	(Một lần) Khai cách cấp phát cho từng NVL
	Item Card → tab Replenishment → Flushing Method; hoặc BOM Line → Flushing Method
	Manual / Backward / Forward / Pick + Manual / Pick + Backward
	NVL chính = Manual; phụ gia = Backward 

	2
	Quản đốc xưởng
	Xem danh sách NVL cần cho lệnh sản xuất
	Released Prod. Order → Lines → Components
	Item No., Expected Quantity, Remaining Quantity, Flushing Method, Location Code
	Biết cần lấy NVL gì

	3
	Quản đốc xưởng
	(NVL hoá chất) Gửi yêu cầu duyệt R&D trước khi lấy
	Xem Blueprint Kho WH-05
	—
	Tuân thủ quy định

	4
	Kho NVL
	Tạo phiếu lấy hàng và in Picking List
	Released Prod. Order → Actions → Create Inventory Pick; hoặc Consumption Journal → Calc. Consumption
	Item No., Quantity, Bin Code, Lot No. đề xuất
	Picking List cho người soạn hàng

	5
	Kho NVL
	Soạn hàng theo FEFO/FIFO
	Item Tracking Lines → Select Entries; BC tự đề xuất nếu bật Pick According to FEFO
	Lot No., Expiration Date, Quantity
	Lấy đúng lô, tránh hàng cận hạn tồn đọng

	6
	Xưởng + Kho
	Cân đong NVL chính theo đúng định mức
	Ngoài hệ thống + trạm cân
	Khối lượng thực tế
	NVL chính được cân chính xác

	7
	Kho NVL
	Ghi nhận số lượng thực tế đã cấp phát
	Consumption Journal → Quantity; hoặc Inventory Pick → Qty. to Handle
	Quantity (thực tế), Expected Quantity (từ BOM)
	Chênh lệch so với định mức hiện ngay

	8
	Kho NVL
	Khai đúng Lot No. đã xuất – BẮT BUỘC
	Item Tracking Lines
	Lot No., Quantity (Base)
	Mắt xích truy xuất lô NVL → lô TP

	9
	Kho NVL
	Ghi sổ tiêu hao
	Consumption Journal → Post (F9); hoặc Register Pick rồi post
	Posting Date, Order No.
	Item Ledger Entry loại Consumption; chi phí NVL vào lệnh sản xuất

	10
	Kho + Xưởng
	Bàn giao NVL và ký nhận
	Picking List bản in
	—
	Kiểm soát giao nhận nội bộ

	11
	Xưởng
	(NVL Backflush) Không thao tác gì – BC tự trừ khi post Output
	Xem MF-07
	—
	Giảm thao tác cho phụ gia

	12
	Xưởng
	(NVL thừa) Trả lại kho
	Consumption Journal với Quantity âm; hoặc Transfer Order về kho NVL
	Quantity âm, Lot No., Reason Code
	Không giữ NVL thừa tại xưởng

	13
	Quản đốc + R&D
	Rà soát chênh lệch tiêu hao so với định mức
	Prod. Order Statistics; báo cáo so sánh Expected vs Actual Consumption
	Expected Quantity, Actual Quantity, chênh lệch %
	Phát hiện hao hụt bất thường hoặc sai định mức 


[bookmark: _Toc240462641]5.6.3  Chi tiết chức năng sử dụng (Form Details)
[bookmark: _Toc240462642](1)  Consumption Journal
	Chức năng (Form/Page)
	Consumption Journal

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Consumption Journals"; hoặc Released Prod. Order → Consumption Journal

	Mô tả (Description)
	Ghi nhận NVL tiêu hao

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Order No., Order Line No., Item No., Quantity, Expected Quantity, Location Code, Bin Code, Item Tracking Lines; chức năng Calc. Consumption

	Kết quả (Output)
	Tồn kho NVL giảm; chi phí NVL vào lệnh sản xuất; giữ vết lô

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462643](2)  Production Journal
	Chức năng (Form/Page)
	Production Journal

	Đường dẫn (Navigation)
	Released Prod. Order → Line → Production Journal

	Mô tả (Description)
	Màn hình gộp: ghi tiêu hao NVL và sản lượng cùng lúc – thuận tiện cho xưởng

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Consumption Quantity, Output Quantity, Setup/Run Time, Item Tracking

	Kết quả (Output)
	Giảm số màn hình xưởng phải thao tác

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462644](3)  Flushing Method (trên Item Card / BOM Line)
	Chức năng (Form/Page)
	Flushing Method (trên Item Card / BOM Line)

	Đường dẫn (Navigation)
	Item Card → tab Replenishment; BOM Line

	Mô tả (Description)
	Cấu hình cách trừ NVL

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Manual / Backward / Forward / Pick + Manual / Pick + Backward

	Kết quả (Output)
	Kết hợp Manual cho NVL chính và Backflush cho phụ gia 

	Phân loại
	CFG



[bookmark: _Toc240462645](4)  Inventory Pick (cho sản xuất)
	Chức năng (Form/Page)
	Inventory Pick (cho sản xuất)

	Đường dẫn (Navigation)
	Released Prod. Order → Actions → Create Inventory Pick

	Mô tả (Description)
	Chứng từ lấy hàng cho xưởng, in Picking List

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Source Document = Prod. Consumption, Item No., Qty. to Handle, Bin Code, Lot No.

	Kết quả (Output)
	Picking List cho người soạn hàng

	Phân loại
	CFG



[bookmark: _Toc240462646]5.6.4  Quy tắc nghiệp vụ (Business Rules)
	Mã
	Quy tắc
	Thực hiện trên BC bằng cách nào
	Phân loại

	BR-06-01
	NVL chính phải cấp phát theo Manual Consumption với số lượng cân đong thực tế
	Flushing Method = Manual 
	CFG

	BR-06-02
	Phụ gia và dung môi phụ dùng Backflush theo định mức
	Flushing Method = Backward 
	CFG

	BR-06-03
	Bắt buộc khai đúng Lot No. khi cấp phát NVL có theo vết lô
	Item Tracking Lines
	CFG

	BR-06-04
	Tuân thủ FEFO/FIFO khi chọn lô
	Pick According to FEFO trên Location
	CFG

	BR-06-05
	Xuất NVL hoá chất phải có phê duyệt của R&D
	Approval Workflow hoặc quy trình 
	CFG/WKA

	BR-06-06
	Chỉ cấp phát NVL cho lệnh sản xuất ở trạng thái Released
	Consumption Journal bắt buộc có Order No.
	STD

	BR-06-07
	Chênh lệch tiêu hao vượt ngưỡng phải được giải trình
	Báo cáo so sánh; ngưỡng cần chốt
	WKA

	BR-06-08
	NVL thừa phải trả lại kho, không giữ tại xưởng
	Consumption Journal âm hoặc Transfer Order
	CFG

	BR-06-09
	Không cấp phát NVL từ kho cách ly chưa qua QC
	Location riêng + phân quyền
	CFG


[bookmark: _Toc240462647]5.6.5  Ảnh hưởng hạch toán (Accounting Impact)
	Nghiệp vụ
	Nợ (Debit)
	Có (Credit)
	Ghi chú

	Post Consumption Journal
	Chi phí sản xuất dở dang (154)
	Hàng tồn kho – NVL 
	Giá vốn theo Costing Method của NVL. Chi phí tích luỹ vào lệnh sản xuất.

	Trả NVL thừa (Consumption âm)
	Hàng tồn kho – NVL (152)
	Chi phí sản xuất dở dang 
	Giảm chi phí của lệnh sản xuất.



Lưu ý: số hiệu tài khoản cụ thể do Kế toán BTChem chốt trong Blueprint Kế toán tài chính. Bảng trên chỉ mô tả bản chất bút toán mà BC sinh ra.

[bookmark: _Toc240462648]5.7  MF-05 – Ghi nhận sản xuất theo công đoạn (Production Output & Capacity Recording)
	Mã quy trình
	MF-05
	Chủ quy trình (Process Owner)
	Quản đốc xưởng

	Tần suất
	Hàng ngày theo tiến độ sản xuất
	Điều kiện kích hoạt (Trigger)
	Hoàn thành một công đoạn hoặc một phần sản lượng

	Chứng từ đầu vào
	Released Production Order; kết quả sản xuất thực tế tại xưởng
	Chứng từ đầu ra
	Sản lượng, giờ máy, giờ công đã ghi nhận vào lệnh sản xuất

	Vai trò tham gia
	Nhân viên xưởng · Quản đốc xưởng · Kế toán giá thành


[bookmark: _Toc240462649]5.7.1  Giải pháp trên D365 BC (To-Be)
1. Xưởng ghi nhận sản xuất bằng Production Journal (màn hình gộp) – vừa ghi tiêu hao NVL Manual vừa ghi sản lượng, giờ máy, giờ công trong một màn hình. Giảm thao tác so với dùng hai journal riêng.
1. Ghi nhận theo TỪNG CÔNG ĐOẠN nếu Routing khai chi tiết; hoặc chỉ ghi ở công đoạn cuối nếu Routing đơn giản. Cần chốt mức độ chi tiết – xem MF-03.
1. Với mỗi công đoạn, xưởng nhập: Output Quantity (sản lượng đạt), Scrap Quantity + Scrap Code (phế phẩm và nguyên nhân), Setup Time và Run Time thực tế.
1. BC tự so sánh thời gian thực tế với định mức trên Routing và ghi vào Capacity Ledger Entry. Đây là cơ sở phân tích hiệu suất máy và chênh lệch năng lực trong giá thành.
1. CHO PHÉP GHI NHẬN NHIỀU LẦN: một lệnh sản xuất 10.000 kg có thể ghi nhận 5.000 kg đợt 1 và 5.000 kg đợt 2. BC tự cộng dồn vào Finished Quantity.
1. NVL BACKFLUSH được BC tự trừ khi post Output (nếu Flushing Method = Backward).
1. Với công đoạn cuối, ghi nhận sản lượng đồng thời là nhập kho thành phẩm – xem MF-08 để biết chi tiết về lô và kho cách ly.
1. THIẾT BỊ NHẬP LIỆU: xưởng nhập tay trên máy tính
1. Nguyên tắc: ghi nhận trong ngày, không để dồn sang hôm sau vì ảnh hưởng tồn kho khả dụng cho bán hàng và ảnh hưởng số liệu WIP cuối kỳ.
[bookmark: _Toc240462650]5.7.2  Các bước thực hiện chi tiết (Procedure)
	#
	Vai trò
	Hành động
	Chức năng / Trang trên BC
	Trường & giá trị quan trọng
	Kết quả / Chứng từ

	1
	Nhân viên xưởng
	Thực hiện công đoạn sản xuất theo phiếu sản xuất và work instruction
	Ngoài hệ thống
	—
	Sản phẩm được sản xuất

	2
	Nhân viên xưởng
	Ghi lại số liệu thực tế: sản lượng đạt, phế phẩm, thời gian bắt đầu và kết thúc
	Ngoài hệ thống (sổ ghi chép hoặc trực tiếp trên BC)
	Số lượng, thời gian, nguyên nhân phế phẩm
	Số liệu thực tế

	3
	Nhân viên xưởng / Quản đốc
	Mở màn hình ghi nhận sản xuất
	Released Prod. Order → Line → Production Journal; hoặc Tell Me → "Output Journals"
	Order No., Order Line No.
	Màn hình ghi nhận sẵn sàng

	4
	Nhân viên xưởng
	Ghi nhận tiêu hao NVL Manual (nếu chưa ghi ở MF-06)
	Production Journal → dòng Consumption
	Item No., Quantity, Lot No.
	NVL thực tế được ghi nhận

	5
	Nhân viên xưởng
	Ghi nhận sản lượng hoàn thành của công đoạn
	Production Journal / Output Journal → Output Quantity
	Operation No., Output Quantity
	Sản lượng được ghi nhận

	6
	Nhân viên xưởng
	Ghi nhận phế phẩm và nguyên nhân
	Output Journal → Scrap Quantity, Scrap Code
	Scrap Quantity, Scrap Code (nguyên nhân)
	Theo dõi tỷ lệ phế phẩm 

	7
	Nhân viên xưởng
	Ghi nhận thời gian thực tế đã dùng
	Output Journal → Setup Time, Run Time
	Setup Time, Run Time (theo Capacity Unit of Measure)
	Cơ sở tính chi phí nhân công và máy 

	8
	Nhân viên xưởng
	(Công đoạn cuối) Khai số lô thành phẩm
	Output Journal Line → Item Tracking Lines
	Lot No. (= mã lệnh sản xuất), Expiration Date
	Xem MF-06

	9
	Nhân viên xưởng
	Kiểm tra lại số liệu trước khi ghi sổ
	Production Journal → xem tổng hợp
	Consumption Quantity, Output Quantity, Setup/Run Time
	Tránh sai sót vì post rồi khó sửa

	10
	Nhân viên xưởng / Quản đốc
	Ghi sổ
	Production Journal → Post (F9)
	Posting Date
	Item Ledger Entry (Output và Consumption); Capacity Ledger Entry; Value Entry

	11
	Hệ thống BC
	Tự trừ NVL Backflush theo định mức
	Tự động khi post Output
	—
	Giảm thao tác cho phụ gia 

	12
	Quản đốc xưởng
	Theo dõi tiến độ lệnh sản xuất
	Released Prod. Order → Statistics; hoặc danh sách lệnh với Finished Quantity
	Quantity, Finished Quantity, Remaining Quantity
	Biết còn phải làm bao nhiêu

	13
	Quản đốc xưởng
	Ghi nhận tiếp các đợt sản lượng còn lại
	Lặp lại bước 3–10
	—
	Nhập kho nhiều lần cho một lệnh 

	14
	Quản đốc + Kế toán
	Rà soát chênh lệch thời gian thực tế so với định mức
	Capacity Ledger Entries; Prod. Order Statistics
	Setup/Run Time định mức vs thực tế
	Phân tích hiệu suất và điều chỉnh định mức


[bookmark: _Toc240462651]5.7.3  Chi tiết chức năng sử dụng (Form Details)
[bookmark: _Toc240462652](1)  Production Journal
	Chức năng (Form/Page)
	Production Journal

	Đường dẫn (Navigation)
	Released Prod. Order → Line → Production Journal

	Mô tả (Description)
	Màn hình gộp ghi tiêu hao NVL và sản lượng

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Type (Consumption/Output), Item No., Quantity, Output Quantity, Scrap Quantity, Setup Time, Run Time, Item Tracking Lines

	Kết quả (Output)
	Giảm thao tác cho xưởng; ghi cả tiêu hao và sản lượng trong một lần

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462653](2)  Output Journal
	Chức năng (Form/Page)
	Output Journal

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Output Journals"

	Mô tả (Description)
	Ghi nhận sản lượng, thời gian và phế phẩm

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Order No., Operation No., Item No., Output Quantity, Scrap Quantity, Scrap Code, Setup Time, Run Time, Location Code, Bin Code, Item Tracking Lines

	Kết quả (Output)
	Item Ledger Entry (Output); Capacity Ledger Entry; Value Entry

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462654](3)  Capacity Ledger Entries
	Chức năng (Form/Page)
	Capacity Ledger Entries

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Capacity Ledger Entries"

	Mô tả (Description)
	Lịch sử giờ máy và giờ công

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Posting Date, Work/Machine Center No., Operation No., Type, Setup Time, Run Time, Quantity, Direct Cost, Overhead Cost

	Kết quả (Output)
	Cơ sở phân tích hiệu suất và tính chi phí công đoạn 

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462655](4)  Prod. Order Statistics
	Chức năng (Form/Page)
	Prod. Order Statistics

	Đường dẫn (Navigation)
	Released Prod. Order → Statistics

	Mô tả (Description)
	Xem tổng hợp chi phí và tiến độ của lệnh sản xuất

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Expected/Actual Material Cost, Capacity Cost, Subcontracted Cost, Overhead Cost, Variance

	Kết quả (Output)
	So sánh chi phí thực tế với định mức ngay trong quá trình sản xuất

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462656](5)  Scrap Codes
	Chức năng (Form/Page)
	Scrap Codes

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Scrap Codes"

	Mô tả (Description)
	Danh mục nguyên nhân phế phẩm

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Code, Description

	Kết quả (Output)
	Phân tích nguyên nhân phế phẩm 

	Phân loại
	CFG



[bookmark: _Toc240462657]5.7.4  Quy tắc nghiệp vụ (Business Rules)
	Mã
	Quy tắc
	Thực hiện trên BC bằng cách nào
	Phân loại

	BR-07-01
	Ghi nhận sản xuất phải thực hiện trong ngày, không để dồn
	Quy trình; ảnh hưởng tồn kho khả dụng và số liệu WIP
	WKA

	BR-07-02
	Phải ghi nhận đủ ba loại dữ liệu: sản lượng, thời gian, phế phẩm
	Output Journal 
	CFG

	BR-07-03
	Phế phẩm phải có Scrap Code (nguyên nhân)
	Scrap Code bắt buộc 
	CFG

	BR-07-04
	Thời gian ghi nhận là thời gian THỰC TẾ, không phải định mức
	Nếu ghi theo định mức thì không phân tích được hiệu suất
	WKA

	BR-07-05
	Cho phép ghi nhận sản lượng nhiều lần cho một lệnh sản xuất
	Cơ chế chuẩn của BC 
	STD

	BR-07-06
	Chỉ ghi nhận cho lệnh sản xuất ở trạng thái Released
	Cơ chế chuẩn của BC
	STD

	BR-07-07
	Công đoạn cuối phải khai số lô thành phẩm
	Item Tracking Lines 
	CFG

	BR-07-08
	Không post ghi nhận sản xuất vào kỳ kế toán đã khoá
	Allow Posting From/To
	CFG


[bookmark: _Toc240462658]5.7.5  Ảnh hưởng hạch toán (Accounting Impact)
	Nghiệp vụ
	Nợ (Debit)
	Có (Credit)
	Ghi chú

	Post Output (sản lượng)
	Hàng tồn kho – TP/BTP 
	Chi phí sản xuất dở dang 
	Giá trị theo giá thành tính từ NVL + nhân công + máy + chi phí chung.

	Ghi nhận giờ công
	Chi phí sản xuất dở dang
	Chi phí nhân công trực tiếp (phân bổ)
	Giờ công × Direct Unit Cost của Work Center.

	Ghi nhận giờ máy
	Chi phí sản xuất dở dang
	Chi phí máy / khấu hao (phân bổ)
	Giờ máy × Direct Unit Cost của Machine Center.

	Chi phí chung phân bổ
	Chi phí sản xuất dở dang
	Chi phí sản xuất chung (phân bổ)
	Giờ × Overhead Rate (điện, bảo trì, khấu hao, quản lý xưởng


[bookmark: _Toc240462659]5.8  MF-06 – Nhập kho thành phẩm & liên kết lô sản xuất (Finished Goods Receipt & Lot Linkage)
	Mã quy trình
	MF-06
	Chủ quy trình (Process Owner)
	Quản đốc xưởng (ghi nhận) – Kho Thành phẩm (xác nhận)

	Tần suất
	20 – 30 phiếu/ngày
	Điều kiện kích hoạt (Trigger)
	Hoàn thành sản xuất và QC kiểm tra đạt

	Chứng từ đầu vào
	Output Journal của công đoạn cuối; kết quả kiểm tra QC
	Chứng từ đầu ra
	Thành phẩm đã nhập kho với số lô, ngày sản xuất và hạn dùng

	Vai trò tham gia
	Xưởng sản xuất · QA/QC · Kho Thành phẩm


[bookmark: _Toc240462660]5.8.1  Giải pháp trên D365 BC (To-Be)
1. Xưởng post Output ở công đoạn cuối với số lô = mã lệnh sản xuất. Cấu hình để BC tự điền Lot No. theo số lệnh – tránh xưởng nhập tay sai (cần DEV nhỏ hoặc dùng chức năng gán lô tự động).
1. Khai ngày sản xuất và hạn dùng: hạn dùng tự tính từ Expiration Calculation trên Item Card (theo vòng đời sản phẩm). Người dùng vẫn sửa được nếu thực tế khác.
1. THIẾT KẾ CHO ĐA SỐ XƯỞNG (QC đạt mới nhập kho): xưởng post Output vào Location kho cách ly của xưởng (X-xx-QC). Sau khi QC xác nhận đạt, Kho chuyển sang kho thành phẩm bằng Transfer Order hoặc Item Reclass. Journal. Chỉ sau bước này thành phẩm mới bán được.
1. THIẾT KẾ RIÊNG CHO DẦU BÓNG (nhập kho trước, kết quả sau): xưởng post Output vào kho thành phẩm ngay, nhưng Kho hoặc QC đặt Lot No. Information → Blocked = Yes để chặn xuất bán. Hôm sau có kết quả đạt thì bỏ chặn. Cách này giữ được số liệu tồn kho đúng thời điểm mà vẫn không cho bán hàng chưa có kết quả.
1. BƯỚC XÁC NHẬN CỦA KHO: sau khi xưởng post Output, Kho Thành phẩm nhận hàng thực tế, đối chiếu số lượng, chọn vị trí (Bin) và xác nhận. Trên BC thực hiện bằng Transfer Order từ kho xưởng sang kho thành phẩm (kho đích phải post Receive) – đây chính là cơ chế xác nhận hai chiều mà KTP mong muốn.
1. Nhập kho nhiều lần cho một lệnh: mỗi lần post Output một phần, cùng Lot No. BC tự cộng dồn.
1. Hàng không đạt QC: chuyển sang kho hàng lỗi (TP-LOI) và xử lý theo MF-09 và Blueprint Quản lý chất lượng.
1. Toàn bộ chuỗi lô được BC ghi lại tự động: lô NVL tiêu hao → lệnh sản xuất → lô thành phẩm. Item Tracing truy được ngay.
[bookmark: _Toc240462661]5.8.2  Sơ đồ luồng (Process Flow Diagram)
	Bước
	Xưởng sản xuất
	QA/QC
	Kho Thành phẩm
	Hệ thống BC

	1
	Hoàn thành sản xuất, cân sản lượng
	
	
	

	2
	Post Output với Lot No. = mã lệnh SX, ngày SX, hạn dùng
	
	
	Item Ledger Entry (Output) vào kho cách ly xưởng

	3
	Thông báo QC
	Lấy mẫu và kiểm tra
	
	

	4
	
	Ghi kết quả vào Lot No. Information
	
	Kết quả lưu theo lô

	5
	
	(Đạt) Xác nhận
	
	

	6
	Tạo Transfer Order chuyển sang kho TP
	
	Nhận hàng thực tế, đối chiếu số lượng
	Post Ship

	7
	
	
	Chọn Bin và post Receive – XÁC NHẬN NHẬP KHO
	Tồn kho TP tăng; thành phẩm bán được

	8
	
	(Không đạt) Chuyển sang kho hàng lỗi
	
	Xem MF-07



[bookmark: _Toc240462662]5.8.3  Các bước thực hiện chi tiết (Procedure)
	#
	Vai trò
	Hành động
	Chức năng / Trang trên BC
	Trường & giá trị quan trọng
	Kết quả / Chứng từ

	1
	Xưởng sản xuất
	Hoàn thành sản xuất và cân sản lượng thực tế
	Ngoài hệ thống + trạm cân
	Khối lượng thành phẩm
	Sản lượng thực tế

	2
	Xưởng sản xuất
	Post Output ở công đoạn cuối
	Output Journal / Production Journal
	Order No., Item No., Output Quantity, Location Code = kho cách ly xưởng, Bin Code
	Sản lượng được ghi nhận

	3
	Xưởng sản xuất
	Khai số lô = mã lệnh sản xuất, ngày sản xuất và hạn dùng
	Output Journal Line → Item Tracking Lines
	Lot No. (= mã lệnh SX), Expiration Date (tự tính hoặc nhập tay)
	Lô thành phẩm được định danh 

	4
	Xưởng sản xuất
	Ghi sổ
	Output Journal → Post 
	Posting Date
	Item Ledger Entry (Output); tồn kho cách ly xưởng tăng; giá thành được tính

	5
	Xưởng sản xuất
	Thông báo QC kiểm tra lô vừa sản xuất
	Ngoài hệ thống hoặc theo Blueprint QC
	Lot No., số lượng
	QC biết cần kiểm lô nào

	6
	QA/QC
	Lấy mẫu và kiểm tra chất lượng theo tiêu chuẩn
	Chi tiết ở Blueprint Quản lý chất lượng
	Chỉ tiêu, kết quả
	Kết luận đạt/không đạt

	7
	QA/QC
	Ghi kết quả kiểm tra gắn với lô
	Lot No. Information Card → Comment, Certificate Number
	Lot No., kết quả, ngày kiểm, người kiểm
	Kết quả lưu theo lô, tra lại được

	8
	Xưởng sản xuất
	(ĐẠT) Tạo phiếu điều chuyển sang kho thành phẩm
	Transfer Order từ kho cách ly xưởng sang kho TP → Post Ship
	Item No., Lot No., Quantity, Transfer-from/to Code
	Hàng vào kho trung chuyển

	9
	Kho Thành phẩm
	Nhận hàng thực tế và đối chiếu số lượng với chứng từ
	Transfer Order → kiểm tra
	Quantity, Lot No.
	Phát hiện chênh lệch sớm

	10
	Kho Thành phẩm
	Chọn vị trí cất hàng và XÁC NHẬN NHẬP KHO
	Transfer Order → Transfer-to Bin Code → Post Receive
	Qty. to Receive, Transfer-to Bin Code
	Đây là bước "xác nhận nhập kho" mà KTP đề xuất, có cột vị trí 

	11
	Kho Thành phẩm
	In phiếu nhập kho thành phẩm để ký giao nhận với xưởng
	Report trên Posted Transfer Receipt
	Report mẫu BTChem
	Chứng từ giao nhận nội bộ

	12
	Xưởng + QC + Kho
	(RIÊNG DẦU BÓNG) Post Output thẳng vào kho TP nhưng chặn lô
	Output Journal với Location = kho TP; Lot No. Information → Blocked = Yes
	Blocked
	Số liệu tồn kho đúng thời điểm nhưng chưa bán được 

	13
	QA/QC
	(RIÊNG DẦU BÓNG) Hôm sau có kết quả đạt thì bỏ chặn lô
	Lot No. Information → Blocked = No
	Blocked
	Thành phẩm bán được

	14
	QA/QC + Kho
	(KHÔNG ĐẠT) Chuyển sang kho hàng lỗi
	Transfer Order sang Location TP-LOI; hoặc Item Reclass. Journal
	Reason Code = hàng không đạt CL
	Xem MF-07

	15
	Quản đốc xưởng
	Ghi nhận tiếp các đợt nhập kho còn lại của cùng lệnh
	Lặp lại bước 2–10
	Cùng Lot No.
	Nhập kho nhiều lần cho một lệnh 

	16
	QC
	Chạy Item Tracing để kiểm tra chuỗi truy xuất
	Tell Me → "Item Tracing"
	Lot No. thành phẩm
	Truy ra lệnh sản xuất và các lô NVL đã dùng


[bookmark: _Toc240462663]5.8.4  Chi tiết chức năng sử dụng (Form Details)
[bookmark: _Toc240462664](1)  Output Journal – Item Tracking Lines
	Chức năng (Form/Page)
	Output Journal – Item Tracking Lines

	Đường dẫn (Navigation)
	Output Journal Line → Item Tracking Lines (Ctrl+Shift+I)

	Mô tả (Description)
	Khai số lô thành phẩm

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Lot No., Expiration Date, Warranty Date, Quantity (Base)

	Kết quả (Output)
	Lô thành phẩm liên kết với lệnh sản xuất

	Phân loại
	CFG/DEV



[bookmark: _Toc240462665](2)  Lot No. Information Card
	Chức năng (Form/Page)
	Lot No. Information Card

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Lot No. Information"

	Mô tả (Description)
	Lưu kết quả QC và trạng thái chặn của lô

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Lot No., Item No., Description, Certificate Number, Comment, Blocked, Expiration Date

	Kết quả (Output)
	Chặn lô chưa có kết quả QC (dùng cho trường hợp dầu bóng)

	Phân loại
	CFG



[bookmark: _Toc240462666](3)  Transfer Order (kho xưởng → kho TP)
	Chức năng (Form/Page)
	Transfer Order (kho xưởng → kho TP)

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Transfer Orders"

	Mô tả (Description)
	Chuyển thành phẩm từ xưởng sang kho thành phẩm có xác nhận hai chiều

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Transfer-from/to Code, Item No., Lot No., Quantity, Transfer-to Bin Code

	Kết quả (Output)
	Bước xác nhận nhập kho của Kho, có cột vị trí 

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462667](4)  Item Tracing
	Chức năng (Form/Page)
	Item Tracing

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Item Tracing"

	Mô tả (Description)
	Truy xuất chuỗi lô

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Item No., Lot No., Trace Method

	Kết quả (Output)
	Lô TP → lệnh SX → lô NVL

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462668]5.8.5  Quy tắc nghiệp vụ (Business Rules)
	Mã
	Quy tắc
	Thực hiện trên BC bằng cách nào
	Phân loại

	BR-08-01
	Lot thành phẩm phải bằng mã lệnh sản xuất
	Cấu hình gán lô tự động hoặc DEV nhỏ 
	CFG/DEV

	BR-08-02
	Bắt buộc khai số lô, ngày sản xuất và hạn dùng
	Item Tracking Code LOTFG
	CFG

	BR-08-03
	Thành phẩm chưa qua QC không được bán
	Kho cách ly (đa số xưởng) hoặc Lot Blocked (dầu bóng) 
	CFG

	BR-08-04
	Kho phải xác nhận nhập kho sau khi xưởng ghi nhận sản lượng
	Transfer Order 2 bước 
	CFG

	BR-08-05
	Nhập kho phải ghi nhận vị trí (Bin)
	Transfer-to Bin Code
	CFG

	BR-08-06
	Cho phép nhập kho nhiều lần cho một lệnh với cùng số lô
	Cơ chế chuẩn của BC 
	STD

	BR-08-07
	Kết quả kiểm tra QC phải được lưu gắn với lô
	Lot No. Information Card
	CFG

	BR-08-08
	Hàng không đạt QC phải chuyển sang kho hàng lỗi
	Transfer Order với Reason Code
	CFG


[bookmark: _Toc240462669]5.8.6  Ảnh hưởng hạch toán (Accounting Impact)
	Nghiệp vụ
	Nợ (Debit)
	Có (Credit)
	Ghi chú

	Post Output (nhập kho thành phẩm)
	Hàng tồn kho – TP 
	Chi phí sản xuất dở dang
	Giá trị theo giá thành tính từ NVL + nhân công + máy + chi phí chung.

	Chuyển kho xưởng → kho TP
	Hàng tồn kho (kho TP)
	Hàng tồn kho (kho xưởng)
	Không sinh bút toán G/L nếu cùng Inventory Posting Group.

	Chuyển sang kho hàng lỗi
	Hàng tồn kho (kho hàng lỗi)
	Hàng tồn kho (kho xưởng/TP)
	Nếu kho hàng lỗi có Posting Group riêng thì có bút toán chuyển tài khoản.



Lưu ý: số hiệu tài khoản cụ thể do Kế toán BTChem chốt trong Blueprint Kế toán tài chính. Bảng trên chỉ mô tả bản chất bút toán mà BC sinh ra.
[bookmark: _Toc240462670]5.9  MF-07 – Phụ phẩm, phế phẩm & sửa lỗi (rework) (By-product, Scrap & Rework)
	Mã quy trình
	MF-07
	Chủ quy trình (Process Owner)
	Quản đốc xưởng (phối hợp QC và R&D)

	Tần suất
	Phát sinh theo mẻ sản xuất
	Điều kiện kích hoạt (Trigger)
	Sản xuất phát sinh phụ phẩm; sản phẩm không đạt chất lượng; cần sửa lỗi

	Chứng từ đầu vào
	Kết quả sản xuất; kết quả kiểm tra QC; NCR
	Chứng từ đầu ra
	Phụ phẩm nhập kho; phế phẩm ghi nhận; lệnh rework hoặc quyết định thanh lý

	Vai trò tham gia
	Xưởng · QA/QC · R&D · Kế toán giá thành · Kho


[bookmark: _Toc240462671]5.9.1  Giải pháp trên D365 BC (To-Be)
1. PHỤ PHẨM: R&D khai dòng Production BOM với Quantity per âm cho phụ phẩm (dung môi thu hồi). Khi xưởng post Output, BC tự nhập kho phụ phẩm với số lượng tương ứng. Cần khai Item riêng cho phụ phẩm với Costing Method và giá phù hợp.
1. Định giá phụ phẩm: cần Kế toán chốt một trong ba cách (giá 0, giá thị trường ước tính, hoặc giá bằng NVL tương đương). Cách chọn ảnh hưởng trực tiếp tới giá thành thành phẩm chính.
1. Nếu phụ phẩm phát sinh không đều theo mẻ (khó khai cố định trên BOM), có thể nhập kho bằng Output Journal riêng hoặc Item Journal Positive Adjmt. với Dimension gắn lệnh sản xuất.
1. PHẾ PHẨM: xưởng ghi Scrap Quantity và Scrap Code trên Output Journal. Danh mục Scrap Code cần chi tiết để phân tích nguyên nhân (sai công thức, lỗi máy, lỗi thao tác, NVL không đạt, quá thời gian, khác).
1. Phân biệt hai loại phế phẩm: (a) hao hụt trong định mức – đã tính trong Scrap % của BOM, không cần ghi riêng; (b) phế phẩm bất thường vượt định mức – phải ghi Scrap Quantity và giải trình.
1. Xử lý phế phẩm vật lý: nếu phải huỷ thì chuyển sang kho hàng lỗi và ghi giảm bằng Item Journal với Reason Code (theo Blueprint Kho WH-08).
1. REWORK: khi QC phát hiện sản phẩm không đạt, ghi NCR (Blueprint Quản lý chất lượng). R&D xem xét và quyết định: sửa được hay không.
1. Nếu sửa được: tạo một lệnh sản xuất rework riêng. Item đầu ra là chính sản phẩm đó; Component đầu vào gồm (a) sản phẩm lỗi và (b) NVL bổ sung cần thêm. Routing chỉ có các công đoạn cần làm lại. Cách này cho phép theo dõi được chi phí rework riêng biệt.
1. Nếu không sửa được: chuyển sang kho hàng lỗi và thanh lý theo Blueprint Kho WH-08 với phê duyệt.
1. Báo cáo định kỳ: tỷ lệ phế phẩm theo sản phẩm, theo xưởng, theo nguyên nhân; giá trị phụ phẩm thu hồi; số lệnh rework và chi phí rework.
[bookmark: _Toc240462672]5.9.2  Sơ đồ luồng (Process Flow Diagram)
	Bước
	Xưởng
	QA/QC
	R&D
	Kho
	Hệ thống BC

	1
	Sản xuất, phát sinh phụ phẩm và phế phẩm
	
	
	
	

	2
	Post Output với Scrap Quantity + Scrap Code
	
	
	
	BC tự nhập kho phụ phẩm theo dòng BOM âm

	3
	
	Kiểm tra chất lượng
	
	
	

	4
	
	(Không đạt) Ghi NCR
	
	
	Blueprint QC

	5
	
	
	Xem xét: sửa được hay không
	
	

	6
	
	
	(Sửa được) Yêu cầu tạo lệnh rework
	
	

	7
	Tạo lệnh rework, sản xuất lại
	
	
	
	Prod. Order riêng; sản phẩm lỗi làm NVL đầu vào

	8
	
	Kiểm tra lại sau rework
	
	
	

	9
	
	
	(Không sửa được) Quyết định thanh lý
	
	

	10
	
	
	
	Chuyển sang kho hàng lỗi, ghi giảm
	Item Journal + Reason Code



[bookmark: _Toc240462673]5.9.3  Các bước thực hiện chi tiết (Procedure)
	#
	Vai trò
	Hành động
	Chức năng / Trang trên BC
	Trường & giá trị quan trọng
	Kết quả / Chứng từ

	1
	R&D
	(Một lần) Khai phụ phẩm trên công thức
	Production BOM → Lines → dòng có Quantity per âm
	Item No. của phụ phẩm, Quantity per < 0
	BC tự nhập kho phụ phẩm khi post Output 

	2
	Kế toán giá thành
	(Một lần) Chốt cách định giá phụ phẩm
	Item Card của phụ phẩm → Costing Method, Standard Cost
	Unit Cost / Standard Cost
	Ảnh hưởng giá thành thành phẩm chính

	3
	Xưởng + QC
	(Một lần) Khai danh mục nguyên nhân phế phẩm
	Tell Me → "Scrap Codes"
	Code, Description
	Cơ sở phân tích nguyên nhân 

	4
	Xưởng
	Ghi nhận sản lượng đạt và phế phẩm khi post Output
	Output Journal → Output Quantity, Scrap Quantity, Scrap Code
	Output Quantity, Scrap Quantity, Scrap Code
	Phế phẩm được ghi nhận có nguyên nhân

	5
	Hệ thống BC
	Tự nhập kho phụ phẩm theo dòng BOM âm
	Tự động khi post Output
	—
	Phụ phẩm vào tồn kho

	6
	Kho
	Xác nhận phụ phẩm thực tế thu hồi được
	Đối chiếu tồn kho phụ phẩm với thực tế
	Quantity
	Nếu lệch thì điều chỉnh theo WH-08

	7
	QA/QC
	Kiểm tra chất lượng sản phẩm; phát hiện lô không đạt
	Blueprint Quản lý chất lượng
	Kết quả kiểm tra
	Xác định lô không đạt

	8
	QA/QC
	Ghi phiếu không phù hợp (NCR)
	Blueprint Quản lý chất lượng
	Mã lô, mô tả lỗi, mức độ
	Hồ sơ NCR 

	9
	R&D
	Xem xét NCR và quyết định: sửa được hay không
	Ngoài hệ thống; ghi kết luận vào NCR
	Kết luận, phương án sửa
	Quyết định rework hay thanh lý

	10
	Quản đốc xưởng
	(SỬA ĐƯỢC) Tạo lệnh sản xuất rework
	Released Prod. Orders → New; Item = sản phẩm cần sửa; Components = sản phẩm lỗi + NVL bổ sung
	Item No., Quantity, Components (bao gồm chính sản phẩm lỗi), Routing (chỉ công đoạn cần làm lại)
	Theo dõi được chi phí rework riêng

	11
	Kho
	(SỬA ĐƯỢC) Xuất sản phẩm lỗi làm NVL cho lệnh rework
	Consumption Journal trên lệnh rework
	Item No., Lot No. của lô lỗi, Quantity
	Sản phẩm lỗi được đưa vào sửa; truy xuất không bị đứt

	12
	Xưởng
	(SỬA ĐƯỢC) Sản xuất lại và ghi nhận sản lượng
	Output Journal trên lệnh rework
	Output Quantity, Lot No. mới hoặc giữ lô cũ
	Sản phẩm đã sửa

	13
	QA/QC
	(SỬA ĐƯỢC) Kiểm tra lại sau rework
	Blueprint Quản lý chất lượng
	Kết quả kiểm tra
	Xác nhận đạt hay vẫn không đạt

	14
	R&D + BGĐ
	(KHÔNG SỬA ĐƯỢC) Quyết định thanh lý
	Ngoài hệ thống; văn bản quyết định
	—
	Được phép huỷ/thanh lý

	15
	Kho
	(KHÔNG SỬA ĐƯỢC) Chuyển sang kho hàng lỗi và ghi giảm
	Transfer Order sang TP-LOI; sau đó Item Journal Negative Adjmt. với Reason Code
	Reason Code = thanh lý hàng không đạt
	Tồn kho đúng thực tế; chi phí ghi nhận (Blueprint Kho WH-08)

	16
	Quản đốc + QC
	Phân tích tỷ lệ phế phẩm theo nguyên nhân định kỳ
	Báo cáo từ Scrap Code trên Capacity/Item Ledger Entries
	Scrap Code, Quantity, tỷ lệ
	Cải tiến quy trình để giảm phế phẩm 

	17
	Kế toán giá thành
	Theo dõi chi phí rework và ảnh hưởng tới giá thành
	Prod. Order Statistics của lệnh rework
	Material/Capacity/Overhead Cost
	Đánh giá hiệu quả kinh tế của việc rework


[bookmark: _Toc240462674]5.9.4  Chi tiết chức năng sử dụng (Form Details)
[bookmark: _Toc240462675](1)  Production BOM Line – Quantity per âm
	Chức năng (Form/Page)
	Production BOM Line – Quantity per âm

	Đường dẫn (Navigation)
	Production BOM → Lines

	Mô tả (Description)
	Khai phụ phẩm sinh ra trong sản xuất

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Type = Item, No. (mã phụ phẩm), Quantity per < 0

	Kết quả (Output)
	BC tự nhập kho phụ phẩm khi post Output

	Phân loại
	CFG



[bookmark: _Toc240462676](2)  Output Journal – Scrap
	Chức năng (Form/Page)
	Output Journal – Scrap

	Đường dẫn (Navigation)
	Output Journal

	Mô tả (Description)
	Ghi nhận phế phẩm và nguyên nhân

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Output Quantity, Scrap Quantity, Scrap Code

	Kết quả (Output)
	Theo dõi tỷ lệ và nguyên nhân phế phẩm 

	Phân loại
	CFG



[bookmark: _Toc240462677](3)  Scrap Codes
	Chức năng (Form/Page)
	Scrap Codes

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Scrap Codes"

	Mô tả (Description)
	Danh mục nguyên nhân phế phẩm

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Code, Description

	Kết quả (Output)
	Phân tích nguyên nhân để cải tiến

	Phân loại
	CFG



[bookmark: _Toc240462678](4)  Production Order (rework)
	Chức năng (Form/Page)
	Production Order (rework)

	Đường dẫn (Navigation)
	Released Prod. Orders → New

	Mô tả (Description)
	Lệnh sản xuất riêng để sửa sản phẩm lỗi

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Item No. (sản phẩm cần sửa), Quantity, Components (sản phẩm lỗi + NVL bổ sung), Routing (công đoạn cần làm lại)

	Kết quả (Output)
	Theo dõi được chi phí rework riêng biệt 

	Phân loại
	CFG



[bookmark: _Toc240462679](5)  Prod. Order Statistics
	Chức năng (Form/Page)
	Prod. Order Statistics

	Đường dẫn (Navigation)
	Production Order → Statistics

	Mô tả (Description)
	Xem chi phí của lệnh rework

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Material Cost, Capacity Cost, Overhead Cost

	Kết quả (Output)
	Đánh giá chi phí rework so với giá trị thu hồi

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462680]5.9.5  Quy tắc nghiệp vụ (Business Rules)
	Mã
	Quy tắc
	Thực hiện trên BC bằng cách nào
	Phân loại

	BR-09-01
	Phụ phẩm phải được nhập kho và định giá
	Dòng BOM âm; Item Card của phụ phẩm có giá 
	CFG

	BR-09-02
	Phế phẩm phải ghi kèm nguyên nhân (Scrap Code)
	Scrap Code bắt buộc 
	CFG

	BR-09-03
	Phân biệt hao hụt trong định mức và phế phẩm bất thường
	Hao hụt trong định mức đã tính ở Scrap % của BOM; phế phẩm bất thường ghi Scrap Quantity
	CFG

	BR-09-04
	Phế phẩm vượt ngưỡng phải được giải trình
	Báo cáo tỷ lệ phế phẩm; ngưỡng cần chốt
	WKA

	BR-09-05
	Rework phải được R&D xem xét và quyết định trước khi thực hiện
	Quy trình; NCR 
	WKA

	BR-09-06
	Rework phải tạo lệnh sản xuất riêng để theo dõi chi phí
	Không sửa trực tiếp trên lệnh gốc vì sẽ lẫn chi phí
	CFG

	BR-09-07
	Sản phẩm lỗi đưa vào rework phải khai đúng số lô
	Item Tracking trên Consumption Journal của lệnh rework
	CFG

	BR-09-08
	Thanh lý hàng không sửa được phải có phê duyệt
	Quy trình + Item Journal với Reason Code (Blueprint Kho WH-08)
	CFG

	BR-09-09
	Hàng không đạt phải được chuyển khỏi kho bán được ngay
	Transfer Order sang kho hàng lỗi
	CFG


[bookmark: _Toc240462681]5.9.6  Ảnh hưởng hạch toán (Accounting Impact)
	Nghiệp vụ
	Nợ (Debit)
	Có (Credit)
	Ghi chú

	Nhập kho phụ phẩm
	Hàng tồn kho – phụ phẩm
	Chi phí sản xuất dở dang (154)
	Làm giảm giá thành thành phẩm chính. Giá trị theo cách định giá đã chốt.

	Ghi nhận phế phẩm (Scrap)
	Không sinh bút toán riêng
	—
	Phế phẩm làm tăng giá thành đơn vị của sản phẩm đạt (cùng chi phí, ít sản phẩm hơn).

	Xuất sản phẩm lỗi vào lệnh rework
	Chi phí sản xuất dở dang (lệnh rework)
	Hàng tồn kho – TP
	Giá trị sản phẩm lỗi được chuyển vào lệnh rework.

	Nhập kho sản phẩm sau rework
	Hàng tồn kho – TP
	Chi phí sản xuất dở dang (lệnh rework)
	Giá thành = giá trị sản phẩm lỗi + NVL bổ sung + nhân công + máy.

	Thanh lý hàng không sửa được
	Chi phí / Tổn thất
	Hàng tồn kho
	Cần biên bản và phê duyệt (Blueprint Kho WH-08).



Lưu ý: số hiệu tài khoản cụ thể do Kế toán BTChem chốt trong Blueprint Kế toán tài chính. Bảng trên chỉ mô tả bản chất bút toán mà BC sinh ra.
[bookmark: _Toc240462682]5.10  MF-08 – Tính giá thành & phân tích chênh lệch (Product Costing & Variance Analysis)
	Mã quy trình
	MF-08
	Chủ quy trình (Process Owner)
	Kế toán giá thành (phối hợp Kế toán trưởng)

	Tần suất
	Cuối tháng (chính); cập nhật tạm thời hàng ngày cho BGĐ
	Điều kiện kích hoạt (Trigger)
	Đóng kỳ kế toán; lệnh sản xuất hoàn thành; cần báo cáo giá thành cho BGĐ

	Chứng từ đầu vào
	Lệnh sản xuất đã hoàn thành với đầy đủ tiêu hao NVL, giờ máy, giờ công
	Chứng từ đầu ra
	Giá thành thực tế của từng lệnh sản xuất; báo cáo phân tích chênh lệch

	Vai trò tham gia
	Kế toán giá thành · Kế toán trưởng · Ban Giám đốc · Quản đốc xưởng · R&D


[bookmark: _Toc240462683]5.10.1  Giải pháp trên D365 BC (To-Be)
1. Dùng Costing Method = Standard cho thành phẩm và bán thành phẩm để có chuẩn so sánh; BC vẫn ghi nhận chi phí thực tế và tính chênh lệch. Hoặc dùng Average/FIFO nếu Kế toán muốn giá thành thực tế trực tiếp 
1. GIÁ THÀNH ĐỊNH MỨC: Kế toán giá thành chạy Calculate Standard Cost để BC tính từ BOM (chi phí NVL) và Routing (chi phí nhân công, máy, chi phí chung). Cập nhật định kỳ hoặc khi công thức thay đổi.
1. Dùng Standard Cost Worksheet để rà soát và điều chỉnh giá thành định mức trước khi áp dụng – tránh cập nhật nhầm ảnh hưởng toàn bộ tồn kho.
1. CHI PHÍ CHUNG: khai Overhead Rate trên Work Center và Machine Center (điện, bảo trì, khấu hao, quản lý xưởng). BC phân bổ theo giờ máy/giờ công
1. GIÁ THÀNH THỰC TẾ: BC tự tích luỹ chi phí vào lệnh sản xuất khi post Consumption và Output. Khi lệnh chuyển sang Finished, BC chốt chi phí.
1. ĐIỀU CHỈNH GIÁ VỐN: chạy Adjust Cost – Item Entries định kỳ (đề xuất hàng ngày tự động bằng Job Queue, và bắt buộc trước khi đóng kỳ). Đây là bước BC tính lại giá vốn chính xác và lan truyền chi phí qua các cấp BOM.
1. PHÂN TÍCH CHÊNH LỆCH: dùng báo cáo Prod. Order – Detailed Calculation và Prod. Order Statistics để xem chênh lệch từng thành phần. BC tách sẵn Material/Capacity/Overhead/Subcontracted Variance.
1. Chênh lệch số lượng (Quantity Variance) đến từ tiêu hao NVL hoặc thời gian khác định mức; chênh lệch giá (Price Variance) đến từ giá NVL hoặc đơn giá giờ khác định mức. BC phân tách được nếu dùng Standard Cost.
1. CHU KỲ: chính thức cuối tháng. Trong tháng, BGĐ có thể xem giá thành tạm thời qua Prod. Order Statistics (chi phí đã tích luỹ) mà không cần chạy Adjust Cost.
1. HÀNG MỚI CỦA R&D: khai Standard Cost tạm thời theo ước lượng của R&D; cập nhật sau khi có số liệu sản xuất thực tế vài mẻ 
1. BÁN THÀNH PHẨM: có giá thành riêng, được tính khi nhập kho BTP và trở thành chi phí NVL của thành phẩm ở cấp trên. BC tự lan truyền qua Adjust Cost.
[bookmark: _Toc240462684]5.10.2  Sơ đồ luồng (Process Flow Diagram)
	Bước
	Kế toán giá thành
	Kế toán trưởng
	Quản đốc / R&D
	Ban Giám đốc
	Hệ thống BC

	1
	Khai đơn giá giờ công, giờ máy, chi phí chung
	
	Cung cấp số liệu
	
	Work/Machine Center

	2
	Chạy Calculate Standard Cost
	
	
	
	Giá thành định mức từ BOM + Routing

	3
	(Trong tháng) Xem giá thành tạm thời
	
	
	Xem báo cáo
	Prod. Order Statistics

	4
	(Cuối tháng) Chạy Adjust Cost – Item Entries
	
	
	
	Tính lại giá vốn chính xác, lan truyền qua các cấp BOM

	5
	Chạy Post Inventory Cost to G/L
	
	
	
	Đẩy bút toán giá vốn sang sổ cái

	6
	Phân tích chênh lệch
	
	Giải trình chênh lệch bất thường
	
	Prod. Order Detailed Calculation

	7
	Lập báo cáo giá thành
	Rà soát và duyệt
	
	Xem báo cáo
	

	8
	
	Khoá kỳ
	
	
	Allow Posting From/To



[bookmark: _Toc240462685]5.10.3  Các bước thực hiện chi tiết (Procedure)
	#
	Vai trò
	Hành động
	Chức năng / Trang trên BC
	Trường & giá trị quan trọng
	Kết quả / Chứng từ

	1
	Kế toán giá thành
	(Một lần và cập nhật định kỳ) Khai đơn giá giờ công, giờ máy và tỷ lệ chi phí chung
	Work Centers / Machine Centers → Direct Unit Cost, Overhead Rate, Indirect Cost %
	Direct Unit Cost, Overhead Rate, Unit Cost Calculation
	Cơ sở tính chi phí nhân công, máy và chi phí chung 

	2
	Kế toán giá thành
	Tính giá thành định mức từ BOM và Routing
	Tell Me → "Calculate Standard Cost" (chọn Item hoặc All)
	Calculate Standard Cost (Item/Assembly/All Levels)
	Standard Cost của thành phẩm và bán thành phẩm

	3
	Kế toán giá thành
	Rà soát giá thành định mức trước khi áp dụng
	Tell Me → "Standard Cost Worksheet" → Suggest Item Standard Cost → Implement
	New Standard Cost, Standard Cost, chênh lệch
	Tránh cập nhật nhầm ảnh hưởng toàn bộ tồn kho

	4
	Kế toán giá thành
	Xem cấu thành giá thành theo từng thành phần
	Item Card → Related → Costs & Posting → Cost Shares
	Material, Capacity, Capacity Overhead, Mfg. Overhead, Subcontracted
	Hiểu chi phí đến từ đâu

	5
	Quản đốc / Kế toán
	(Trong tháng) Xem chi phí tạm thời của lệnh sản xuất
	Released/Finished Prod. Order → Statistics
	Expected/Actual Material Cost, Capacity Cost, Overhead Cost, Variance
	BGĐ có số liệu tạm thời hằng ngày 

	6
	Quản đốc xưởng
	Đóng lệnh sản xuất đã hoàn thành
	Released Prod. Order → Change Status → Finished
	Status = Finished, Posting Date
	Chốt chi phí lệnh sản xuất (xem MF-09)

	7
	Kế toán giá thành
	(Cuối tháng) Chạy điều chỉnh giá vốn
	Tell Me → "Adjust Cost – Item Entries"
	Item filter, Post to G/L
	BC tính lại giá vốn chính xác và lan truyền qua các cấp BOM

	8
	Kế toán giá thành
	Đẩy bút toán giá vốn sang sổ cái
	Tell Me → "Post Inventory Cost to G/L"
	Posting Method (per Posting Group / per Entry), Post
	Sổ cái khớp với tồn kho

	9
	Kế toán giá thành
	Xem giá thành chi tiết của từng lệnh sản xuất
	Finished Prod. Order → Print → Prod. Order – Detailed Calculation
	Material, Capacity, Overhead, Subcontracted Cost; Expected vs Actual
	Giá thành thực tế theo lệnh sản xuất 

	10
	Kế toán giá thành
	Phân tích chênh lệch so với định mức
	Prod. Order Statistics; báo cáo Inventory Valuation – WIP; Cost Variance reports
	Material Variance, Capacity Variance, Overhead Variance, Subcontracted Variance
	Phân tích Quantity/Price/Mix variance

	11
	Kế toán giá thành
	Xác định các lệnh có chênh lệch bất thường
	Lọc theo ngưỡng chênh lệch %
	Variance %, Amount
	Tập trung vào các trường hợp cần giải trình

	12
	Quản đốc / R&D
	Giải trình chênh lệch bất thường
	Ngoài hệ thống; đối chiếu với Consumption và Capacity Ledger Entries
	Nguyên nhân: tiêu hao vượt định mức, thời gian vượt định mức, giá NVL tăng
	Xác định nguyên nhân gốc

	13
	R&D
	(Nếu chênh lệch do định mức sai) Cập nhật BOM hoặc Routing
	Xem RD-01, MF-01
	—
	Định mức bám sát thực tế

	14
	Kế toán giá thành
	Lập báo cáo giá thành trình Kế toán trưởng và BGĐ
	Báo cáo tổng hợp giá thành theo sản phẩm và theo kỳ
	Giá thành đơn vị, cơ cấu chi phí, chênh lệch
	Cơ sở ra quyết định giá bán và cải tiến

	15
	Kế toán trưởng
	Rà soát và duyệt kết quả tính giá thành
	Ngoài hệ thống
	—
	Số liệu được chốt

	16
	Kế toán trưởng
	Khoá kỳ kế toán
	General Ledger Setup → Allow Posting From/To; User Setup
	Allow Posting From/To
	Không post thêm vào kỳ đã chốt

	17
	Kế toán giá thành
	(Hàng mới của R&D) Khai giá thành tạm thời theo ước lượng
	Item Card → Standard Cost
	Standard Cost (ước lượng)
	Có giá thành để định giá bán ngay từ đầu 

	18
	Kế toán giá thành
	(Hàng mới) Cập nhật giá thành sau vài mẻ sản xuất thực tế
	Calculate Standard Cost; Standard Cost Worksheet
	Standard Cost cập nhật
	Giá thành chính xác dần theo thực tế


[bookmark: _Toc240462686]5.10.4  Chi tiết chức năng sử dụng (Form Details)
[bookmark: _Toc240462687](1)  Calculate Standard Cost
	Chức năng (Form/Page)
	Calculate Standard Cost

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Calculate Standard Cost"; hoặc Item Card → Actions

	Mô tả (Description)
	Tính giá thành định mức từ BOM và Routing

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Calculate (Item/Assembly/All Levels), Item filter

	Kết quả (Output)
	Standard Cost làm chuẩn so sánh

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462688](2)  Standard Cost Worksheet
	Chức năng (Form/Page)
	Standard Cost Worksheet

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Standard Cost Worksheet"

	Mô tả (Description)
	Rà soát và áp dụng giá thành định mức mới

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Suggest Item Standard Cost, New Standard Cost, Implement Standard Cost Changes

	Kết quả (Output)
	Cập nhật giá thành có kiểm soát, tránh nhầm lẫn

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462689](3)  Adjust Cost – Item Entries
	Chức năng (Form/Page)
	Adjust Cost – Item Entries

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Adjust Cost – Item Entries"

	Mô tả (Description)
	Tính lại giá vốn chính xác và lan truyền qua các cấp BOM

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Item filter, Post to G/L

	Kết quả (Output)
	Giá thành thực tế chính xác – BẮT BUỘC chạy trước khi đóng kỳ

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462690](4)  Post Inventory Cost to G/L
	Chức năng (Form/Page)
	Post Inventory Cost to G/L

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Post Inventory Cost to G/L"

	Mô tả (Description)
	Đẩy bút toán giá vốn sang sổ cái

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Posting Method, Document No., Post

	Kết quả (Output)
	Sổ cái khớp với giá trị tồn kho

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462691](5)  Prod. Order – Detailed Calculation
	Chức năng (Form/Page)
	Prod. Order – Detailed Calculation

	Đường dẫn (Navigation)
	Production Order → Print → Prod. Order – Detailed Calculation

	Mô tả (Description)
	Xem chi tiết cấu thành giá thành của một lệnh sản xuất

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Material Cost, Capacity Cost, Overhead Cost, Subcontracted Cost, Expected vs Actual

	Kết quả (Output)
	Giá thành theo lệnh sản xuất/batch

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462692](6)  Prod. Order Statistics
	Chức năng (Form/Page)
	Prod. Order Statistics

	Đường dẫn (Navigation)
	Production Order → Statistics

	Mô tả (Description)
	Xem chênh lệch giữa chi phí thực tế và định mức

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Expected/Actual Cost theo từng thành phần, Variance

	Kết quả (Output)
	Phân tích chênh lệch

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462693](7)  Item Card – Cost Shares
	Chức năng (Form/Page)
	Item Card – Cost Shares

	Đường dẫn (Navigation)
	Item Card → Related → Costs & Posting → Cost Shares

	Mô tả (Description)
	Xem cơ cấu giá thành theo thành phần và theo cấp BOM

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Material, Capacity, Capacity Overhead, Mfg. Overhead, Subcontracted

	Kết quả (Output)
	Hiểu chi phí đến từ đâu; cơ sở cải tiến

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462694](8)  Inventory Valuation – WIP
	Chức năng (Form/Page)
	Inventory Valuation – WIP

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Inventory Valuation – WIP"

	Mô tả (Description)
	Giá trị sản phẩm dở dang cuối kỳ

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Prod. Order No., WIP Value

	Kết quả (Output)
	Số liệu WIP cho báo cáo tài chính

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462695]5.10.5  Quy tắc nghiệp vụ (Business Rules)
	Mã
	Quy tắc
	Thực hiện trên BC bằng cách nào
	Phân loại

	BR-11-01
	Phải chạy Adjust Cost – Item Entries trước khi đóng kỳ
	Nếu không, giá vốn và giá thành sẽ không chính xác
	CFG

	BR-11-02
	Giá thành gồm đủ 4 thành phần: NVL, nhân công, chi phí chung, gia công ngoài
	Khai đủ Direct Unit Cost và Overhead Rate 
	CFG

	BR-11-03
	Chi phí chung phân bổ theo giờ máy/giờ công
	Overhead Rate trên Work/Machine Center 
	CFG

	BR-11-04
	Giá thành định mức phải được cập nhật khi công thức hoặc định mức thời gian thay đổi
	Calculate Standard Cost sau khi Certify BOM/Routing mới
	CFG

	BR-11-05
	Cập nhật giá thành định mức phải qua Standard Cost Worksheet, không sửa trực tiếp
	Tránh nhầm lẫn ảnh hưởng toàn bộ tồn kho
	WKA

	BR-11-06
	Chênh lệch vượt ngưỡng phải được giải trình
	Báo cáo chênh lệch; ngưỡng cần chốt
	WKA

	BR-11-07
	Chu kỳ tính giá thành chính thức là cuối tháng
	Quy trình đóng kỳ 
	WKA

	BR-11-08
	Bán thành phẩm phải có giá thành riêng
	Adjust Cost lan truyền qua các cấp BOM 
	STD

	BR-11-09
	Hàng mới của R&D dùng giá thành tạm thời, cập nhật sau khi có số liệu thực tế
	Standard Cost ước lượng ban đầu 
	WKA

	BR-11-10
	Chỉ Kế toán giá thành và Kế toán trưởng được chạy Adjust Cost và cập nhật Standard Cost
	Phân quyền
	CFG


[bookmark: _Toc240462696]5.10.6  Ảnh hưởng hạch toán (Accounting Impact)
	Nghiệp vụ
	Nợ (Debit)
	Có (Credit)
	Ghi chú

	Tiêu hao NVL
	Chi phí sản xuất dở dang (154)
	Hàng tồn kho – NVL (152)
	Theo Costing Method của NVL.

	Ghi nhận giờ công và giờ máy
	Chi phí sản xuất dở dang (154)
	Chi phí nhân công / chi phí máy (phân bổ)
	Giờ × Direct Unit Cost.

	Phân bổ chi phí chung
	Chi phí sản xuất dở dang (154)
	Chi phí sản xuất chung (phân bổ)
	Giờ × Overhead Rate (điện, bảo trì, khấu hao, quản lý xưởng).

	Nhập kho thành phẩm
	Hàng tồn kho – TP (155)
	Chi phí sản xuất dở dang (154)
	Theo giá thành tính được.

	Chênh lệch giá thành (nếu dùng Standard Cost)
	Tài khoản chênh lệch (Material/Capacity/Overhead Variance)
	Chi phí sản xuất dở dang
	BC tự tách các loại chênh lệch khi dùng Standard Cost.

	Post Inventory Cost to G/L
	Theo từng bút toán tương ứng
	—
	Đồng bộ sổ cái với sổ chi tiết tồn kho.



Lưu ý: số hiệu tài khoản cụ thể do Kế toán BTChem chốt trong Blueprint Kế toán tài chính. Bảng trên chỉ mô tả bản chất bút toán mà BC sinh ra.
[bookmark: _Toc240462697]5.11  MF-09 – Đóng lệnh sản xuất & báo cáo sản xuất (Production Order Closing & Reporting)
	Mã quy trình
	MF-09
	Chủ quy trình (Process Owner)
	Quản đốc xưởng (đóng lệnh) – Kế toán giá thành (chốt chi phí)

	Tần suất
	Khi lệnh sản xuất hoàn thành; tổng hợp báo cáo hàng tháng
	Điều kiện kích hoạt (Trigger)
	Lệnh sản xuất đã sản xuất xong toàn bộ số lượng; đến kỳ báo cáo

	Chứng từ đầu vào
	Released Production Order đã ghi nhận đủ tiêu hao và sản lượng
	Chứng từ đầu ra
	Finished Production Order + báo cáo sản xuất

	Vai trò tham gia
	Quản đốc xưởng · Kế toán giá thành · Ban Giám đốc


[bookmark: _Toc240462698]5.11.1  Giải pháp trên D365 BC (To-Be)
1. Quản đốc kiểm tra lệnh sản xuất đã ghi nhận đủ tiêu hao NVL và sản lượng chưa trước khi đóng.
1. Chuyển trạng thái sang Finished. BC chốt chi phí và tính giá thành.
1. Rà soát định kỳ (đề xuất hàng tuần) các lệnh sản xuất đã hoàn thành thực tế nhưng chưa Finished trên hệ thống – đây là nguyên nhân WIP bị thổi phồng.
1. Với lệnh không hoàn thành đủ số lượng: vẫn Finish và ghi rõ lý do vào Comment. Phần chưa sản xuất nếu vẫn cần thì tạo lệnh mới.
1. BÁO CÁO SẢN XUẤT: xây dựng bộ báo cáo - chi tiết ở Chương 8.
1. Cuối tháng, Kế toán giá thành chạy Adjust Cost và chốt giá thành (MF-11), sau đó lập báo cáo giá thành và phân tích chênh lệch trình BGĐ.
1. Lưu ý về thứ tự đóng kỳ: (1) đóng toàn bộ lệnh sản xuất đã hoàn thành; (2) chạy Adjust Cost – Item Entries; (3) Post Inventory Cost to G/L; (4) đối chiếu WIP; (5) khoá kỳ.
[bookmark: _Toc240462699]5.11.2  Các bước thực hiện chi tiết (Procedure)
	#
	Vai trò
	Hành động
	Chức năng / Trang trên BC
	Trường & giá trị quan trọng
	Kết quả / Chứng từ

	1
	Quản đốc xưởng
	Kiểm tra lệnh sản xuất đã ghi nhận đủ chưa
	Released Prod. Order → Statistics; Components (Remaining Quantity); Routing (Remaining Run Time)
	Finished Quantity vs Quantity; Remaining Quantity của Component
	Xác nhận đã ghi nhận đủ

	2
	Quản đốc xưởng
	(Còn thiếu) Ghi nhận bổ sung tiêu hao hoặc sản lượng
	Consumption Journal / Output Journal (MF-04, MF-05)
	—
	Số liệu đầy đủ

	3
	Quản đốc xưởng
	Đóng lệnh sản xuất
	Released Prod. Order → Change Status → Finished
	Status = Finished, Posting Date, Update Unit Cost
	Chi phí được chốt; WIP về 0

	4
	Quản đốc xưởng
	(Không hoàn thành đủ số lượng) Ghi rõ lý do trước khi đóng
	Production Order → Comments
	Lý do không hoàn thành đủ
	Có căn cứ giải trình

	5
	Quản đốc xưởng
	Rà soát định kỳ các lệnh đã sản xuất xong nhưng chưa đóng
	Released Production Orders → lọc theo Due Date đã qua
	Due Date, Finished Quantity, Status
	Tránh WIP bị thổi phồng

	6
	Kế toán giá thành
	(Cuối tháng) Chạy Adjust Cost và chốt giá thành
	Xem MF-08
	—
	Giá thành chính xác

	7
	Kế toán giá thành
	Đối chiếu giá trị WIP cuối kỳ
	Tell Me → "Inventory Valuation – WIP"
	Prod. Order No., WIP Value
	WIP khớp với các lệnh đang chạy thực tế

	8
	Quản đốc + Kế toán
	Lập báo cáo sản xuất tháng
	Xem Chương 8
	Sản lượng, tiêu hao vs định mức, hiệu suất, phế phẩm, giá thành, WIP
	Báo cáo trình BGĐ 

	9
	Ban Giám đốc
	Xem báo cáo và ra quyết định cải tiến
	Dashboard; báo cáo tổng hợp
	—
	Cải tiến hiệu quả sản xuất

	10
	Kế toán trưởng
	Khoá kỳ sau khi hoàn tất đối chiếu
	General Ledger Setup → Allow Posting From/To
	Allow Posting From/To
	Không post thêm vào kỳ đã chốt


[bookmark: _Toc240462700]5.11.3  Chi tiết chức năng sử dụng (Form Details)
[bookmark: _Toc240462701](1)  Change Status → Finished
	Chức năng (Form/Page)
	Change Status → Finished

	Đường dẫn (Navigation)
	Released Prod. Order → Actions → Change Status

	Mô tả (Description)
	Đóng lệnh sản xuất và chốt chi phí

	Trường bắt buộc (Key fields)
	New Status = Finished, Posting Date, Update Unit Cost

	Kết quả (Output)
	Finished Production Order; WIP về 0

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462702](2)  Finished Production Orders
	Chức năng (Form/Page)
	Finished Production Orders

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Finished Production Orders"

	Mô tả (Description)
	Tra cứu lịch sử lệnh sản xuất đã hoàn thành

	Trường bắt buộc (Key fields)
	No., Item No., Quantity, Finished Quantity, Due Date, Actual Cost

	Kết quả (Output)
	Lịch sử sản xuất và giá thành

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462703](3)  Inventory Valuation – WIP
	Chức năng (Form/Page)
	Inventory Valuation – WIP

	Đường dẫn (Navigation)
	Tell Me → "Inventory Valuation – WIP"

	Mô tả (Description)
	Giá trị sản phẩm dở dang cuối kỳ

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Prod. Order No., Item No., WIP Value

	Kết quả (Output)
	Số liệu WIP cho báo cáo tài chính 

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462704](4)  Production Order Statistics / Detailed Calculation
	Chức năng (Form/Page)
	Production Order Statistics / Detailed Calculation

	Đường dẫn (Navigation)
	Production Order → Statistics / Print

	Mô tả (Description)
	Chi phí và chênh lệch của lệnh sản xuất

	Trường bắt buộc (Key fields)
	Expected/Actual Cost, Variance

	Kết quả (Output)
	Cơ sở phân tích và báo cáo

	Phân loại
	STD



[bookmark: _Toc240462705]5.11.4  Quy tắc nghiệp vụ (Business Rules)
	Mã
	Quy tắc
	Thực hiện trên BC bằng cách nào
	Phân loại

	BR-12-01
	Chỉ đóng lệnh sản xuất sau khi đã ghi nhận đủ tiêu hao và sản lượng
	Kiểm tra Remaining Quantity trước khi Finish
	WKA

	BR-12-02
	Lệnh sản xuất đã hoàn thành thực tế phải được đóng trong vòng N ngày
	Rà soát định kỳ; ngưỡng cần chốt
	WKA

	BR-12-03
	Lệnh không hoàn thành đủ số lượng vẫn phải đóng và ghi rõ lý do
	Comment bắt buộc
	WKA

	BR-12-04
	Phải đóng toàn bộ lệnh đã hoàn thành trước khi chạy Adjust Cost cuối kỳ
	Quy trình đóng kỳ
	WKA

	BR-12-05
	Giá trị WIP cuối kỳ phải đối chiếu được với các lệnh đang chạy thực tế
	Inventory Valuation – WIP
	CFG

	BR-12-06
	Không mở lại lệnh đã Finished
	BC không cho phép; nếu cần điều chỉnh thì dùng bút toán điều chỉnh
	STD


[bookmark: _Toc240462706]6.  Báo cáo & KPI module Sản xuất
[bookmark: _Toc240462707]6.1  Danh mục báo cáo
	Mã
	Báo cáo yêu cầu 
	Cách đáp ứng trên BC
	Nhãn
	Ưu tiên

	RP-01
	Tiến độ lệnh sản xuất
	Released Production Orders với Finished Quantity; Production Schedule (Gantt); Cue trên Role Center
	STD/CFG
	Cao

	RP-02
	Sản lượng thực tế theo kỳ, theo xưởng, theo sản phẩm
	Item Ledger Entries lọc Entry Type = Output; Analysis by Dimensions
	STD/CFG
	Cao

	RP-03
	Tiêu hao thực tế so với định mức
	Prod. Order Statistics; báo cáo so sánh Expected vs Actual Consumption
	STD/DEV
	Cao

	RP-04
	Hiệu suất máy / chuyền
	Capacity Ledger Entries; Work Center Load; báo cáo so sánh thời gian thực tế và định mức
	STD/DEV
	Cao

	RP-05
	Tỷ lệ lỗi / phế phẩm theo nguyên nhân
	Từ Scrap Quantity và Scrap Code trên Capacity/Item Ledger Entries
	CFG/DEV
	Cao

	RP-06
	Giá thành sản phẩm
	Prod. Order – Detailed Calculation; Item Card Cost Shares; Inventory Valuation
	STD
	Cao – bắt buộc

	RP-07
	WIP (sản phẩm dở dang)
	Inventory Valuation – WIP
	STD
	Cao – bắt buộc cho báo cáo tài chính

	RP-08
	Bottleneck (nút thắt công suất)
	Work Center Load / Machine Center Load; Production Schedule
	STD/CFG
	Trung bình

	RP-09
	Phân tích chênh lệch giá thành (Quantity/Price/Mix variance)
	Prod. Order Statistics; cần DEV để tách Mix Variance
	STD/DEV
	Cao

	RP-10
	Giá trị phụ phẩm thu hồi
	Item Ledger Entries của mã phụ phẩm; Analysis by Dimensions
	CFG
	Trung bình

	RP-11
	Chi phí và số lượng lệnh rework
	Lọc lệnh sản xuất theo Dimension rework; Prod. Order Statistics
	CFG/DEV
	Trung bình

	RP-12
	Chi phí gia công ngoài
	Prod. Order Statistics → Subcontracted Cost
	STD
	Trung bình – chỉ xưởng Sơn nước

	RP-13
	Danh sách mã chưa có BOM/Routing
	Items lọc Production BOM No. trống
	CFG
	Cao – theo dõi tiến độ chuẩn hoá BOM

	RP-14
	Lịch sử thay đổi công thức
	Production BOM Versions; Change Log Entries
	STD/CFG
	Trung bình

	RP-15
	Báo cáo giá thành theo mẫu Việt Nam (thẻ tính giá thành)
	Kiểm tra bộ báo cáo VAS localization trước
	EXT/DEV
	Cao – nếu pháp lý yêu cầu


[bookmark: _Toc240462708]6.2  Bộ chỉ tiêu KPI
	KPI
	Định nghĩa & cách tính
	Nguồn dữ liệu
	Mục tiêu
	Tần suất
	Người theo dõi

	Tỷ lệ hoàn thành kế hoạch sản xuất
	Số lệnh hoàn thành đúng hạn / tổng số lệnh
	Production Orders (Due Date vs Finished Date)
	________
	Tuần
	PKD + Quản đốc

	Sản lượng thực tế theo xưởng
	Tổng Output Quantity theo kỳ
	Item Ledger Entries (Output)
	________
	Tháng
	Quản đốc + BGĐ

	Chênh lệch tiêu hao NVL so với định mức
	(Actual − Expected) / Expected
	Prod. Order Statistics
	≤ ________%
	Tháng
	R&D + Quản đốc

	Hiệu suất máy
	Thời gian chạy thực tế / thời gian khả dụng
	Capacity Ledger Entries; Work Center Load
	________
	Tháng
	Kỹ thuật

	Độ lệch thời gian so với định mức
	(Actual Time − Standard Time) / Standard Time
	Capacity Ledger Entries
	≤ ________%
	Tháng
	Kỹ thuật + Quản đốc

	Tỷ lệ phế phẩm
	Scrap Quantity / Output Quantity
	Output Journal
	≤ ________%
	Tháng
	QC + Quản đốc

	Tỷ lệ lô đạt QC ngay lần đầu
	Số lô đạt / tổng số lô sản xuất
	Blueprint QC + Lot No. Information
	≥ ________%
	Tháng
	QC

	Chênh lệch giá thành so với định mức
	(Actual Cost − Standard Cost) / Standard Cost
	Prod. Order Statistics
	≤ ________%
	Tháng
	Kế toán giá thành

	Giá trị WIP cuối kỳ
	Tổng giá trị lệnh sản xuất chưa Finished
	Inventory Valuation – WIP
	________
	Tháng
	Kế toán

	Số lệnh sản xuất treo quá N ngày
	Đếm lệnh Released quá hạn chưa Finished
	Released Production Orders
	0
	Tuần
	Quản đốc

	Tỷ lệ mã có BOM trên hệ thống
	Số mã có BOM / tổng số mã cần sản xuất
	Items lọc Production BOM No.
	100%
	Tháng (giai đoạn triển khai)
	R&D + PM

	Số lần dùng NVL thay thế
	Đếm theo tháng
	Change Log của Prod. Order Component
	________
	Tháng
	R&D + PVT

	Chi phí rework / tổng chi phí sản xuất
	Tổng chi phí lệnh rework / tổng chi phí
	Prod. Order Statistics
	≤ ________%
	Quý
	QC + Kế toán



[bookmark: _Toc240462709]7.  Điểm tích hợp của module Sản xuất
[bookmark: _Toc240462710]7.1  Bản đồ tích hợp
	Mã
	Hệ thống đối tác
	Chiều
	Nghiệp vụ sản xuất liên quan
	Dữ liệu trao đổi
	Cơ chế
	Tần suất

	INT-01
	Trạm cân
	Cân → BC
	MF-06 tiêu hao NVL · MF-07 ghi nhận sản lượng · MF-08 nhập kho TP
	Mã hàng, số lượng cân, ngày giờ cân, số phiếu cân, lot/số lô SX, kho, người cân
	File Excel/CSV hoặc API
	Real-time từng lần cân hoặc batch cuối ca

	INT-02
	Base
	BC ↔ Base
	RD-01 duyệt công thức · RD-02 duyệt NVL thay thế (nếu duyệt trên Base)
	Mã công thức, nội dung thay đổi, người đề xuất, trạng thái phê duyệt
	API + webhook
	Real-time



[bookmark: _Toc240462711]8.  Phân quyền module Sản xuất
[bookmark: _Toc240462712]8.1  Ma trận quyền theo chức năng
Ký hiệu: C = Tạo · R = Xem · U = Sửa · D = Xoá · A = Phê duyệt · P = Ghi sổ · – = Không có quyền
	Chức năng / Bảng dữ liệu
	R&D
	Kỹ thuật
	Xưởng
	PKD
	QC
	KT giá thành
	BGĐ
	IT

	CÔNG THỨC & QUY TRÌNH (TÀI SẢN TRÍ TUỆ)

	Production BOM / Versions
	C R U
	C R U
	–
	–
	–
	R
	R A
	C R U D

	Certify BOM
	A (TP R&D)
	A (TP KT)
	–
	–
	–
	–
	A
	–

	Routing / Versions
	R
	C R U
	R
	–
	–
	R
	R
	C R U D

	Work Center / Machine Center
	R
	C R U
	R
	R
	–
	R U
	R
	C R U D

	Đơn giá giờ công / giờ máy / Overhead Rate
	–
	R
	–
	–
	–
	C R U
	R
	R

	Item Substitutions
	C R U
	C R U
	R
	R
	–
	R
	A
	C R U D

	Shop Calendar
	–
	C R U
	R
	R
	–
	–
	–
	C R U

	KẾ HOẠCH & LỆNH SẢN XUẤT

	Planning Worksheet (MRP)
	–
	R
	–
	C R U
	–
	R
	R
	R

	Production Forecast
	–
	–
	–
	C R U
	–
	R
	R
	R

	Firm Planned Prod. Order
	–
	R
	R
	C R U D
	–
	R
	R
	R

	Released Production Order
	–
	R U
	R U
	C R U
	R
	R
	R
	R

	Change Status (Release / Finish)
	–
	Finish
	Finish
	Release
	–
	–
	–
	–

	Sửa Prod. Order Components (NVL thay thế)
	A
	R U
	C R U (sau khi có A)
	R
	–
	R
	A
	R

	GHI NHẬN SẢN XUẤT

	Consumption Journal
	–
	R
	C R U P
	–
	R
	R
	–
	R

	Output Journal / Production Journal
	–
	R
	C R U P
	R
	R
	R
	–
	R

	Khai lô thành phẩm (Item Tracking)
	–
	R
	C R U
	–
	R U
	R
	–
	R

	Scrap Quantity / Scrap Code
	–
	R
	C R U
	R
	R
	R
	R
	R

	Lệnh rework
	A
	R
	C R U
	R
	A
	R
	A
	R

	Subcontracting Worksheet
	–
	R
	R
	R
	–
	R
	–
	R

	GIÁ THÀNH

	Calculate Standard Cost
	–
	–
	–
	–
	–
	C R U
	R
	R

	Standard Cost Worksheet
	–
	–
	–
	–
	–
	C R U P
	A
	R

	Adjust Cost – Item Entries
	–
	–
	–
	–
	–
	thực hiện
	R
	R

	Post Inventory Cost to G/L
	–
	–
	–
	–
	–
	thực hiện
	R
	R

	Prod. Order Statistics / Detailed Calculation
	–
	R
	–
	–
	–
	R
	R
	R

	Cost Shares / giá thành sản phẩm
	R
	–
	–
	–
	–
	R
	R
	R

	BÁO CÁO

	Báo cáo tiến độ và sản lượng
	R
	R
	R
	R
	R
	R
	R
	R

	Báo cáo tiêu hao vs định mức
	R
	R
	R
	–
	R
	R
	R
	R

	Báo cáo hiệu suất máy
	–
	R
	R
	–
	–
	R
	R
	R

	Báo cáo giá thành
	–
	–
	–
	–
	–
	R
	R
	R

	Change Log Entries
	R
	R
	–
	–
	–
	R
	R
	R


[bookmark: _Toc240462713]8.2  Yêu cầu ẩn thông tin nhạy cảm
	Thông tin cần ẩn
	Ẩn với vai trò nào
	Cách thực hiện trên BC
	Nhãn

	BOM / Công thức sản xuất
	Xưởng, PKD, QC, Kho, Bán hàng, Mua hàng
	Permission Set không cấp quyền bảng Production BOM và Production BOM Line. Chỉ R&D/Kỹ thuật, Kế toán giá thành, BGĐ được xem 
	CFG

	Định mức NVL chi tiết
	Như trên
	Cùng cơ chế; lưu ý phiếu cấp phát NVL in ra vẫn hiển thị danh sách NVL – cần cân nhắc
	CFG

	Routing / quy trình công nghệ
	PKD, Bán hàng, Mua hàng
	Permission Set không cấp quyền bảng Routing
	CFG

	Đơn giá giờ công / giờ máy
	Xưởng, PKD, QC
	Permission Set không cấp quyền field Direct Unit Cost và Overhead Rate trên Work/Machine Center
	CFG

	Giá thành sản phẩm
	Xưởng, PKD, QC, Kho
	Permission Set không cấp quyền Cost Shares, Prod. Order Statistics, Inventory Valuation
	CFG

	Giá vốn NVL
	Xưởng, PKD, QC
	Permission Set không cấp quyền field Unit Cost trên Item Card
	CFG



[bookmark: _Toc240462714]9.  Phụ lục (Appendices)
[bookmark: _Toc240462715]9.A  Từ điển thuật ngữ (Glossary)
Dùng bảng này khi đọc tài liệu hoặc khi ngồi trước giao diện BC mà không hiểu một thuật ngữ.
	Thuật ngữ trên BC
	Tiếng Việt
	Giải thích ngắn

	Adjust Cost – Item Entries
	Điều chỉnh giá vốn
	Chạy định kỳ để BC tính lại giá vốn chính xác và lan truyền qua các cấp BOM. BẮT BUỘC trước khi đóng kỳ.

	Available Inventory
	Tồn khả dụng
	Tồn thực có trừ phần đã cam kết/giữ cho chứng từ khác.

	Backflush
	Trừ NVL tự động theo định mức
	BC tự trừ NVL khi ghi nhận sản lượng. Dùng cho phụ gia, dung môi phụ.

	By-product
	Phụ phẩm
	Sản phẩm phụ có giá trị sinh ra trong sản xuất (dung môi thu hồi). Khai bằng dòng BOM số lượng âm.

	Capacity Ledger Entry
	Sổ chi tiết năng lực
	Lịch sử giờ máy và giờ công đã ghi nhận.

	Certified (BOM/Routing)
	Đã phê duyệt
	Trạng thái bắt buộc để BOM/Routing dùng được cho lệnh sản xuất.

	Change Log
	Nhật ký thay đổi
	Ghi lại ai sửa trường nào, từ giá trị nào sang giá trị nào, lúc nào.

	Consumption Journal
	Nhật ký tiêu hao
	Ghi NVL đã dùng cho lệnh sản xuất.

	Dimension
	Chiều phân tích
	Nhãn gắn vào chứng từ để phân tích (phòng ban, kho, nhóm sản phẩm...). Thay cho việc mở thêm tài khoản kế toán.

	FEFO
	Hết hạn trước – xuất trước
	First Expired First Out.

	FIFO
	Nhập trước – xuất trước
	First In First Out. Nguyên tắc BTChem đang áp dụng.

	Firm Planned Prod. Order
	Lệnh sản xuất đã chốt kế hoạch
	Kế hoạch đã chốt nhưng chưa cho sản xuất; MRP không xoá nữa.

	Flushing Method
	Cách trừ NVL
	Manual (nhập tay) / Backward / Forward (tự trừ theo định mức).

	G/L Entry
	Sổ cái
	Bút toán kế toán được sinh ra khi post chứng từ.

	Item Ledger Entry
	Sổ chi tiết hàng tồn kho
	Mỗi lần nhập/xuất kho là một dòng. Nguồn số liệu tồn kho và truy xuất lô.

	Item Tracing
	Truy xuất lô
	Truy 2 chiều: lô NVL → lô thành phẩm → khách hàng, và ngược lại.

	Item Tracking Lines
	Dòng theo vết lô/serial
	Nơi khai số lô khi nhập/xuất kho.

	Location
	Kho / địa điểm
	Mỗi kho, mỗi xưởng là một Location.

	Lot No.
	Số lô / mã lô
	Định danh một lô. Gắn với ngày sản xuất/nhập và hạn dùng.

	Low-Level Code
	Mã cấp BOM
	BC tự tính để biết thứ tự nổ BOM nhiều cấp khi chạy MRP.

	Machine Center
	Trung tâm máy
	Một thiết bị cụ thể, thuộc về một Work Center, có đơn giá giờ máy riêng.

	MPS / MRP
	Kế hoạch sản xuất chính / Kế hoạch nhu cầu NVL
	MPS cho hàng bán trực tiếp; MRP cho NVL và bán thành phẩm.

	No. Series
	Bộ đánh số chứng từ
	Quy tắc sinh số tự động cho chứng từ, tránh trùng và tránh nhập tay.

	Output Journal
	Nhật ký sản lượng
	Ghi sản lượng hoàn thành, giờ máy, giờ công, phế phẩm.

	Overhead Rate
	Tỷ lệ chi phí chung
	Chi phí chung phân bổ theo giờ máy hoặc giờ công.

	Planning Worksheet
	Phiếu kế hoạch (MRP)
	Nơi BC đề xuất lệnh sản xuất, đơn mua và lệnh điều chuyển.

	Post / Posting
	Ghi sổ
	Hành động chốt chứng từ. Không thể hoàn tác. Chỉ đảo bằng chứng từ khác.

	Posting Group
	Nhóm hạch toán
	Quyết định chứng từ sẽ ghi vào tài khoản kế toán nào.

	Production BOM
	Công thức sản xuất
	Danh sách NVL và định mức cho một thành phẩm.

	Production BOM Version
	Phiên bản công thức
	Quản lý thay đổi công thức theo ngày hiệu lực.

	Production Journal
	Nhật ký sản xuất (gộp)
	Màn hình gộp ghi cả tiêu hao NVL và sản lượng.

	Refresh Production Order
	Làm mới lệnh sản xuất
	Tính lại Component, Routing và lịch khi thay đổi số lượng hoặc ngày.

	Release
	Chốt / ký duyệt chứng từ
	Sau khi Release, chứng từ bị khoá sửa và bước tiếp theo mới xử lý được.

	Reopen
	Mở lại chứng từ để sửa
	Ngược lại của Release. Nên hạn chế quyền.

	Rework
	Sửa lỗi sản phẩm
	Lệnh sản xuất riêng lấy sản phẩm lỗi làm NVL đầu vào.

	Routing
	Quy trình công nghệ
	Danh sách công đoạn, thiết bị và thời gian định mức.

	Routing Link Code
	Mã liên kết BOM–Routing
	Cho biết NVL nào được dùng ở công đoạn nào.

	Run Time / Setup Time
	Thời gian chạy / thời gian chuẩn bị
	Run Time phụ thuộc số lượng; Setup Time không phụ thuộc số lượng.

	Scrap / Scrap Code
	Phế phẩm / Mã nguyên nhân phế phẩm
	Ghi nhận trên Output Journal để phân tích nguyên nhân.

	Standard Cost
	Giá thành định mức
	Tính trước từ BOM và Routing; dùng làm chuẩn so sánh.

	Subcontracting
	Gia công ngoài
	Work Center có Subcontractor No.; BC tự sinh Purchase Order gia công.

	Tell Me (Alt+Q)
	Tìm nhanh chức năng
	Cách nhanh nhất để mở bất kỳ trang nào trên BC.

	Value Entry
	Sổ chi tiết giá trị hàng tồn kho
	Nơi ghi giá vốn và các điều chỉnh giá trị tồn kho.

	Variance
	Chênh lệch
	Actual − Standard. BC tách thành Material/Capacity/Overhead/Subcontracted Variance.

	WIP (Work in Process)
	Sản phẩm dở dang
	Giá trị của các lệnh sản xuất chưa Finished.

	Work Center
	Trung tâm làm việc (xưởng)
	Một xưởng hoặc tổ sản xuất, có đơn giá giờ công và chi phí chung.

	Workflow / Approval
	Luồng phê duyệt
	Cơ chế gửi yêu cầu duyệt và ghi nhận kết quả trên BC.



Trang 10 / 1   |   Confidential – Internal Project Document
