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LỜI NÓI ĐẦU 

 

Làm thế nào để tăng năng suất trong khi vẫn giảm đƣợc các tác 

động tiêu cực đến môi trƣờng? Chỉ có thể xử lý đƣợc vấn đề này 

bằng cách giúp các doanh nghiệp cắt giảm những chi phí không cần 

thiết dẫn đến lãng phí đồng thời tăng cƣờng các hoạt động bảo vệ 

môi trƣờng.  

Hạch toán chi phí dòng nguyên liệu (MFCA) là một công cụ cải 

tiến hữu hiệu nhằm giảm chi phí kinh tế và đồng thời giảm tác động 

môi trƣờng. Áp dụng MFCA, doanh nghiệp có thể phân tích chi phí 

kinh tế của quá trình sản xuất, bao gồm chi phí nguyên vật liệu, quá 

trình sản xuất, năng lƣợng, xử lý chất thải và các chi phí khác. MFCA 

đƣợc sử dụng để truy xuất và định lƣợng dòng lƣu chuyển của nguyên 

liệu trong doanh nghiệp; xác định cách thức sử dụng năng lƣợng và 

nguyên vật liệu ở khía cạnh kỹ thuật và hiệu quả kinh tế để từ đó giúp 

tiết giảm chi phí và gia tăng lợi nhuận cho doanh nghiệp.  

 MFCA không chỉ giúp doanh nghiệp tăng lợi nhuận mà còn giúp 

cải thiện hoạt động môi trƣờng và đóng góp cho sự phát triển bền 

vững”. MFCA đã đƣợc phát triển thành tiêu chuẩn quốc tế ISO 14051, 

chính thức ban hành vào năm 2011. 

Cuốn sách “Hạch toán chi phí dòng nguyên liệu (MFCA)-Nội 

dung cơ bản và hƣớng dẫn áp dụng” là sản phẩm của Chƣơng trình 

quốc gia về “Nâng cao năng suất và chất lƣợng sản phẩm, hàng hóa 

của doanh nghiệp Việt Nam đến năm 2020”. Cuốn sách này đƣa tới 

cho độc giả kiến thức chung về MFCA; hƣớng dẫn cách thức triển 

khai áp dụng MFCA vào doanh nghiệp Việt Nam, đồng thời, giới 

thiệu một số kết quả áp dụng MFCA điển hình trong khuôn khổ 

Chƣơng trình Quốc gia về nâng cao năng suất và chất lƣợng. 

Hy vọng đây là cuốn sách tham khảo hữu ích cho các nhà quản lý 

về năng suất chất lƣợng và các doanh nghiệp, góp phần hỗ trợ cho 

công cuộc cải tiến năng suất và chất lƣợng sản phẩm, hàng hóa của 

doanh nghiệp Việt Nam. 



 

Do còn hạn chế về kinh nghiệm áp dụng nên chƣa thể đáp ứng 

đƣợc hết các mong đợi của độc giả, Ban biên tập xin cảm ơn và mong 

nhận đƣợc góp ý, nhận xét để cuốn sách tiếp tục đƣợc hoàn thiện trong 

những lần tái bản sau. 

 

Nhóm biên tập 
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PHẦN 1 

NỘI DUNG CƠ BÂN 

 

Chƣơng I: Giới thiệu chung 

 

Hạch toán chi phí dòng nguyên liệu (MFCA) đƣợc phát triển tại 

Đức vào cuối những năm 1990 và từ khi đƣợc chấp nhận rộng rãi tại 

Nhật bản, tập trung vào việc truy xuất nguồn gốc chất thải, khí thải và 

phí phẩm đồng thời có thể giúp thúc đẩy kết quả hoạt động kinh tế và 

môi trƣờng của tổ chức. Đây là một trong những công cụ chính của 

hạch toán chi phí môi trƣờng (EMA). EMA là tập hợp những quy 

trình/thủ tục đƣợc sử dụng trong doanh nghiệp nhằm liên kết các cân 

nhắc về môi trƣờng với các mục tiêu kinh tế. Ngày nay, các tổ chức 

không thể bỏ qua các khía cạnh môi trƣờng trong các hoạt động của 

mình. Do vậy, họ tìm kiếm các công cụ quản lý nhằm kết nối mối 

quan ngại về môi trƣờng với các điểm cốt yếu về kinh tế của mình.  

MFCA là công cụ quản lý thúc đẩy việc sử dụng hiệu quả các 

nguyên liệu một cách thực tế hơn nhằm đóng góp vào việc giảm thiểu 

chất thải, khí thải và phế phẩm. MFCA làm tăng tính minh bạch của 

dòng vật liệu, là chìa khóa giải quyết và cải thiện thành công vấn đề. 

Bằng cách giải quyết các vấn đề, tổ chức có thể tăng năng suất nguồn 

lực của mình và cùng lúc giảm chi phí. Điều này phù hợp với khái 

niệm Năng Suất Xanh (GP) và có thể đƣợc sử dụng nhằm thực hiện 

GP tại các tổ chức và các nhà máy. 

1. MFCA là gì? 

MFCA là một trong những công cụ chủ chốt trong việc hạch toán 

môi trƣờng và thúc đẩy việc tăng tính minh bạch của những nguyên 

liệu sử dụng thông qua sự phát triển của mô hình dòng nguyên liệu 

truy xuất nguồn gốc và định lƣợng các dòng và kho vật liệu trong tổ 

chức theo các đơn vị vật lý và tiền tệ.  
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Đây là phƣơng pháp về hạch toán chi phí môi trƣờng mà cùng lúc 

đạt đƣợc “giảm thiểu tác động lên môi trƣờng” và “cải thiện hiệu quả 

kinh doanh”. MFCA phù hợp với tất cả các ngành công nghiệp sử 

dụng nguyên vật liệu và năng lƣợng, với bất kỳ loại và quy mô nào, có 

hoặc không có hệ thống quản lý môi trƣờng tại chỗ (Điều 1, ISO 

14051:2011). Có thể coi nó là một sự thay thế đối với tổ chức để cân 

nhắc những vấn đề môi trƣờng, bao gồm khan hiếm nguyên vật liệu, 

biến đổi khí hậu và các quy định môi trƣờng ngày càng nghiêm ngặt 

đối với mọi quyết định kinh doanh và đạt đƣợc phát triển bền vững.  

Phƣơng pháp này đƣợc phát triển ban đầu tại Đức và đã đƣợc phát 

triển xa hơn tại Nhật bản. Việc đƣa MFCA vào tổ chức quốc tế về tiêu 

chuẩn hóa (ISO) là một sáng kiến từ Nhật Bản. ISO 14051 đƣợc ban 

hành vào năm 2011.  

MFCA đo dòng và dự trữ của tất cả nguyên vật liệu trong quá 

trình sản xuất theo cả giới hạn về tiền tệ và vật chất. Nguyên liệu gồm 

nguyên liệu thô, các phần và các chi tiết. Phân tích MFCA cung cấp 

sự so sánh tƣơng đƣơng về chi phí liên quan tới sản phẩm và những 

chi phí liên quan tới nguyên liệu thất thoát, ví dụ nhƣ chất thải, khí 

thải, nƣớc thải, v.v.… Trong nhiều trƣờng hợp, tổ chức không nhận 

thức đƣợc đầy đủ về mức độ chi phí thực tế của nguyên liệu thất thoát 

bởi dữ liệu về nguyên liệu thất thoát và chi phí liên quan thƣờng khó 

trích xuất từ các hệ thống quản lý thông tin thông thƣờng, kế toán và 

môi trƣờng. Theo cách này, MFCA cho phép các tổ chức xác định 

việc sử dụng nguyên liệu và các dòng nguyên liệu của mình trong quá 

trình sản xuất và áp chi phí cho tất cả những nguyên liệu này. 

Các tổ chức đƣợc yêu cầu phải cân nhắc tác động môi trƣờng của 

các hoạt động của họ trong mọi giai đoạn của các hoạt động kể trên. 

Tái chế, tái sử dụng và giảm thiểu đƣợc thúc đẩy tích cực trong những 

năm gần đây và tái chế đã đặc biệt nhận đƣợc sự hỗ trợ trong số các tổ 

chức đang cố gắng giảm thiểu sự tiêu thụ nguyên liệu thô và tác động 

của chúng tới môi trƣờng. Dù tái chế chất thải là một phƣơng pháp 

hiệu quả đối với việc sử dụng nguồn tài nguyên, nhƣng không phải lúc 
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nào cũng hiệu quả về mặt chi phí bởi năng lƣợng đầu vào đáng kể và 

các chi phí khác thƣờng đƣợc yêu cầu. Từ quan điểm MFCA, điều cần 

thiết là giảm tạo ra chất thải tự nó làm tăng hiệu quả sử dụng tài 

nguyên và chi phí. 

MFCA xác định số lƣợng mỗi nguyên liệu cũng nhƣ giá thành của 

nó (bao gồm nguyên liệu, quá trình chế biến và chi phí xử lý chất 

thải). Điều này cho phép chúng ta xác định các nguồn tạo ra chất thải 

theo cách riêng biệt và xác định cơ hội phát triển có thể dẫn tới làm 

giảm bản thân việc tạo ra chất thải. 

Sử dụng thông tin này, các tổ chức có thể xác định chi phí thất 

thoát do chất thải và các khí thải khác, cũng nhƣ những sản phẩm bị 

lỗi, và tính toán số lƣợng và các nguồn đƣợc sử dụng trong mỗi quá 

trình và những chi phí liên quan tới các quá trình này. MFCA đóng 

vai trò nhƣ một động lực thúc đẩy mạnh mẽ đối với các tổ chức để 

giảm chất thải và nguyên liệu đầu vào, dẫn tới giảm chi phí và tăng 

năng suất. 

Giảm tạo ra chất thải dẫn tới kết quả hoạt động môi trƣờng đƣợc 

tăng cƣờng trong các quá trình sãn xuất bằng cách nhấn mạnh tầm 

quan trọng của việc giảm thiểu đầu vào của nguyên liệu thô. Do đó, 

MFCA trở thành công cụ cho phép các tổ chức thiết lập cùng lúc mối 

liên kết giữa nhu cầu giảm thiểu việc thu mua tài nguyên để tăng hiệu 

quả quá trình của các hoạt động với nhu cầu giảm thiểu tác động môi 

trƣờng. Bởi vậy, MFCA phục vụ không chỉ nhƣ là một công cụ cho 

các mục đích môi trƣờng mà còn là một công cụ quản lý chung giúp tổ 

chức tìm cách giảm thiểu tác động tới môi trƣờng trong khi tăng 

cƣờng lợi nhuận thông qua việc giảm chi phí (Điều 4, ISO 

14051:2011). 

Trong khi MFCA đƣợc thiết kế chủ yếu để sử dụng trong một 

cơ sở hoặc tổ chức riêng lẻ, việc tiếp cận có thể đƣợc mở rộng tới 

nhiều tổ chức trong chuỗi cung ứng, cho phép họ phát triển phƣơng 

pháp tiếp cận tích hợp đối với việc sử dụng hiệu quả nguyên liệu và 

năng lƣợng. 
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MFCA vừa góp phần hỗ trợ quản lý có hiệu quả chất lƣợng sản 

phẩm, vừa đảm bảo hữu hiệu yêu cầu quản lý môi trƣờng một cách tích 

cực nhất qua việc xem xét, đánh giá quá trình sản xuất, tạo sản phẩm, từ 

đó sử dụng một cách hợp lý nguồn nguyên vật liệu, năng lƣợng.  

2. Đặc điểm của MFCA 

Sự khác biệt giữa MFCA và kiểm toán chi phí thông thường 

(Điều A.1, ISO 14051:2011) 

MFCA đại diện cho một cách khác về hạch toán quản lý. Trong 

việc hạch toán chi phí thông thƣờng, dữ liệu đƣợc sử dụng nhằm xác 

định xem liệu các chi phí phát sinh có đƣợc thu hồi từ doanh thu hay 

không. Nó không yêu cầu xác định xem liệu nguyên liệu có đƣợc 

chuyển đổi thành các sản phẩm hoặc bị loại bỏ nhƣ chất thải hay 

không. Trong hạch toán chi phí thông thƣờng, nếu chất thải đƣợc công 

nhận về số lƣợng, chi phí để tạo ra „nguyên liệu thất thoát‟ trong sản 

xuất đƣợc bao hàm nhƣ một phần của tổng chi phí đầu ra. Mặt khác, 

MFCA, nhƣ đã giải thích trƣớc đó, tập trung vào xác định và sự khác 

biệt giữa các chi phí liên quan với „sản phẩm‟ và „nguyên liệu thất 

thoát‟. Theo cách này, nguyên liệu thất thoát đƣợc đánh giá nhƣ thiệt 

hại kinh tế, khuyến khích ban quản lý tìm cách giảm nguyên liệu thất 

thoát và cải thiện hiệu quả kinh doanh. 

MFCA theo dõi tất cả nguyên liệu đầu vào tham gia vào quá trình 

sản xuất, để tạo nên các sản phẩm và phi sản phẩm (chất thải hay tổn 

thất vật liệu) theo thƣớc đo hiện vật bằng cách sử dụng phƣơng trình 

cân bằng dòng vật liệu: 

Lượng vật liệu đầu vào = Sản phẩm tạo ra + Chất thải tạo 

thành (tổn thất vật liệu) 

Điểm khởi đầu của MFCA là đo lƣờng tổn thất vật liệu, dựa trên 

cân bằng vật liệu. Sự cân bằng vật liệu dựa trên giả định là tất cả các 

yếu tố đầu vào cuối cùng phải trở thành đầu ra, hoặc là sản phẩm hoặc 

là chất thải, do đó các yếu tố đầu vào và đầu ra phải đƣợc cân bằng. 

Mức độ chính xác của cân bằng VL có thể khác nhau, tùy thuộc vào 

mục đích cụ thể của việc thu thập thông tin, chất lƣợng của dữ liệu. 
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Đặc biệt của MFCA là làm nổi bật mối tƣơng quan giữa chi phí 

liên quan đến sản phẩm và chi phí liên quan đến tổn thất vật liệu. 

Phƣơng pháp MFCA làm tăng tính minh bạch của hoạt động quản lý 

vật liệu cho sản xuất thông qua việc triển khai mô hình dòng vật liệu, 

nhằm theo dõi và xác định dòng vật liệu bằng thƣớc đo hiện vật và tiền 

tệ. MFCA phản ánh chi phí chất thải trong tài khoản chung và từ đó 

hƣớng đến việc giảm chất thải và mở rộng mối quan tâm về môi trƣờng. 

Sự khác biệt giữa MFCA và hạch toán chi phí thông thƣờng 

không có nghĩa rằng MFCA không thể đƣợc áp dụng vào bất kỳ tổ 

chức nào sử dụng nguyên liệu và năng lƣợng. Nói cách khác, MFCA 

không đòi hỏi bất cứ yêu cầu cụ thể nào liên quan tới loại sản phẩm, 

dịch vụ, kích cỡ và cấu trúc hoặc địa điểm. Thêm nữa, MFCA có thể 

đƣợc mở rộng tới nhiều tổ chức thuộc chuỗi cung ứng. Điều này sẽ 

cho phép các tổ chức xác định thậm chí nhiều cơ hội hơn trong việc 

giảm thiểu nguyên liệu cũng nhƣ hiệu quả năng lƣợng cao hơn.  

Phạm vi MFCA rộng hơn so với một thực thể đơn lẻ là đặc biệt 

hữu ích bởi việc tạo chất thải trong một tổ chức đôi khi đƣợc lấy từ 

các vật liệu đƣợc cung cấp bởi nhà cung ứng hoặc đƣợc yêu cầu bởi 

khách hàng/ngƣời tiêu dùng (Điều A, ISO 14051:2011). 

3. Nguyên tắc của MFCA 

MFCA thay đổi quan điểm tính toán chi phí sản xuất theo truyền 

thống của doanh nghiệp, cung cấp một hình thức thông tin mới, đó 

chính là phân tích chi phí và những thông tin định lƣợng dựa vào các 

biện pháp năng suất trong việc quản lý môi trƣờng cũng nhƣ quản lý 

sản xuất. MFCA là một hệ thống quản lý thông tin nhằm hƣớng đến 

dòng chảy của tất cả nguyên liệu đầu vào thông qua quá trình sản xuất 

và đo lƣờng đầu ra của sản phẩm cuối cũng nhƣ chất thải. 

Việc tạo ra nhiều sản phẩm từ các nguồn lực hiện hữu bằng cách 

giảm thiểu lƣợng nguyên liệu đầu vào bao gồm cả năng lƣợng sẽ dẫn 

đến việc giảm thiểu chất thải, phát thải - sản phẩm không mong muốn; 

đóng góp quan trọng trong việc bảo vệ môi trƣờng và cả phát triển 
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một cách bền vững. MFCA có thể hỗ trợ một cách mạnh mẽ nhiệm vụ 

chính yếu này trong doanh nghiệp. 

MFCA có thể đƣợc sử dụng nhằm tăng tính minh bạch của dòng 

nguyên hiệu và năng lƣợng sử dụng, cùng với những chi phí và tác 

động mang tính môi trƣờng liên quan, và nhằm hỗ trợ những quyết 

định mang tính tổ chức thông qua thông tin đƣợc thu thập từ MFCA. 

Điều này có thể đƣợc thực hiện bằng 4 nguyên tắc cốt lõi của phƣơng 

pháp luận MFCA.  

 1. Hiểu dòng nguyên liệu và năng lƣợng sử dụng. Dòng của tất cả 

các nguyên liệu và năng lƣợng sử dụng cho mỗi khối lƣợng trung tâm 

cần đƣợc truy xuất nguồn gốc nhằm hiểu đƣợc cách thức các nguyên 

liệu đƣợc sử dụng và biến chuyển suốt theo cả quá trình.  

2. Liên kết dữ liệu vật chất và tiền tệ. Thông qua MFCA, qúa 

trình ra quyết định liên quan tới môi trƣờng có thể đƣợc kết nối với 

thông tin tài chínhqua mô hình dòng nguyên liệu, cung cấp sự hiểu 

biết tốt hơn về chi phí thực tế của nguyên liệu và năng lƣợng sử dụng 

và các các kết quả trong qúa trình ra quyết định đƣợc cải thiện.  

3. Đảm bảo tính chính xác, tính đầy đủ và tính so sánh của dữ liệu 

vật chất. MFCA yếu cầu tất cả mọi dữ liệu phải đƣợc xác minh và 

rằng mọi đầu ra và vào đều đƣợc nhận diện và định lƣợng. Tốt nhất là 

tất cả dữ liệu cần đƣợc chuyển đổi sang một đơn vị chung. Việc sử 

dụng chính xác và dữ liệu đầy đủ là quan trọng để xác định nguyên 

nhân và nguồn của mọi thiếu sót giữa đầu vào và đầu ra.  

4. Ƣớc tính và phân bổ chi phí cho nguyên liệu thất thoát. Khi 

thông tin chính xác không sẵn có, phân bổ chi phí nên chính xác và 

thực tế nhất có thể. Trong MFCA, thông tin về chi phí do nguyên liệu 

thất thoát tiêu biểu cho một trong những động lực chính đối với việc 

cải tiến quá trình. 

Thông thƣờng các doanh nghiệp chỉ quan tâm đến lƣợng nguyên 

vật liệu đã xuất mà không chú trọng đến lƣợng nguyên liệu bị lãng phí 

phát sinh trong quá trình nhƣ ví dụ vụn kim loại phát sinh trong quá 
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trình mài, bào hay do gia công cơ khí và nếu chúng ta tính toán sao 

cho phôi cần mài, bào vừa phải điều đó có nghĩa là vụn kim loại sẽ ít 

đi (tiết kiệm nguyên vật liệu), giảm giờ vận hành máy (tiết kiệm năng 

lƣợng tiêu hao, nâng cao hiệu suất sử dụng máy, kéo dài thời gian sử 

dụng máy), giảm thời gian lao động (tăng năng suất). 

Nhƣ vậy bản chất MFCA không quá xa lạ trong thực tế và chắc 

chắn trong suy nghĩ của các cấp lãnh đạo bao giờ cũng mong muốn 

hiệu quả trong sản xuất, cụ thể là năng suất lao động, hiệu suất giờ 

máy và tiết kiệm chi phí. 

MFCA có thể tạo ra những lợi ích cả trong và ngoài doanh 

nghiệp, nó có thể giúp cho một doanh nghiệp tăng thêm lợi nhuận 

trong khi giảm đƣợc những tác động đến môi trƣờng, qua đó tạo động 

lực thúc đẩy tính cạnh tranh cho doanh nghiệp.Trong MFCA, năng 

lƣợng đƣợc xem nhƣ một phần của chi phí dòng chảy nguyên vật liệu. 

Nhiều tổ chức không nhận thức đƣợc đầy đủ chi phí thực tế tổn thất, 

nguyên do là cách ghi không đầy đủ theo hạch toán chi phí truyền 

thống. Chỉ tiêu này nhằm mục đích cung cấp một công cụ để sử dụng. 

một quan điểm hạch toán tích hợp nhằm giúp giảm thiểu tác động môi 

trƣờng và chi phí tài chính. 

4. Lợi ích từ việc áp dụng MFCA 

- MFCA đƣợc xem là một công cụ giúp doanh nghiệp nhận ra 

đƣợc sự hòa hợp giữa tăng hiệu quả kinh tế và giảm tác động môi 

trƣờng. Tăng hiệu quả sản xuất thông qua đầu tƣ chính xác. 

- Áp dụng MFCA, doanh nghiệp có thể xác định tổn thất bằng 

định lƣợng vật lý và giá trị tiền tệ, phát hiện đƣợc lƣợng tổn thất “ẩn”, 

làm cho tổn thất “có thể quan sát thấy” và nhận thấy sự cần thiết để 

cải tiến. 

- MFCA giúp cho doanh nghiệp giảm chất thải tạo ra và giảm chi 

phí tái chế, xử lý chất thải. Giảm chất thải tạo ra trực tiếp dẫn đến 

giảm nguyên liệu đầu vào và chi phí của nguyên liệu, điều này trực 

tiếp giảm chi phí. 
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- Mở rộng các lợi ích trên toàn bộ chuỗi cung ứng và chi phí xã hội. 

5. Các yếu tố nền tảng của MFCA (Điều 5, ISO 14051:2011)  

MFCA mang tới cả tác động về môi trƣờng và giảm chi phí trong 

tổ chức. Để áp dụng MFCA cho tổ chức một cách có hiệu quả, các 

khái niệm của khối lƣợng trung tâm, cân bằng nguyên liệu, tính toán 

chi phí và mô hình dòng nguyên liệu cần đƣợc kết hợp.  

- Yếu tố nền tảng 1: Khối lượng trung tâm (Điều 5.1, ISO 

14051:2011). Một khối lƣợng trung tâm là một hoặc nhiều qúa trình 

đơn vị điển hình. Trung tâm là điểm mà tại đó sự cân bằng nguyên 

liệu sẽ đƣợc tính toán về cả đơn vị vật lý và tiền tệ. Một khối lƣợng 

trung tâm có thể bao gồm một qúa trình đơn lẻ hoặc nhiều qúa trình, 

tùy thuộc vào số lƣợng nguyên liệu thất thoát đƣợc xác định tại đơn vị 

sản xuất.  

Hơn nữa, khối lƣợng trung tâm trong ranh giới MFCA có thể dựa 

trên thông tin quản lý sản xuất sẵn có, hồ sơ về chi phí trung tâm và 

những thông tin sẵn có khác. Nói chung, các khối lƣợng trung tâm 

đƣợc thiết lập ở mọi quy trình liên quan tới thất thoát nguyên liệu hoặc 

chi phí hệ thống, nhƣ năng lƣợng cho vận chuyển, dầu, hoặc sự rò rỉ 

áp suất không khí, đƣợc xác định, sau đó qúa trình phù hợp đƣợc chọn 

lọc nhƣ một khối lƣợng trung tâm bổ xung và những đầu vào và đầu ra 

của nó đƣợc xác định. Những ví dụ điển hình về khối lƣợng trung tâm 

bao gồm những điểm mà nguyên liệu đƣợc lƣu giữ và/hoặc chuyển 

đổi, nhƣ kho, đơn vị sản xuất, quản lý chất thải và những điểm 

giao/nhận.  

Một khi những đầu vào và đầu ra đƣợc xác định cho mỗi khối 

lƣợng trung tâm, chúng có thể đƣợc sử dụng nhằm kết nối những khối 

lƣợng trung tâm trong ranh giới sao cho dữ liệu từ các khối lƣợng 

trung tâm có thể đƣợc liên kết và đánh giá thông qua toàn bộ hệ thống 

thuộc phạm vi. Quan trọng là cân bằng nguyên liệu đƣợc đảm bảo 

nhằm đánh giá hiệu quả nguyên liệu theo các đơn vị vật lý và tiền tệ. 

Khái niệm cân bằng nguyên liệu đƣợc miêu tả trong phần tiếp theo, 

Nguyên tố nền tảng 2: Cân bằng nguyên liệu. 
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- Yếu tố nền tảng 2: Cân bằng nguyên liệu (Điều 5.2, ISO 

14051:2011) Trong MFCA, mọi nguyên liệu ra và vào khối lƣợng 

trung tâm cần đƣợc cân bằng. Do vậy, để tính toán mọi nguyên liệu đã 

định trong phân tích MFCA, nguyên liệu đầu vào và đầu ra cần đƣợc 

xác nhận, trong khi so sánh số lƣợng nguyên liệu đầu vào với đầu ra 

và những thay đổi trong hàng tồn kho nhằm xác định mọi khác biệt dữ 

liệu. Những nguyên liệu bị thiếu hụt hoặc những sai số dữ liệu khác có 

thể dẫn tới việc các tổ chức phải xác định các điểm thiếu hụt trong các 

khu vực cải tiến.  

Nhƣ ví dụ, Hình 1 thể hiện sự cân bằng nguyên liệu chung gần 

khối trung tâm. Trong ví dụ này, tổng 145kg nguyên liệu đi vào khối 

lƣợng trung tâm với 35kg tồn kho. Qua giai đoạn thời gian để phân 

tích, nguyên liệu thô đƣợc phân phối giữa sản phẩm (120kg), nguyên 

liệu thất thoát (40kg) và nguyên liệu tồn kho (20kg).  

 

Hình 1. Ví dụ cân bằng nguyên liệu trong 1 khối lượng Trung tâm 

 

Với mỗi khối trung tâm, số lƣợng đầu vào và đầu ra cần đƣợc 

định lƣợng theo các đơn vị vật lý. Toàn bộ các đon vị vật lý cần 

đƣợc chuyển đổi thành một đơn vị tiêu chuẩn hóa đơn lẻ (khối) sao 

cho cân bằng nguyên liệu có thể đƣợc thực hiện cho từng khối lƣợng 

trung tâm. Nên sử dụng những đơn vị cơ bản sẵn có tại chỗ để quản 

lý sản xuất.  

Cân bằng nguyên liệu yêu cầu tổng số lƣợng đầu ra (tức là sản 

phẩm và nguyên liệu thất thoát) ngang với tổng số liệu đầu vào có tính 

Tồn kho 

nguyên liệu 

ban đầu 

(35 kg) Chất thải (40kg) 

 

Tồn kho 
nguyên liệu 

cuối (20 kg) 
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đến mọi thay đổi hàng tồn kho trong khối lƣợng trung tâm. Lý tƣởng 

là mọi nguyên liệu trong giới hạn MFCA nên đƣợc truy xuất nguồn 

gốc và định lƣợng. Tuy vậy, trong thực tế, nguyên liệu mang ý nghĩa 

rất nhỏ về tài chính hoặc môi trƣờng có thể bị loại trừ.  

- Yếu tố nền tảng 3: Tính toán chi phí (Điều 5.3, ISO 

14051:2011)  

Trong quá trình đƣa ra quyết định, những cân nhắc tài chính 

thƣờng đƣợc bao gồm. Thông qua MFCA, cân bằng nguyên liệu của 

đầu vào và đầu ra đƣợc liên kết tới đơn vị tiền tệ bằng cách chỉ định 

và/hoặc phân bố chi phí tới tất cả các sản phẩm và nguyên liệu thất 

thoát. MFCA cân nhắc 4 loại chi phí, tất cả đƣợc phân bổ cho cả các 

sản phẩm lẫn nguyên liệu thất thoát: Các chi phí nguyên liệu; Các chi 

phí năng lƣợng; Chi phí hệ thống; và Chi phí quản lý chất thải. 

Hình 2 cho thấy một ví dụ về tính toán chi phí cân bằng nguyên 

liệu tại một khối lƣợng trung tâm, trong đó tổng chi phí của khối 

lƣợng trung tâm đƣợc phân bổ tới các đầu ra dựa trên tỷ lệ đầu vào trở 

thành sản phẩm và tỷ lệ trở thành một phần nguyên liệu thất thoát.  

 
 

Hình 2. Ví dụ tính toán chi phí trong 1 khối lượng Trung tâm 

 

- Yếu tố nền tảng 4:Mô hình dòng nguyên liệu (Điều 5.2, ISO 

14051:2011)  

Phần này đề cập tới việc thể hiện trực quan về quá trình cho thấy 

mọi khối lƣợng trung tâm - nơi mà nguyên liệu đƣợc chuyển đổi, lƣu 

Quá trình sản xuất 
 

Chi phí năng lƣợng   80$ 

Chi phí hệ thống   1200$ 
Chi phí quản lý chất thải  120$ 

Tồn kho 
nguyên liệu 

ban đầu (35 

kg) 350 $ 

Nguyên liệu thất thoát 

Chi phí nguyên liệu   $400 

Chi phí năng lƣợng   $20 

Chi phí hệ thống    $300 

Chi phí quản lý chất thải  $120 

Tổng chi phí     $840 

Tồn kho 

nguyên liệu 

cuối (20 kg) 

200 $ 

Sản phẩm đầu ra (120kg) 

Chi phí nguyên liệu   1200 

Chi phí năng lƣợng   60 

Chi phí hệ thống    900 

Tổng chi phí     2160 

Nguyên liệu đầu vào 
(145kg) 

Chi phí nguyên liệu 

1450$ 
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kho hoặc sử dụng, cũng nhƣ dòng những nguyên liệu này trong ranh 

giới của hệ thống. Hình 3 thể hiện ví dụ về mô hình dòng nguyên liệu.  

 
Hình 3. Ví dụ về mô hình dòng nguyên liệu đối với quá trình  

trong ranh giới MFCA 

Quá trình 1 

Nguyên liệu 

thất thoát 

Quá trình 2 

Ranh giới MFCA 

Quá trình 2 

Nguyên liệu 

thất thoát 

Nguyên liệu 

thất thoát 

 

Tổng  
nguyên liệu 

thất thoát 

 

Sản phẩm 

cuối cùng 

 
 

Đầu vào 
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PHẦN 2 

CÁC BƯỚC ÁP DỤNG MFCA 
 

Chƣơng I: Giải pháp cho việc áp dụng MFCA  

tại Việt Nam 

 

1. Các giai đoạn triển khai áp dụng MFCA cho các doanh nghiệp 

Từ kinh nghiệm thực tế, các chuyên gia đã đúc kết ra kế hoạch 

triển khai để đảm bảo sự thành công trong áp dụng MFCA, bao gồm 

các giai đoạn thực hiện nhƣ sau: 

Giai đoạn 1: Chuẩn bị 

- Bƣớc 1: Thông báo của Lãnh đạo cao nhất về quyết định thực 

hiện áp dụng MFCA.  

- Bƣớc 2: Tiến hành đào tạo nhận thức về MFCA 

- Bƣớc 3: Thành lập Ban điều hành/nhóm dự án. 

- Bƣớc 4: Xác định phạm vi áp dụng 

Giai đoạn 2: Thu thập số liệu. Xác định lãng phí dòng nguyên liệu. 

- Bƣớc 5: Đào tạo kỹ thuật dành cho nhóm cải tiến 

- Bƣớc 6: Tập hợp và cập nhật các thông tin, dữ liệu 

- Bƣớc 7: Tính toán theo MFCA 

Giai đoạn 3: Thực hiện - Kiểm tra. 

- Bƣớc 8: Nhận biết những yêu cầu cải tiến 

- Bƣớc 9: Lập kế hoạch cải tiến cụ thể 

- Bƣớc 10: Thực hiện các giải pháp cải tiến 

- Bƣớc 11: Đánh giá tác động của việc cải tiến 

Giai đoạn 4: Tổng kết - Đánh giá - Duy trì. 

- Bƣớc 12: Đánh giá hiệu quả trƣớc và sau khi áp dụng MFCA. 

- Bƣớc 13: Duy trì hoạt động cải tiến. Tiếp tục sử dụng MFCA, 

mở rộng cho sản phẩm, phân xƣởng, nhà máy khác. 



 

2. Nội dung các bước triển khai áp dụng MFCA tại 

doanh nghiệp 

Giai đoạn 1: Chuẩn bị 

Bước 1: Thông báo của Lãnh đạo cao nhất về quyết định áp 

dụng MFCA. 

Lãnh đạo cao nhất của doanh nghiệp cần đƣa ra một thông báo 

chính thức về quyết định thực hiện MFCA và chia sẻ với toàn bộ cán 

bộ nhân viên về sự quyết tâm thực hiện kế hoạch đó đồng thời kêu gọi 

sự tham gia của tất cả mọi ngƣời. Thông báo này có thể đƣợc trình bày 

dƣới dạng một bài phát biểu chính thức của lãnh đạo nhằm giới thiệu 

những mục tiêu, lợi ích của việc áp dụng MFCA, cũng có thể nêu lý 

do quyết định thực hiện MFCA tại doanh nghiệp của mình. Một môi 

trƣờng làm việc tốt, tôn trọng quyền tự chủ, sẽ khuyến khích sự sáng 

tạo và cải tiến của cán bộ nhân viên. 

Bên cạnh đó, cần triển khai các hoạt động tuyên truyền, cổ động 

phát động phong áp dụng MFCA trong doanh nghiệp, đồng thời ban 

hành các quy định và hƣớng dẫn có liên quan. 

Bước 2: Tiến hành đào tạo nhận thức về MFCA 

Doanh nghiệp cần thiết kế, xây dựng và thực hiện các chƣơng 

trình đào tạo phù hợp cho từng cấp để cung cấp các kiến thức cần thiết 

cho cán bộ nhân viên của doanh nghiệp nhằm hiểu rõ phƣơng pháp áp 

dụng MFCA vào doanh nghiệp một cách hiệu quả: 

Sự liên kết những chƣơng trình, kế hoạch giữa các bộ phận trong 

doanh nghiệp là một yêu cầu, do vậy những ngƣời lên kế hoạch giới 

thiệu, triển khai MFCA phải trình bày đƣợc những điểm quan trọng 

chủ yếu, lợi ích và cả phƣơng pháp đặc thù về MFCA đến tất cả nhân 

sự liên quan. 

Bước 3: Thành lập Ban điều hành/nhóm dự án-Lập kế hoạch 

thực hiện 

Khi giai đoạn đào tạo cho các cấp đã đƣợc thực hiện, doanh 
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nghiệp cần bắt đầu thành lập Ban điều hành/ nhóm dự án để vận hành 

việc thực hiện MFCA. Điều này vô cùng quan trọng để thực hiện 

thành công MFCA. Sự thống nhất hài hòa từ trên xuống dƣới, giữa các 

mục tiêu do lãnh đạo đề ra với các công việc của cụ thể quá trình sản 

xuất là vấn đề then chốt. 

Giai đoạn lập kế hoạch và tổ chức là một trong những bƣớc quan 

trọng nhất để thực hiện cải tiến. Yêu cầu cần phải có để thực hiện 

thành công dự án: 

- Đạt đƣợc sự cam kết và sự tham gia của lãnh đạo cao nhất. 

- Có sự tham gia của nhân viên. 

- Thành lập nhóm cải tiến. 

Có thể bắt đầu lập kế hoạch ngay khi xác định đƣợc thành viên 

của nhóm cải tiến và tạo đƣợc sự quan tâm của ban lãnh đạo về 

Nghiên cứu thời gian - thƣờng là thông qua nâng cao nhận thức. Tuy 

nhiên, chỉ có thể bắt đầu cải tiến về hiệu quả công việc sau khi ban 

lãnh đạo đã đƣa ra quyết định hành động. 

Sự cam kết của lãnh đạo: Cũng nhƣ bất cứ công cụ, chƣơng trình, 

kỹ thuật cải tiến nào, nếu nhƣ không có sự cam kết, tham gia của ban 

lãnh đạo thì khả năng thành công cũng nhƣ duy trì của chƣơng trình 

đó là rất thấp. Ban lãnh đạo phải cam kết cung cấp đầy đủ các nguồn 

lực, đặc biệt là nguồn nhân lực để cùng thực hiện các đề tài cải tiến. 

Vì thực chất, nghiên cứu thời gian không chỉ là vấn đề tìm ra giải pháp 

kỹ thuật mà còn rất nhiều yếu tố khác ảnh hƣởng đến quản lý, sắp xếp 

các nguồn lực có liên quan. Ban lãnh đạo là ngƣời ra chỉ thị phát động 

phong trào cải tiến, là ngƣời quyết định các ngân sách, cơ chế có liên 

quan để thực hiện cải tiến. Chính vì vậy, sự cam kết và tham gia của 

ban lãnh đạo cao nhất là rất cần thiết. 

Sự tham gia của nhân viên: Thành công của các chƣơng trình cải 

tiến phụ thuộc rất nhiều vào sự tham gia của cán bộ công nhân viên 
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trong doanh nghiệp thuộc phạm vi áp dụng. Một điều đáng lƣu ý rằng, 

sự thành công của các chƣơng trình cải tiến có liên quan đến nghiên 

cứu thời gian quyết định chủ yếu là nhân viên trong doanh nghiệp, tổ 

chức đó với sự trợ giúp cần thiết từ các nhân sự ngoài công ty, mà 

không phải ngƣời ngoài công ty (chẳng hạn nhƣ các chuyên gia tƣ 

vấn) sẽ làm nên thành công đó. 

Nhân viên đề cập ở đây là tất cả mọi ngƣời từ ban lãnh đạo đến 

công nhân. Trong thực tế, công nhân thƣờng hiểu hơn về quy trình 

và có thể đề xuất biện pháp cải tiến. Các phòng ban khác nhƣ phòng 

quản lý nhân sự, phòng kỹ thuật sản xuất, v.v. cũng có thể đóng vai 

trò quan trọng 

Nhân viên thƣờng cung cấp số liệu hữu ích, đặc biệt là “đầu vào” 

và “đầu ra” của qúa trình, và hỗ trợ đánh giá khả thi về kinh tế, kỹ 

thuật, v.v. của các giải pháp, đề tài cải tiến. Nên tổ chức họp nhóm để 

các thành viên trong công ty tham gia. Các cuộc họp đƣợc tổ chức tốt 

sẽ khuyến khích nhân viên và giúp họ tin tƣởng hơn và cũng là cách 

để thông báo về lợi ích của các chƣơng trình cải tiến 

Thành lập nhóm cải tiến: Thành lập từ một đội cải tiến trở lên và 

đây là yếu tố quan trọng để khởi động, điều phối và giám sát các giải 

pháp, đề tài cải tiến. Nhóm phải bao gồm các thành viên trong công ty 

với sự trợ giúp, hỗ trợ của chuyên gia tƣ vấn khi cần thiết. Thành viên 

nhóm đƣợc tập hợp từ nhiều phòng ban là yếu tố tối cần thiết nhằm 

tránh những khó khăn có thể gặp phải từ nội bộ (chẳng hạn nhƣ từ các 

nhân viên khác trong công ty) cũng nhƣ là bên ngoài. 

Đối với các tổ chức lớn, đội phải bao gồm một nhóm hạt nhân 

nhằm đảm bảo luôn phản ứng linh hoạt với các giải pháp, đề xuất cải 

tiến (bao gồm đại diện của nhiều phòng, ban) và các tiểu nhóm giải 

quyết những nhiệm vụ cụ thể. 

Đối với các doanh nghiệp vừa và nhỏ, có thể chỉ cần một đội bao 
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gồm ngƣời chủ hoặc ngƣời sở hữu và các quản đốc hoặc ngƣời quản 

lý chịu trách nhiệm về hoạt động hàng ngày. Để hoạt động hiệu quả, 

đội cần có những kiến thức tổng hợp để phân tích, rà soát các hoạt 

động sản xuất hiện tại để đề xuất các giải pháp cải tiến. 

Bước 4: Xác định phạm vi áp dụng 

Trên cơ sở đánh giá hiện trạng, chẩn đoán chi tiết lựa chọn 

phạm vi áp dụng phù hợp sao cho có hiệu quả, phù hợp với nguồn 

lực của doanh nghiệp. Việc xác định phạm vi áp dụng là điều tối 

quan trọng nhằm: 

+ Xác định đƣợc vị trí công việc, khối lƣợng công việc, nhân lực 

tham gia,… cũng nhƣ dễ dàng xác định những hao phí và lãng phí 

(nếu có). 

+ Tránh việc lan man nhầm lẫn sang những phạm vi khác. 

Một số nguyên tắc khi lựa chọn phạm vi áp dụng: 

+ Cần phải có sự thảo luận giữa ban lãnh đạo và các bộ phận để 

có thể hình dung và hiểu đƣợc rõ nội dung của MFCA và giới thiệu bộ 

phận có thể áp dụng. 

+ Những nơi có phát sinh nhiều hao phí cũng nhƣ lãng phí. 

+ Những nơi mà mọi ngƣời sẵn sàng cải tiến, đổi mới để đem lại 

hiệu quả thiết thực cho doanh nghiệp cũng nhƣ cho chính mình. 

Lãnh đạo cao nhất tiến hành họp với Ban điều hành dự án và 

quyết định lựa chọn quá trình cụ thể cần áp dụng MFCA (giai đoạn 

mô hình điểm). Sau khi đã hoàn thành việc xác định phạm vi áp dụng, 

cần cụ thể hóa việc lựa chọn quá trình cụ thể cần áp dụng MFCA 

bao gồm xác định rõ đầu vào và đầu ra của quá trình. 

Ví dụ: quá trình sản xuất áo thì đầu vào sẽ là quá trình nhập 

nguyên liệu nhƣ vải, chỉ… và đầu ra là chiếc áo hoàn chỉnh. 
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     Nguyên liệu đầu vào           Đầu ra: Sản phẩm hoàn chỉnh 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Giai đoạn 2: Thu thập số liệu. Xác định lãng phí dòng 

nguyên liệu. 

Bước 5: Đào tạo kỹ thuật dành cho nhóm cải tiến 

Nhóm cải tiến cần đƣợc đào tạo gồm các nội dung:  

- Xây dựng sơ đồ dòng nguyên vật liệu 

- Phân tích dòng nguyên vật liệu 

- Xác định các dòng thải, hao phí 

- Hạch toán chi phí nguyên vật liệu 

- Xác định tiềm năng cải tiến 

- Đề xuất và sàng lọc giải pháp 

Bước 6: Tập hợp và cập nhật các thông tin, dữ liệu. Tính toán 

theo MFCA. 

- Vẽ sơ đồ quá trình sản xuất. Xác định sản phẩm mục tiêu, 

đƣờng đi, quá trình. Tiến hành phân tích sơ bộ về quá trình đƣợc chọn 

là mục tiêu, xác định các công đoạn (các quá trình mang tính lý thuyết 

theo cách tính toán của MFCA). 

- Xác định mô hình mẫu và chu kỳ để thực hiện phân tích. 

- Liệt kê những nguyên liệu và những hao phí.  
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- Xác định loại nguyên liệu để phân tích và phƣơng pháp tập hợp 

các thông tin định lƣợng đối với nguyên liệu đã chọn. 

- Tập hợp và cập nhật thông tin, dữ liệu về chi phí hệ thống của 

quá trình (chi phí nhân công, chi phí khấu hao, chi phí hành chính…) 

và chi phí năng lƣợng ( chi phí điện, nhiên liệu và những chi phí năng 

lƣợng khác). 

- Xác định các quy định phân bổ chi phí hệ thống, chi phí 

năng lƣợng. 

- Tập hợp và cập nhật thông tin, dữ liệu về tình trạng vận hành 

thiết bị cho từng quá trình (nếu có). 

Bước 7: Tính toán theo MFCA. 

- Xây dựng mô hình tính toán theo MFCA và đầu vào của dữ liệu, 

thông tin theo yêu cầu. Xác định và phân tích kết quả tính toán theo 

MFCA (chi phí sản phẩm lãng phí và những nguyên nhân phát sinh ra 

nó trong quá trình): 

 Tính toán những nguyên liệu đã sử dụng và những hao phí 

phát sinh 

 Tính toán chi phí hệ thống, chi phí năng lƣợng phát sinh 

 Tính toán các loại lãng phí trong MFCA. 

Lƣu ý tại Bƣớc 5 và Bƣớc 6: Lập biểu mẫu để thu thập số liệu, từ 

đó thống kê số liệu nhằm xác định đƣợc các chi phí theo yêu cầu của 

MFCA. Số liệu cần đƣợc thu thập đầy đủ và chính xác Để có thể 

nhìn nhận vấn đề ở khía cạnh quan trọng, doanh nghiệp phải biết 

nguyên liệu, năng lƣợng,… qua mỗi công đoạn đƣợc quy ra giá trị là 

bao nhiêu, cụ thể là bằng tiền. 

Phƣơng pháp MFCA có thể xem nhƣ là tƣ duy khác biệt về việc 

cắt giảm chi phí không hợp lý, nằm ẩn trong những đống phế liệu, 

nguyên vật liệu dƣ thừa. Nếu giá nguyên vật liệu chiếm tỷ lệ lớn trong 

giá thành sản phẩm thì doanh nghiệp có rất nhiều cơ hội để giảm tiêu 

hao nguyên vật liệu, tăng lợi nhuận, giảm thiểu thải ra môi trƣờng, 

góp phần phát triển bền vững. Ví dụ hao phí chiếm khoảng 30%, nếu 
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doanh nghiệp có thể giảm đƣợc đi vài phần trăm nhƣng với số lƣợng 

sản phẩm đƣợc bán đi hàng ngày, hàng tháng, hàng năm thì con số tiết 

kiệm đƣợc là vô cùng đáng kể. 

Giai đoạn 3: Thực hiện - Kiểmtra. 

Bước 8: Xác định tiềm năng cải tiến 

Xác định tiềm năng cải tiến bao gồm nguyên vật liệu lãng phí và 

việc tiết giảm chi phí  Quá trình xác định các điểm cần cải tiến 

trong việc áp dụng MFCA bao gồm: Nguyên vật liệu; Chất thải; Lƣu 

kho và xử lý nguyên vật liệu; Nƣớc và nƣớc thải; Năng lƣợng; An 

toàn lao động và bảo vệ sức khỏe. 

Những vấn đề cần cải tiến trên cần đƣợc phân tích làm rõ những 

điểm trọng yếu cần nhấn mạnh trong quá trình sàng lọc và tính toán 

những lãng phí để từ đó có thể đƣa ra những giải pháp phù hợp nhằm 

giảm những lãng phí và tránh những tác động xấu đến môi trƣờng, 

đảm bảo phát triển bền vững. 

- Xem xét mức độ và khả năng tiết giảm nguyên vật liệu lãng phí. 

- Đề xuất giải pháp - Sàng lọc, đánh giá khả thi và lựa chọn giải pháp. 

Bước 9: Lập kế hoạch cải tiến cụ thể 

- Tính toán và đánh giá tác động của việc cắt giảm chi phí thông 

qua việc tiết giảm nguyên vật liệu lãng phí (tính toán theo MFCA). 

- Xác định những ƣu tiên trong việc cải tiến và xây dựng kế 

hoạch cải tiến cụ thể. 

Bước 10: Thực hiện các giải pháp cải tiến 

Triển khai thực hiện cải tiến theo kế hoạch. 

Sau khi đã có những kết quả chẩn đoán về việc sử dụng nguyên 

liệu, năng lƣợng,… doanh nghiệp sẽ tiến hành cải tiến, thay đổi để có 

hiệu quả, năng suất tốt hơn. 

Bước 11: Đánh giá tác động của việc cải tiến 

- Xác định lƣợng đầu vào và nguyên vật liệu lãng phí kế tiếp sau 

cải tiến và tiến hành tính toán lại theo MFCA.. 
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- Tính toán chi phí toàn bộ và chi phí sản phẩm lãng phí kế tiếp 

sau cải tiến và và đánh giá tác động của việc cải tiến. 

- Xác định và xây dựng các chỉ số giám sát đo lƣờng cho hoạt 

động duy trì. 

Giai đoạn 4: Tổng kết - Đánh giá - Duy trì. 

Bước 12: Đánh giá hiệu quả trước và sau khi áp dụng MFCA 

Đánh giá hiệu quả trƣớc và sau khi áp dụng về: 

+ Số giải pháp đề xuất và thực hiện 

+ Chi phí sản xuất 

+ Các lợi ích khác về môi trƣờng, an toàn lao động 

Việc tổ chức thực hiện đánh giá quá trình áp dụng MFCA phải 

đáp ứng đƣợc 2 yêu cầu bao gồm đảm bảo đƣợc rằng đơn vị thực 

hiện đã áp dụng đầy đủ theo đúng trình tự các bƣớc MFCA đã quy 

định cũng nhƣ phải xem xét tính hiệu quả của việc áp dụng MFCA 

thông qua số liệu hoặc hình ảnh đầu vào so sánh với số liệu và hình 

ảnh đầu ra. 

Yêu cầu: trong thực tế đòi hỏi ngƣời đánh giá cần phải có rất 

nhiều kinh nghiệm, đặc biệt đối với đánh giá hiệu lực và hiệu quả của 

đơn vị áp dụng MFCA thì ngƣời thực hiện đánh giá còn cần có chút 

kiến thức về tài chính, điều này sẽ cho phép đánh giá viên thực hiện 

tốt khả năng phân tích cũng nhƣ có những kết luận đúng đắn mang lại 

giá trị gia tăng cho doanh nghiệp. 

Bước 13: Duy trì hoạt động cải tiến.  

- Kiểm tra định kỳ, duy trì thực hiện thƣờng xuyên hoạt động 

cải tiến. 

- Tiếp tục sử dụng MFCA, mở rộng cho sản phẩm, phân xƣởng, 

nhà máy khác. 

- Sử dụng MFCA ở cấp cao hơn (hệ thống hóa, áp dụng cho các 

chuỗi cung cấp). 
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Chƣơng II: Các yếu tố thực hiện thành công MFCA 
 

Với sự năng động, nhạy bén của các cấp quản lý, lãnh đạo cấp cao 

từ các doanh nghiệp, trong thị trƣờng cạnh tranh khốc liệt và đặc biệt 

với những khó khăn trƣớc mắt, chắc chắn các doanh nghiệp sẽ tìm cho 

chính mình một biện pháp thích hợp để đồng hành trong hoạt động sản 

xuất kinh doanh. Tiêu chuẩn ISO 14051 - MFCA với mục đích đã dự 

kiến “giảm lãng phí sản xuất, sử dụng năng lƣợng, nguyên liệu một 

cách hiệu quả”, và đặc biệt qua đó “góp phần bảo vệ môi trƣờng từ 

nguồn - giảm thiểu chất thải, phát thải chứ không chỉ xử lý hậu quả về 

môi trƣờng”, một quan điểm không mới để “phát triển bền vững”, tạo 

lập hình ảnh, tăng vị trí cạnh tranh của doanh nghiệp. 

Tại Việt Nam cho đến thời điểm này rất nhiều tiêu chuẩn quản lý, 

phƣơng thức quản lý đã đƣợc áp dụng và phát huy hiệu quả trong 

doanh nghiệp, hỗ trợ hữu hiệu trong việc nâng cao năng lực quản lý 

cho doanh nghiệp, trong đó tiêu chuẩn ISO 14051 - MFCA “Hạch 

toán chi phí dòng nguyên liệu” cũng là một trong những công cụ đƣợc 

tin tƣởng là một trợ thủ đắc lực cho các doanh nghiệp.  

Để có thể thực sự thành công với MFCA, doanh nghiệp cũng cần 

xem xét kỹ lƣỡng để dự kiến những trở ngại có thể gặp phải sẽ ảnh 

hƣởng đến hiệu quả thậm chí sự lệch hƣớng khi vận hành áp dụng. 

Doanh nghiệp cần nắm bắt bản chất của MFCA là: 

- MFCA không tiết lộ những vấn đề thực sự cần bảo mật của 

doanh nghiệp. 

- MFCA cũng là một công cụ cải tiến, để thực sự hiệu quả trong 

cải tiến thì sự tham gia của nhiều ngƣời trong doanh nghiệp là một yếu 

tố quyết định, bên cạnh đó vai trò của Lãnh đạo cấp cao thể hiện sự 

quan tâm đến hiệu quả và thành công của chƣơng trình. 

- MFCA không phải là một phƣơng thức kế toán tài chính mới 

nhằm thay thế phƣơng thức hiện sử dụng mà là những biện pháp kiểm 
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soát dòng chảy của nguyên liệu và với cách tính toán đơn giản để tìm 

lời giải về sự lãng phí.  

- MFCA giúp cho các cấp quản lý hiểu rõ hơn, cụ thể hơn về quá  

trình sản xuất kinh doanh của doanh nghiệp để có quyết định thích 

hợp nâng cao hiệu quả sử dụng nguyên vật liệu, năng lƣợng và cả 

thiết bị. 

Tóm lại, việc áp dụng ISO 14051 về MFCA là hoàn toàn khả thi 

đối với doanh nghiệp Việt Nam. Tuy nhiên, để đảm bảo chƣơng trình 

áp dụng MFCA tại doanh nghiệp sự thành công và thực sự mang lại 

hiệu quả, lãnh đạo cấp cao cần quan tâm đến các yếu tố sau: 

1- Truyền đạt, phổ biến: để đảm bảo cán bộ nhân viên hiểu đƣợc 

lợi ích và tầm quan trọng của MFCA, nhận thức sự cần thiết của 

MFCA trong hoạt động sản xuất kinh doanh của doanh nghiệp - một 

công cụ nhiều hữu dụng; vừa tăng đƣợc năng lực cạnh tranh đảm bảo 

lợi nhuận, vừa góp phần vào phƣơng thức “sản xuất sạch, doanh 

nghiệp xanh”. 

2- Thành lập Nhóm công tác: bao gồm các thành viên thuộc nhiều 

bộ phận, vị trí công tác có nhiều kinh nghiệm liên quan trực tiếp đến 

quá trình sản xuất và cả các bộ phận gián tiếp nhƣ tài chính, cung ứng 

vật tƣ…và lãnh đạo cấp cao phải chuyển tải đến các thành viên này 

quan điểm hợp tác vì sự tồn tại và phát triển của doanh nghiệp. 

3- Tiến hành khảo sát: xem xét lại toàn bộ quá trình sản xuất, 

đánh giá phân tích sự việc, từ đó chọn một quá trình tƣơng đối không 

phức tạp nhƣng khá quan trọng trong toàn bộ chuỗi tạo sản phẩm và 

chọn một công đoạn chủ yếu trong quá trình đó để tiến hành MFCA. 

4- Khi thu thập số liệu, thông tin: phải thật cẩn trọng vì đây là cơ 

sở để phân tích, tính toán làm căn cứ cho những quyết định cải tiến. 

Do vậy, nhận thức, hiểu biết của công nhân liên quan đến quá trình, 

công đoạn đƣợc chọn triển khai MFCA cũng rất quan trọng, các cấp 

quản lý phải xóa bỏ suy nghĩ “bị soi mói” hoặc đây là việc làm có thể 

dẫn đến ảnh hƣởng xấu đến công việc của họ sau này. 
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5- Thực hiện cải tiến: với những kết quả cân đối, tính toán, Nhóm 

công tác sẽ bàn bạc và chọn lựa phƣơng thức cải tiến và phải nhớ điều 

quan trọng: “không phải thành công luôn đến từ ý nghĩ đầu tiên”vai 

trò của ngƣời lãnh đạo là phải động viên, tạo điều kiện thuận tiện cho 

Nhóm trong tác nghiệp. 

6- Tiếp tục giám sát: thành quả thu đƣợc có khi chỉ là sự tình cờ 

ngẫu nhiên chƣa phải thực chất của vấn đề, vì vậy khoan vội kết thúc 

chƣơng trình mà hãy tiếp tục quan sát, theo dõi đánh giá để đảm bảo 

việc cải tiến đúng sự việc, đúng vấn đề đã đặt ra. 
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PHẦN 3 

THỰC TIỄN ÁP DỤNG 

 

Chƣơng I: Nghiên cứu điển hình về áp dụng MFCA 

 

1. Nghiên cứu điển hình trong việc cải thiện hiệu quả sử 

dụng nguyên vật liệu 

1.1. Lĩnh vực sản xuất chế biến các sản phẩm bằng gỗ 

 Một số hình ảnh: 

 
 

 

Hình 4. 
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 Xác định sơ đồ dòng nguyên liệu: 
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 Phân tích nguyên nhân.  

Phần này sẽ tập trung phân tích nguyên nhân của các vấn đề đƣợc 

lựa chọn để cải tiến (đã đƣợc tính toán số liệu chi phí, lãng phí), đề 

xuất các giải pháp phù hợp tại phần Giải pháp và kết quả. 

Vấn đề 1: Thời gian máy cắt chạy không tải cao góp phần làm 

tiêu hao điện nhiều hơn. Đặc biệt là các máy chà nhám tay và chà 

nhám thùng 

 Nguyên nhân:  

- Do việc bố trí mặt bằng, sắp xếp công cụ dụng cụ, trang thiết bị 

phục vụ cho công đoạn sản xuất chƣa hợp lý, dẫn đến công nhân đứng 

máy có nhiều thao tác thừa. Do vậy, trong một số thời gian (đặc biệt là 

tại máy chà nhám tay), dù máy vẫn chạy bình thƣờng nhƣng công 

nhân không tạo ra sản phẩm. 

- Đối với mày chà nhám thùng, chỉ có một giá sử dụng để các chi 

tiết nhỏ để đƣa vào thùng chà nhám. Do vậy, công nhân đứng máy 

phải đợi dỡ phôi gỗ từ giá ra để chất lên đợt phôi gỗ mới. Điều này 

góp phần vào tăng thời gian chạy không tải của máy chà nhám thùng. 

- Sử dụng máy chà nhám tay không hợp lý. Trong một số trƣờng 

hợp chỉ cần chà nhám 1 chi tiết (sử dụng máy chổi) thì công nhân lại 

sử dụng máy bầu hơi (có 2 đầu chà nhám). Do vậy, thời gian chạy 

không tải sẽ nhiều hơn. 
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Vấn đề 2: Số lượng mặt bàn bán thành phẩm trước khi đưa vào 

máy chép hình không đạt yêu cầu cao, chiếm 25,92% tổng số mặt bàn 

đưa vào máy chép. 

 Nguyên nhân:  

- Do quá trình lựa và loại mẫu chƣa đƣợc chuẩn hóa. Công nhân 

chƣa thực sự thấy tầm quan trọng của việc ghép phôi. Mặt phôi gỗ đạt 

và không đạt yêu cầu chƣa đƣợc đánh dấu nên đến công đoạn ghép bị 

nhầm. 

- Công ty chƣa có bất kỳ thống kê nào liên quan đến các lỗi này 

nên chƣa có hành động khắc phục, hành động phòng ngừa tƣơng ứng. 

Vấn đề 3: Hiệu suất sử dụng máy móc tại xưởng còn thấp (Ví dụ, 

máy chép hình Tubi Shiper) 

 Nguyên nhân:  

- Bố trí mặt bằng tại khu vực máy chép hình chƣa hợp lý, dẫn đến 

thời gian đi lại, không tạo ra giá trị gia tăng cao. 

- Các mặt bàn bán thành phẩm (trƣớc khi đƣa vào máy chép hình) 

thƣờng đƣợc chất cao, công nhân đứng máy phải mất thời gian nhiều 

hơn trong việc lấy mặt bàn để đƣa vào máy. 

- Tỷ lệ mặt bàn bán thành phẩm (trƣớc khi đƣa vào máy chép 

hình) không đảm bảo yêu cầu chất lƣợng cao, do vậy, công nhân đứng 

máy phải mất thời gian để lựa chọn và phân loại mặt bàn phù hợp để 

thao tác tại máy chép hình. 

Vấn đề 4: Các mặt bàn được chất cao 

 Nguyên nhân:  

- Công ty chƣa có quy định chính thức về chiều cao của thành 

phẩm, bán thành phẩm. 

- Công nhân thao tác, chất hàng chƣa quan tâm và chƣa chú ý đến 

các rủi ro an toàn lao động trong công việc. 
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Vấn đề 5: Thời gian và năng suất thực hiện việc kiểm tra bán 

thành phẩm của lưng ghế chưa được theo dõi và quản lý. 

 Nguyên nhân:  

- Công ty chƣa có quy định chính thức về nhận dạng các lỗi và 

các hành động khắc phục tƣơng ứng tại khu vực hàng chờ giao, kiểm 

tra này. 

- Công nhân viên kiểm tra chƣa rõ về các dạng lỗi thƣờng gặp, 

nên thông thƣờng do tâm lý các công nhân viên này thƣờng mất thời 

gian vào việc khắc phục nhiều vấn đề không phải là lỗi của sản phẩm. 

- Công nhân viên kiểm tra mới đƣợc tuyển dụng, chƣa đƣợc đào 

tạo và hƣớng dẫn đầy đủ việc nhận diện và phân loại hàng lỗi. 

- Quy trình kiểm tra bán thành phẩm chƣa hợp lý. Việc ráp khung 

đƣợc thực hiện đầu tiên, các sản phẩm đƣợc đình hình hoàn chỉnh thì 

nhiều chi tiết nhỏ tại các góc khuất của sản phẩm không chà nhám 

đƣợc. Điều này gây mất thời gian trong việc khắc phục lỗi. 

 Các giải pháp cải tiến đƣợc lựa chọn - Kết quả cải tiến: 

a. Hợp lý hóa chiều cao và vị trí để mặt bàn bán thành phẩm tại 

công đoạn chép hình. 

Nhận thức đƣợc tầm quan trọng của yếu tố an toàn lao động trong 

hoạt động sản xuất kinh doanh, ban lãnh đạo công ty ban hành và 

hƣớng dẫn quy định về chiều cao của mặt bàn bán thành phẩm tại 

công đoạn copy nói riêng và các khu vực khác nói chung. Bằng cách 

ra quy định này, thì chiều cao của các nguyên liệu, bán thành phẩm và 

thành phẩm trong xƣởng sản xuất cao không quá 1m.  

Nếu nhƣ trƣớc đây, vị trí để mặt bàn bán thành phẩm thƣờng xếp 

chồng cao và đặt cách máy chép hình khoảng từ 3 đến 5m. Sau cải 

tiến, các chồng bàn (chƣa đƣợc chép hình) đƣợc xếp cạnh máy chép 

hình, giảm thời gian đi lại không tạo ra giá trị gia tăng. Cụ thể: 
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Hình 5. So sánh khảo sát hiệu quả làm việc của công nhân  

đứng máy chép hình trước và sau khi thực hiện giải pháp 

  

Quan sát biểu đồ trên cho thấy, với các giải pháp mà ban lãnh 

đạo công ty thực hiện đã góp phần tăng năng suất máy chép hình, 

giảm lƣợng điện tiêu thụ trong toàn xƣởng, giảm thời gian chờ không 

tạo ra giá trị gia tăng của công nhân đứng máy. Cụ thể thời gian làm 

việc hiệu quả tăng từ 64% lên đến 79% và thời gian chờ giảm tƣơng 

ứng từ 36% xuống còn 21%. Tuy nhiên, dù nguồn số liệu này đƣợc 

đo tính trực tiếp đối với một số công nhân trực tiếp đứng máy nhƣng 

đƣợc đo tính tại thời điểm khác nhau và không cùng công nhân trực 

tiếp vận hành máy nên số liệu này chƣa thật chính xác, chỉ mang tính 

tham khảo và cần đƣợc phân tích thêm nếu đơn vị cần độ chính xác 

cao hơn. 

TRƯỚC 
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Hình 6. Chiều cao các mặt bàn cao quá đầu công nhân. Mỗi lần  

lấy nguyên liệu, công nhân đứng máy phải với tay và nhón chân 

 

 
Hình 7. Chiều cao của mặt bàn chỉ cao ngang thắt lưng 

 

Hình. So sánh chiều cao của các mặt bàn bán thành phẩm  

trƣớc khi đƣa vào thao tác tại máy chép hình 

 

b. Giảm tỷ lệ hàng lỗi thông qua việc hợp lý hóa quy trình sản xuất 

Trƣớc đây, trong thời gian khảo sát tại khu vực này, ghi nhận tại 

vị trí làm việc của công nhân QC ở hình vẽ bên dƣới (Kiểm tra lƣng 

ghế), trong 48 sản phẩm kiểm tra thì có đến 26 chiếc phải chuyển cho 
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công đoạn trƣớc đó gia công lại (chiếm 54%), 11 chiếc đƣợc QC xử lý 

tại chỗ (chiếm 23%) và chỉ 11 bán thành phẩm còn lại đạt yêu cầu để 

chuyển sang công đoạn kế tiếp. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 8. Thay đổi quy trình sản xuất góp phần giảm tỷ lệ hàng lỗi 

 

Công ty đã thay đổi lại quy trình lắp ráp tai xƣởng 2 bằng cách 

chà nhám thô, đục, khoan, cƣa, v.v. các chi tiết trƣớc khi ráp khung 

toàn bộ các chi tiết thành một sản phẩm hoàn chỉnh. Sau khi sản phẩm 

hoàn chỉnh sẽ chuyển sang công đoạn chà nhám tinh. Điều này, sẽ 

giảm tối đa các lỗi do chà nhám và lau màu sót các chi tiết; Đồng thời 

cũng giảm thiểu thời gian kiểm tra và khắc phục các lỗi này.  

Cụ thể, các lỗi xuất hiện tại xƣởng 2 trƣớc đây chiếm từ 15 - 30% 

thì bây giờ chỉ còn 7 - 10%. 

 

 

TRƢỚC 

 

Ráp khung 

Chà nhám thô 

Đục, 

khoan,.v.v. 

Chà nhám tinh 

 

Kiểm tra 

SAU 

Chà nhám thô 

Đục, 

khoan,.v.v. 

 

Chà nhám tinh 

 

Kiểm tra 

Ráp khung 

37



 

    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 9. So sánh tỷ lệ hàng lỗi trước và sau thực hiện giải pháp 

 

Ngoài ra, cộng thêm ban lãnh đạo công ty thống nhất và quy định 

lại việc nhận dạng lỗi, tại công đoạn kiểm tra và chờ xuất, số lƣợng 

hàng đạt yêu cầu tăng từ 23% lên 50%; Trong khi đó, tỷ lệ hàng lỗi 

phải chuyển cho công nhân gia công lại giảm từ 54% xuống còn 30% 

và tỷ lệ hàng lỗi mà nhân viên QC xử lý tại chỗ cũng giảm từ 23% 

xuống còn 15%. 

  

 

 

 

 

TRƯỚC 

38



 

   
 

Hình 10. So sánh tỷ lệ phân loại bán thành phẩm tại công đoạn  

chuẩn bị xuất trước và sau khi thực hiện giải pháp 

 

c. Tăng năng suất, góp phần giảm hao phí điện năng tại công đoạn 

chà nhám thùng thông qua việc trang bị thêm khay chứa phôi. 

Trƣớc đây, khi chạy các chi tiết để trên khay tại khu vực máy 

chà nhám thùng trắng, xƣởng chỉ có một khay chứa phôi nên nhóm 

công nhân đứng máy phải mất thời gian để chờ và dỡ các phôi gỗ từ 

khay ra và chất lên loạt phôi mới. Nhƣ vậy, thời gian chạy không tải 

của máy chà nhám thùng lúc này là 41% và thời gian làm việc hiệu 

quả chỉ là 59%. 

Sau đó, Công ty đã trang bị thêm 03 khay chứa phôi cho một khu 

vực chà nhám và sắp xếp lại kế hoạch sản xuất để sản phẩm chạy liên 

tục. Kết quả là thời gian máy chạy không tải (khi chạy các chi tiết 

phôi cần chất trên khay) giảm đi, góp phần tăng năng suất, giảm tiêu 

thụ điện năng cho toàn xƣởng. Cụ thể: 
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Hình 11. Giảm 30% thời gian chạy không tải của máy  

chà nhám thùng 

 

d. Tăng năng suất, giảm chi phí điện năng và giảm tỷ lệ mặt bàn 

lỗi tại khu vực bào thông qua việc phân loại và nhận diện phôi lỗi 

trƣớc khi ghép mặt bàn. 

Trƣớc đây, tại tổ bào, máy chép hình Tubi Shiper chỉ đạt công 

suất từ 57 - 62% so với công suất thiết kế (26 - 28 sản phẩm/giờ so với 

45 sản phẩm/giờ theo công suất thiết kế). Một trong những nguyên 

nhân là, công nhân đứng máy phải mất thời gian trong việc di chuyển 

lấy phôi và lựa chọn mặt bàn đạt yêu cầu để bào.  

Bên cạnh đó, số lƣợng mặt bàn bán thành phẩm trƣớc khi đƣa vào 

máy chép hình không đạt yêu cầu cao, chiếm 25,92% tổng số mặt bàn 

đƣa vào máy chép hình (nhƣ bị nứt, thiếu phôi, tuột, v.v.). Việc này 

làm ảnh hƣởng đến thao tác của công nhân trực tiếp đứng máy, giảm 

năng suất và gây lãng phí trong quá trình vận chuyển các bán thành 

phẩm này, góp phần làm giảm hiệu suất của máy chép hình 

Xác định đây là một dạng lãng phí, trong quá trình phân loại, mặt 

bàn đƣợc lựa thành hai loại A và B để sản xuất (bào) cho những dòng 

sản phẩm khác nhau (diềm, mặt bàn) tạo phôi. Bên cạnh đó, còn quy 

định sau khi nhận diện các dạng lỗi, công nhân lựa phôi cần đánh dấu 

TRƯỚC 
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phân biệt lên mặt trên và mặt dƣới của mặt bàn. Căn cứ trên việc phân 

loại của công nhân lựa phôi, công nhân tại công đoạn ghép sẽ bố trí 

các phôi theo đúng mặt. 

 
 

Hình 12. Đánh dấu nhận dạng hàng lỗi và hàng đạt yêu cầu đối với 

mặt trên và mặt dưới của các phôi gỗ dùng để ghép mặt bàn 

 

Ngoài việc hƣớng dẫn công nhân đánh dấu nhận dạng các lỗi và 

chọn mặt trên và dƣới, Quản đốc xƣởng còn đặt bảng mẫu nhận diện 

hàng lỗi tại khu vực phân loại để công nhân có thể đối chiếu đối với 

các mẫu phôi cần sự chắc chắn. 

 
 

Hình 13. Bảng mẫu nhận dạng hàng lỗi đặt tại khu vực lựa phôi 
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Thêm vào đó, trƣớc khi chuyển các mặt bàn sang khu vực bào, 

công ty đã bố trí công nhân kiểm tra 100% các mặt bàn, tiến hành 

chỉnh sửa các sai lỗi phát hiện đƣợc. 

  
Hình 14. Các mặt bàn được đánh 

dấu để sửa tại xưởng tạo phôi đảm 

bảo đạt chất lượng trước khi 

chuyển sang tổ bào  

Hình 15. Công nhân kiểm hàng 

chỉnh sửa các vị trí được đánh dấu 

 

Bằng các giải pháp nhƣ trên, tại khu vực bào - máy chép hình đã 

thu đƣợc nhiều kết quả. Cụ thể: 

Công suất của máy chép hình tăng từ 60% lên đến 71%, tƣơng 

đƣơng với tăng 11% so với trƣớc đây. Cụ thể, nếu công suất của máy 

là 45 tấm/giờ thì trƣớc đây công suất của máy chỉ đạt 27 tấm/giờ, sau 

khi thực hiện các giải pháp, công suất của máy chép hình tăng lên 32 

tấm/giờ (Tính theo giờ hoạt động thực tế). 
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Hình 16. So sánh công suất trước và sau cải tiến tại khu vực bào - 

máy chép hình 
 

Mặt bàn lỗi phát hiện tại tổ bào cũng giảm triệt để. Nếu trƣớc đây, 

tại công đoạn định hình, có 25.92% tổng số mặt bàn trƣớc khi đƣa vào 

máy chép hình bị lỗi phải trả lại công đoạn ghép thì hiện nay 100% 

mặt bàn chuyển sang tổ bào đều đạt yêu cầu. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 17. Giảm tỷ lệ mặt bàn lỗi phát hiện tại công đoạn  

định hình - tổ bào 

Đạt 60% 
Đạt 71% 

Tăng 11% 
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e. Giảm điện năng tiêu thụ 

Từ các giải pháp tổng hợp nêu trên, thông qua việc hợp lý hóa 

quy trình sản xuất, giảm thời gian máy chạy không tải, tăng hiệu suất 

máy, v.v. ngoài những lợi ích cụ thể đã nêu, thì một trong những lợi 

ích khác của Công ty khi áp dụng MFCA là về cơ bản đã giảm lƣợng 

điện tiêu thụ trên một sản phẩm, giảm so với trƣớc khi triển khai 

MFCA. 

 

LƢỢNG ĐIỆN TIÊU THỤ NĂM 2014 TẠI XƢỞNG 2 

 

Tháng 
Số lƣợng điện 

tiêu thụ (kWh) 

Số ngày làm 

việc (ngày) 

Tổng số lƣợng sản 

phẩm (chiếc) 

Tháng 4 31920 25 bàn: 1170 cái, ghế: 4680 

Tháng 5 31520 25 bàn: 1440 cái, ghế: 5760 

Tháng 6 28840 25 bàn: 2545 cái, ghế: 8640 

Tháng 7 41150 27 bàn: 2454 cái, ghế: 7085 

Tháng 8 42350 26 bàn: 4178 cái, ghế: 11640 

Nhìn vào bảng thông tin về lƣợng điện tiêu thụ tại xƣởng 2, nếu 

tạm giả định lƣợng điện tiêu thụ khi sản xuất một chiếc ghế bằng 

lƣợng điện tiêu thụ khi sản xuất một chiếc bàn, thì lƣợng điện tiêu thụ 

tại xƣởng 2 đã giảm đi đáng kể. Cụ thể, lƣợng điện tiêu thụ tại xƣởng 

2 vào tháng 4 là 0.22 kwh/ngày/sản phẩm thì đến tháng 8/2014, lƣợng 

điện tiêu thụ này giảm còn 0.1 kwh/ngày/sản phẩm, tƣơng ứng với 

việc giảm gần 47% lƣợng điện tiêu thụ.  

Vì giới hạn về thời gian nên nhóm chuyên gia tạm giả định lƣợng 

điện tiêu thụ khi sản xuất một chiếc ghế bằng lƣợng điện sản xuất 

bằng một chiếc bàn, và quy đổi tƣơng đƣơng các loại bàn và loại ghế 

là nhƣ nhau. Do vậy, khi quy đổi lƣợng điện tiêu thụ trên một sản 

phẩm trong một ngày còn sai số. Ví dụ, tháng 7/2014 lƣợng điện tiêu 

thụ ở mức là 0.16 kwh/ngày/sản phẩm. 
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Hình 18. So sánh lượng điện tiêu thụ (kwh/ngày/sản phẩm) trong quá 

trình triển khai MFCA  

 

1.2. Thực hiện MFCA tại doanh nghiệp sản xuất đồ uống 

 Thu thập số liệu 

Theo thống kê, thu thập dữ liệu sản phẩm bia từ nhóm cải tiến 

MFCA (QC) của Công ty sau khi thực hiện đào tạo nhận thức. Số liệu 

thực tế dƣới xƣởng sản xuất từ ngày 19-21/5/2016 trên tổng số lƣợng 

là 03 tank bia. 

S 

TT 

Mã lô hàng (từ 

ngày 19-21/5/2016) 

/03 tank bia 

Kế 

hoạch 

sản xuất 

Số lƣợng 

sản phẩm 

lỗi (lon bia) 

Tại công đoạn 

(lon bia) 

1 Sáng 19/5/2016 05. tank 427 Chiết bia, thanh 

trùng bia, dán thùng 

2 Chiều 19/5/2016 05. tank 451 Chiết bia, thanh 

trùng bia, dán thùng 

3 Sáng 20/5/2016 05. tank 402 Chiết bia, thanh 

trùng bia, dán thùng 
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S 

TT 

Mã lô hàng (từ 

ngày 19-21/5/2016) 

/03 tank bia 

Kế 

hoạch 

sản xuất 

Số lƣợng 

sản phẩm 

lỗi (lon bia) 

Tại công đoạn 

(lon bia) 

4 Chiều 20/5/2016 05. tank 442 Chiết bia, thanh 

trùng bia, dán thùng 

5 Sáng 21/5/2016 05. tank 487 Chiết bia, thanh 

trùng bia, dán thùng 

6 Chiều 21/5/2016 05. tank 499 Chiết bia, thanh 

trùng bia, dán thùng 

Tổng 03 tank 2.708  

 

 Thống nhất phạm vi áp dụng 

Lựa chọn áp dụng công cụ MFCA trên sản phẩm bia Lager. Sau 

đó, chuẩn hóa nhân rộng ra các dòng sản phẩm khác nhƣ bia 333, 

Special… 

 

Hình 19: Khu vực sản xuất sản phẩm bia Lager. 
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 Xây dựng và phân tích dòng nguyên vật liệu 

Việc thu thập, tính toán việc sử dụng các nguyên nhiên vật liệu 

đầu vào và lãng phí tƣơng ứng bao gồm hai nội dung: số lƣợng sử 

dụng/phát sinh và chi phí. 

 

 

 

Hình 20: Mô tả chi tiết quy trình sản xuất bia. 
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 Tiến hành phân tích các nguyên nhân 

Từ những số liệu thu thập đƣợc thông qua sơ đồ dòng nguyên liệu 

tại các công đoạn, nhóm cải tiến tiến hành phân tích các nguyên nhân 

gây lãng phí và tập trung vào công việc có ảnh hƣởng đến chi phí sản 

xuất nhất tại công đoạn: 

S 

TT 
Công đoạn Nguyên vật liệu lãng phí Thành tiền 

Mức 

độ ƣu 

tiên 

1 Dán thùng  
Thùng giấy, Lon bia BTP, 

Keo dán 
7.193.560 

 

2 
Thanh trùng 

bia  
Polix Des, Nƣớc cấp bù TT  6.032.910 

 

3 Lọc bia  
Bột trợ lọc thải + Men thải, 

Nƣớc cấp, Bia loãng 
4.860.163 

 

4 Chiết bia  
Bia sót đƣờng ống, vỏ lon, 

nắp lon 
2.014.527 

 

5 
Lọc dịch 

đƣờng  
Bã hèm, nƣớc rửa 1.922.099 

 

(Ưu tiên làm ngay: Đỏ; Có thể làm sau: Vàng) 

 

Tuy nhiên, do tại các công đoạn Dán thùng (máy dán thùng đang 

gặp trục trặc cần thời gian nâng cấp lại), công đoạn thanh trùng bia, 

lọc bia do dây chuyền bia hoàn toàn khép kín, muốn thực hiện cải tiến 

cần nâng cấp, đồng bộ cả hệ thống sẽ ảnh hƣởng đến sản xuất của 

công ty nên nhóm cải tiến MFCA (QC) thống nhất chỉ thực hiện cải 

tiên trƣớc ở 2 công đoạn Chiết bia và Lọc dịch đường là có thể thực 

hiện cải tiến ngay mà không gây trở ngại trong vấn đề sản xuất. 

Để xác định đƣợc các nguyên nhân chính dẫn đến lãng phí 

nguyên vật liệu, nhóm cải tiến đã tiến hành xây dựng biểu mẫu thu 
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thập số liệu để xác định tỉ lệ chi phí lãng phí trong sản xuất 1 lô hàng 

03 tank. Cho sản phẩm bia Lager. 

Nhóm cải tiến tiến hành phân tích nguyên nhân gây ra lãng phí tại 

công đoạn chiết bia và lọc dịch đƣờng: 

Phân tích nguyên nhân gây hao phí tại công đoạn lọc dịch đƣờng: 

 

Phân tích nguyên nhân gây hao phí tại công đoạn lọc chiết bia: 

 

Dựa vào các nguyên nhân cốt lõi vấn đề phát sinh, nhóm cải tiến 

dùng biểu đồ xƣơng cá để phân tích nguyên nhân và đề xuất một số 

giải pháp cải tiến và trình lên Ban lãnh đạo xem xét. Nguyên nhân chủ 
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yếu tập trung do công nhân trực tiếp thực hiện tại các công đoạn này. 

Lý do gồm có: 

Tại công đoạn lọc dịch đƣờng: 

- Do ý thức và trách nhiệm của cán bộ công nhân viên chủ quan, 

mất tập trung. 

- Do tốc độ rút cặn chƣa thống nhất. 

- Do đƣờng ống máy xa panel. 

- Do men lắng đọng kém. 

Tại công đoạn chiết bia: 

- Lấy mẫu thử và kiểm tra đầu viền nhiều. 

- Do vận chuyển. 

 Đề xuất giải pháp và lập kế hoạch thực hiện cải tiến 

 Ban lãnh đạo xem xét các giải pháp đƣợc đề xuất thông qua các 

yếu tố nhƣ tính khả thi, chi phí thực hiện và hiệu quả mang lại để lựa 

chọn các giải pháp tối ƣu và nhóm cải tiến lập kế hoạch thực hiện các 

giải pháp sau khi đã đƣợc phê duyệt: 

S 

TT 
Nội dung Mục tiêu 

Phụ 

trách 
Thời gian 

Công đoạn lọc dịch đƣờng 
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S 

TT 
Nội dung Mục tiêu 

Phụ 

trách 
Thời gian 

1 

Xây dựng hƣớng dẫn 

cụ thể. Tăng cƣờng 

công tác kiểm soát. 

Nhắc nhở ý thức thực 

hiện công việc 

Giảm lƣợng nƣớc 

xả thải rửa bã, rửa 

đáy nồi 30%. 

Nhóm 

cải tiến 

Quý 

2/2016 

2 

Lắp đƣờng xả cặn, 

men gần vị trí đáy 

côn đối với những 

tank xa panel.  

Nhóm 

cải tiến 

Thực hiện 

sau, do 

ảnh hƣởng 

đến hệ 

thống. 

3 

Men lắng kém, cần 

xả nhiều lần, mỗi lần 

1 ít để men lắng dần. 

Nhóm 

cải tiến 

Quý 

2/2016 

Công đoạn chiết bia 

 

1 

Hƣớng dẫn vận 

chuyển đúng quy 

cách, đảm bảo vỏ lon 

không bị hƣ. 

Giảm 50% vỏ lon 

hƣ do vận chuyển. 

Nhóm 

cải tiến 

Quý 

2/2016 

2 

Giảm tỉ lệ lấy mẫu cố 

định và kiểm tra 

đƣờng viền. 

Giảm 20% vỏ lon 

kiểm tra định mức. 

Nhóm 

cải tiến 

Quý 

2/2016 
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 Đo lường và đánh giá kết quả thực hiện 

 

STT Mô tả 
Trƣớc cải tiến 

(thời gian xác định) 

Sau cải tiến 

(thời gian xác định) 

1 Lọc dịch đƣờng Lƣợng nƣớc rửa bã 

và rửa đáy nồi, xả 

thải: 2100 lít 

Lƣợng nƣớc rửa bã 

và rửa đáy nồi, xả 

thải: 1470 lít 

2 Chiết bia Số lƣợng vỏ bia hƣ:  

1066 cái 

Số lƣợng vỏ bia hƣ:  

746 cái 

3 Chiết bia Số lƣợng nắp bia hƣ:  

726 cái 

Số lƣợng nắp bia hƣ:  

500 cái 

 

Sau quá trình thực hiện, nhóm cải tiến đánh giá hiệu quả áp dụng 

công cụ MFCA tại công ty, từ đó tiếp tục đƣa ra các giải pháp cải tiến 

để đạt đƣợc các mục tiêu đã đề ra: 

 

Cần đo Cách đo Mục tiêu Kết quả (/ 1 lô 03 tank bia) 
Đánh 

giá 

Giảm tỉ 

lệ nƣớc 

rửa bã, 

nƣớc 

rửa đáy 

nồi xả 

thải 

Sử dụng 

bảng 

hạch 

toán 

MFCA 

Giảm 

lƣợng nƣớc 

xả thải rửa 

bã, rửa đáy 

nồi 30%. 

 

Giảm tỉ lệ nƣớc thải xả bỏ từ 

2100 lít xuống còn 1450 lít. 

Việc cải tiến này đem lại 

hiệu quả tiết kiệm tƣơng 

đƣơng: 

650 lít x 915 đ/ 1lít nƣớc xả 

thải = 594.935 đ/ 1 lô sản 

xuất 3 tank beer. 

Đạt 
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Cần đo Cách đo Mục tiêu Kết quả (/ 1 lô 03 tank bia) 
Đánh 

giá 

Giảm tỉ 

lệ vỏ 

lon, nắp 

lon bia 

hƣ 

Sử dụng 

bảng 

hạch 

toán 

MFCA 

Giảm 50% 

vỏ lon hƣ 

do vận 

chuyển. 

Giảm 30% 

vỏ lon 

kiểm tra 

định mức. 

Giảm tỉ lệ vỏ lon bia hƣ từ 

1066 lon xuống còn 746 lon. 

Giảm tỉ lệ nắp bia hƣ từ 726 

cái xuống còn 500 cái. 

Việc cải tiến này đem lại 

hiệu quả tiết kiệm tƣơng 

đƣơng: 

320 lon x 1889.8 đ/ 1lon = 

604.736 đ/ 1 lô sản xuất 3 

tank beer. 

Đạt 

 

Trung bình công ty sản xuất khoảng 60 tank dòng sản phẩm 

beer/1 tháng. Nhƣ vậy số tiền tiết kiệm đƣợc 1 năm của công ty sẽ là: 

(594.935 đ + 604.736 đ) x 12 tháng = 287.921.100 đ/1 năm. 
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Ử
A

 

L
Ầ

N
 4

 

L
o
ại

 
b

ỏ
 

tạ
p
 

ch
ất

, 
g
iả

m
 

lƣ
ợ

n
g
 

v
i 

si
n
h
 

v
ật

 
ch

ờ
 

cô
n
g
 đ

o
ạn

 k
ế 

ti
ếp

. 

 

C
h
u

ẩn
 b

ị 
b
ể 

rử
a:

 c
ó
 t

h
ể 

ch
u
ẩn

 b
ị 

b
a 

b
ể 

5
0
 .

 1
0
0
 .

 

1
0
0
 

(c
m

3
) 

d
u
n

g
 

tí
ch

 

k
h
o
ản

g
 5

0
0
l,

 đ
ặt

 n
ố
i 

ti
ếp

 

n
h
au

 
đ

ể 
ch

u
ẩn

 
b

ị 
d

â
y
 

ch
u

y
ền

 r
ử

a.
 

B
ể 

th
ứ

 n
h
ất

: 
rử

a 
sạ

ch
 t

ạp
 

ch
ất

 v
à 

 

C
ác

 d
ụ
n

g
 c

ụ
, 

th
iế

t 
b

ị 
d
ù

n
g
 đ

ể 
rử

a 

tô
m

 
p
h

ải
 

đ
ƣ

ợ
c 

v
ệ 

si
n
h
 

sạ
ch

 
sẽ

 

tr
ƣ

ớ
c 

k
h
i 

sử
 d

ụ
n

g
 v

à 
rử

a 
lạ

i 
b

ằn
g
 

C
h
lo

ri
n
e 

1
0
0
 p

p
m

 s
au

 m
ỗ
i 

lầ
n
 s

ử
 

d
ụ
n
g
. 

N
h
iệ

t 
đ

ộ
 n

ƣ
ớ

c 
rử

a 
≤

 1
0

0
C

. 

K
h
ố
i 

lƣ
ợ

n
g
 t

ô
m

 r
ử

a 
≤

 3
 k

g
/r

ổ
. 

T
ần

 

su
ất

 t
h
ay

 n
ƣ

ớ
c 

k
h
o

ản
g
 2

0
0
 k

g
/l

ần
. 

T
h
ao

 t
ác

 t
h

ự
c 

h
iệ

n
 n

h
an

h
. 

N
g
u

ồ
n

 

n
ƣ

ớ
c 

rử
a 

p
h

ải
 

đ
ƣ

ợ
c 

q
u
a 

x
ử

 
lý

 

tr
ƣ

ớ
c 

k
h
i 

sử
 d

ụ
n

g
. 
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K

ỹ
 t

h
u

ậ
t 

Y
êu

 c
ầ
u

 
H

ìn
h

 ả
n

h
 

1
1
. 
H

Ấ
P

 

N
H

Ú
N

G
 

Đ
ố
i 

v
ớ

i 
1
 

số
 

d
ò
n
g
 

sả
n

 

p
h
ẩm

 t
rƣ

ớ
c 

k
h
i 

cấ
p
 đ

ô
n

g
 

IQ
F

 
p
h

ải
 

tr
ải

 
q
u
a 

cô
n

g
 

đ
o
ạn

 h
ấp

  

S
ử

 
d
ụ
n
g
 

p
h
ƣ

ơ
n

g
 

p
h

áp
 

h
ấp

 
đ

ố
i 

lƣ
u
 

k
h
ô
n

g
 

k
h
í;

 

H
ấp

 d
ạn

g
 h

ơ
i 

từ
 h

ệ 
th

ố
n
g
 

n
ồ
i 

h
ơ

i 
q
u
a 

n
ồ

i 
h

ấp
 
đ

ố
i 

lƣ
u
 

v
ớ

i 
cô

n
g
 

su
ất

 

5
0
0
k
g
/h

 
 

L
ò
 h

ấ
p
 t

ô
m

 c
ủ

a
 C

A
S

E
S

 

1
2
. 
T

IỀ
N

 

Đ
Ô

N
G

 

 

T
ập

 
tr

u
n

g
 

b
án

 
th

àn
h

 

p
h
ẩm

 c
h
o
 đ

ầ
y
 m

ộ
t 

m
ẻ 

tủ
. 

C
h

ờ
 t

ủ
 c

ấp
 đ

ô
n
g
. 

B
ảo

 q
u
ản

 b
án

 t
h
àn

h
 p

h
ẩm

 

C
h
ờ

 
đ
ủ
 

lƣ
ợ

n
g
 

tô
m

 
ch

o
 

m
ộ
t 

tủ
, 

k
h
u
ô
n
 t

ô
m

 đ
ƣ

ợ
c 

n
h
ập

 
v
ào

 
p
h
ò
n
g
 
lạ

n
h
 
0

-

5
0
C

 
đ

ể 
b
ảo

 
q
u

ản
 

tr
ƣ

ớ
c 

k
h
i 

đ
ƣ

a 
đ
i 

là
m

 l
ạn

h
 đ

ô
n
g
, 

g
ọ
i 
là

 g
ia

i 
đ
o
ạn

 c
h
ờ

 đ
ô
n
g
. 

T
h
ờ

i 
g
ia

n
 

T
iề

n
 

đ
ô
n

g
 

k
h
o
ản

g
 t

ừ
 1

-2
 g

iờ
. 

T
u
ân

 

th
ủ
 n

g
u

y
ên

 t
ắc

 c
h

ờ
 đ

ô
n

g
: 

h
àn

g
 
v

ào
 
tr

ƣ
ớ

c 
ch

o
 
cấ

p
 

đ
ô
n
g
 t

rƣ
ớ

c.
 

 

M
á
y 

cấ
p
 t

iề
n

 Đ
ô
n

g
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C
ô
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g
 đ

o
ạ
n

 
K

ỹ
 t

h
u

ậ
t 

Y
êu

 c
ầ
u

 
H

ìn
h

 ả
n

h
 

1
3
. 
C

Ấ
P

 

Đ
Ô

N
G

 

T
rá

n
h
 s

ự
 h

o
ạt

 đ
ộ
n

g
 c

ủ
a 

v
i 

si
n
h
 

v
ật

, 
tă

n
g
 

th
ờ

i 
g
ia

n
 

b
ảo

 
q
u

ản
 

sả
n
 

p
h

ẩm
.H

ạ 

n
h
iệ

t 
đ

ộ
 

củ
a 

sả
n
 

p
h

ẩm
 

x
u
ố
n
g
 

th
ấp

 
k
éo

 
d
ài

 
th

ờ
i 

g
ia

n
 b

ảo
 q

u
ản

.D
u

y
 t

rì
 đ

ộ
 

tƣ
ơ

i 
n
g
u

y
ên

 
li

ệu
.K

iề
m

 

h
ãm

 s
ự

 p
h
át

 t
ri

ển
 c

ủ
a 

v
i 

si
n
h
 v

ật
 v

à 
en

zi
m

. 

B
án

 t
h
àn

h
 p

h
ẩm

 s
au

 k
h

i 

x
ếp

 
k
h
u
ô
n
 

x
o
n
g
 

ti
ến

 

h
àn

h
 c

h
âm

 n
ƣ

ớ
c 

rồ
i 

đ
em

 

v
ào

 
tủ

 
đ
ô
n
g
, 

n
h
iệ

t 
đ

ộ
 

n
ƣ

ớ
c 

ch
âm

 
≤

 
4

0
C

, 
C

ác
 

d
ụ
n
g
 

cụ
 

ch
o
 

cô
n

g
 

v
iệ

c 

cấ
p
 

đ
ô
n

g
 

tô
m

 
đ
ƣ

ợ
c 

v
ệ 

si
n
h
 

sạ
ch

 
sẽ

 
th

eo
 

đ
ú
n
g
 

q
u
i 

đ
ịn

h
 S

S
O

P
. 

 

B
u

ồ
n

g
 c

ấ
p
 đ

ô
n

g
 

1
4
. 
T

Á
C

H
 

K
H

U
Ô

N
 -

 

M
Ạ

 B
Ă

N
G

 

S
au

 
k
h
i 

n
h
iệ

t 
đ

ộ
 

tr
u
n
g
 

tâ
m

 s
ản

 p
h

ẩm
 đ

ạt
 ≤

 -
1
8

0
C

 

th
ì 

ti
ến

 
h
àn

h
 
rã

 
đ
ô
n

g
 
đ

ể 

tá
ch

 k
h
u
ô
n
 v

à 
m

ạ 
b

ăn
g
. 

M
ụ
c 

đ
íc

h
: 

L
àm

 
ch

o
 

b
ề 

m
ặt

 b
án

 t
h
àn

h
 p

h
ẩm

 đ
ƣ

ợ
c 

sá
n
g
, 

b
ó
n

g
, 

là
m

 
đ

ẹp
 

b
ề 

m
ặt

 
b
án

h
 

tô
m

 
cũ

n
g
 

n
h

ƣ
 

k
h
ắc

 
p
h

ụ
c 

đ
ƣ

ợ
c 

n
h

ữ
n

g
 

T
ô
m

 
sa

u
 

k
h
i 

cấ
p

 
đ
ô
n

g
 

x
o
n
g
, 

k
h
u
ô
n
 

tô
m

 
đ
ƣ

ợ
c 

tá
ch

 
n

ắp
 

đ
ƣ

a 
v
ào

 
m

á
y
 

tá
ch

 
k
h
u
ô
n
 

có
 

n
h
iệ

t 
đ

ộ
 

n
ƣ

ớ
c 

p
h
u
n
 t

ừ
 2

0
 -

 2
5

0
C

, 

d
ù
n
g
 t

a
y
 ấ

n
 n

h
ẹ 

đ
ể 

tá
ch

 

b
lo

ck
 

tô
m

 
ra

. 
S

au
 

đ
ó
 

b
lo

ck
 t

ô
m

 đ
ƣ

ợ
c 

m
ạ 

b
ăn

g
 

b
ằn

g
 m

á
y
 p

h
u
n
 s

ƣ
ơ

n
g
 c

ó
 

T
ác

h
 

k
h
u
ô
n
, 

m
ạ 

b
ăn

g
 

th
ao

 
tá

c 

p
h
ải

 n
h
an

h
, 

tr
án

h
 q

u
á 

tr
ìn

h
 ứ

 đ
ọ
n
g
 

g
â
y
 t

an
 b

ăn
g
 g

â
y
 ả

n
h
 h

ƣ
ở

n
g
 đ

ến
 

ch
ất

 
lƣ

ợ
n

g
. 

N
ƣ

ớ
c 

sủ
 

d
ụ
n
g
 

m
ạ 

b
ăn

g
 p

h
ải

 t
ừ

 0
0
C

 đ
ến

 4
0
C

 B
ề 

m
ặt

 

b
án

 t
h
àn

h
 p

h
ẩm

 đ
ƣ

ợ
c 

sá
n
g
, 

b
ó
n

g
, 

là
m

 
đ
ẹp

 
b
ề 

m
ặt

 
b

án
h
 

tô
m

 
cũ

n
g
 

n
h
ƣ

 k
h
ắc

 p
h
ụ
c 

đ
ƣ

ợ
c 

n
h

ữ
n
g
 v

ết
 r

ỗ
 

d
o
 q

u
á 

tr
ìn

h
 c

ấp
 đ

ô
n

g
 g

ây
 n

ên
. 
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 t
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ậ
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êu
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ầ
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H

ìn
h

 ả
n

h
 

v
ết

 
rỗ

 
d
o
 

q
u
á 

tr
ìn

h
 

c
ấp

 

đ
ô
n
g
 g

â
y
 n

ên
.H

ạn
 c

h
ế 

sự
 

m
ất

 n
ƣ

ớ
c 

củ
a 

tô
m

 d
o
 h

iệ
n

 

tƣ
ợ

n
g
 

th
ăn

g
 

h
o
a 

tr
o
n

g
 

q
u
á 

tr
ìn

h
 

b
ảo

 
q
u

ản
 

v
à 

g
iả

m
 
đ
ƣ

ợ
c 

q
u
á 

tr
ìn

h
 
o
x

i 

h
ó
a 

tô
m

. 

n
h
iệ

t 
đ

ộ
 n

ƣ
ớ

c 
≤

 4
0
C

, 
k
h
i 

đ
ó
 
m

áy
 
tự

 
đ
ộ

n
g
 
ch

u
y
ể
n
 

b
án

 t
h
àn

h
 p

h
ẩm

 đ
ến

 m
ộ

t 

cá
i 

b
àn

 k
h
i 

đ
ó
 c

ô
n

g
 n

h
ân

 

d
án

 
p
h
iế

u
 

si
ze

 
cỡ

 
ch

o
 

b
lo

ck
 t

ô
m

 h
o

ặc
 d

án
 n

h
ãn

 

th
eo

 
y
êu

 
cầ

u
 
củ

a 
k
h
ác

h
 

h
àn

g
. 

D
án

 n
h
ãn

 x
o
n
g
 t

ất
 

cả
 s

ản
 p

h
ẩm

 đ
ƣ

ợ
c 

ch
u

y
ể
n
 

q
u
a 

m
á
y
 
rà

 
k
im

 
lo

ại
 
v
à 

b
ao

 g
ó
i.

 

1
5
. 
R

À
 

K
IM

 L
O

Ạ
I 

T
ất

 
cả

 
cá

c 
th

àn
h
 

p
h

ẩm
 

p
h
ải

 đ
ƣ

ợ
c 

ch
ạ
y
 q

u
a 

m
á
y
 

rà
 k

im
 l

o
ại

 2
 l

ần
 đ

ể 
đ

ảm
 

b
ảo

 1
0
0
%

 l
à 

th
àn

h
 p

h
ẩm

 

k
h
ô
n
g
 l

ẫn
 k

im
 l

o
ại

 t
ro

n
g

 

q
u
á 

tr
ìn

h
 s

ản
 x

u
ất

; 

M
áy

 
rà

 
k
im

 
lo

ại
 

có
 

đ
ộ
 

n
h
ạy

: 
F

e 
P

h
i 

1
.0

 m
m

 v
à 

S
u
s 

là
 1

.5
 m

m
 

 

M
á
y 

rà
 k

im
 l

o
ạ
i 
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1
6
. 
Đ

Ó
N

G
 

T
H

Ù
N

G
 

N
h
ữ

n
g
 b

lo
ck

 l
ẻ 

k
h
ô
n

g
 đ

ủ
 

th
ù
n
g
 t

h
ì 

đ
ể 

ri
ên

g
 v

à 
đ
ƣ

a 

v
ào

 k
h
o
 t

rữ
 đ

ô
n

g
 c

h
ờ

 m
ẻ 

K
h
i 

có
 đ

ủ
 s

ố
 b

án
h
 t

ô
m

 đ
ể 

đ
ó
n
g
 

th
ù
n

g
,t

a 
ch

u
ẩn

 
b

ị 

m
ộ
t 

th
ù
n
g
 

k
h
ô
n
g
 

v
à 

lậ
p

 

tứ
c 

ch
o
 v

ào
 t

h
ù
n

g
. 

K
h
i 

đ
ó
 6

 b
lo

ck
 t

ô
m

 c
ù
n

g
 

cỡ
 l

o
ại

 c
h
o
 v

ào
 1

 t
h
ù
n

g
 

ca
rt

o
n
. 

Đ
ể 

n
h

an
h
 

ch
ó
n

g
 

ch
o
 

v
iệ

c 
g
h
i 

p
h
iế

u
, 

cá
c 

d
ữ

 k
iệ

n
 t

rê
n
 p

h
iế

u
 c

ó
 t

h
ể 

ti
n
h
 

g
iả

n
 

đ
i,

ch
ỉ 

cầ
n
 

g
h

i 

n
g
à
y
 v

ào
 t

h
ù
n

g
, 

tê
n
 p

h
ân

 

x
ƣ

ở
n
g
, 

tê
n
 

n
g
ƣ

ờ
i 

v
ào

 

th
ù
n
g
, 

tê
n
 

cỡ
-h

ạn
g

-l
o
ại

. 

C
ỡ

-h
ạn

g
-l

o
ại

 
cũ

n
g
 

n
ên

 

g
h
i 

th
ật

 v
ắn

 t
ắt

. 

 

Đ
ó
n

g
 g

ó
i 

sả
n

 p
h

ẩ
m
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 Các giải pháp cải tiến và kết quả đạt đƣợc: 

- Giải pháp 1: Lắp đặt 02 biến tần cho hệ thống 02 bơm nước 

cấp lên thủy đài kết hợp với sensor áp suất, đồng thời mở 100% van 

cơ để sensor điều khiển tốc độ bơm phù hợp với lƣu lƣợng nƣớc cần 

cung cấp cho thủy đài. Việc này giúp tiết kiệm khoản 30% điện năng 

tiêu thụ cho hệ thống bơm và điều tiết đƣợc lƣu lƣợng nƣơc cấp vào 

xƣởng sản xuất một cách hợp lý hơn. Giải pháp đƣợc mô tả nhƣ hình 

vẽ bên dƣới: 

 
 

Hình 21. Sơ đồ máy bơm nước cấp cho toàn bộ nhà máy  

sau khi lắp biến tần 
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Hình 22. Hệ thống máy bơm sau khi lắp biến tần 

 

Bảng thống kê lợi ích đạt đƣợc sau khi lắp đặt biến tần 

 

Giải pháp 

Tiết kiệm 

ƣớc tính 

(1000 

vnđ/năm) 

Đầu tƣ 

ƣớc tính 

(1000đ) 

Hoàn 

vốn 

(tháng) 

IRR 

(%) 

NPV 

(1000đ) 

Lắp đặt 02 biến tần 

cho hệ thống 02 bơm 

nƣớc cấp lên thủy đài 

kết hợp với sensor áp 

suất đồng thời mở 

100% van cơ để 

sensor điều khiển tốc 

độ bơm phù hợp với 

lƣu lƣợng nƣớc cần 

cung cấp cho thủy đài. 

55,823.04 61,200.00 13.16 87% 140,029.57 

 

Kết luận: Sau lắp hệ thống biến tần giúp nhà máy tiết kiệm đƣợc 

gần 56,000,000 VNĐ sau hơn 1 năm trừ số tiền đầu tƣ; Ngoài ra còn 

mang lại lợi ích rất lớn cho doanh nghiệp; nâng cao đƣợc tuổi thọ 

của hệ thống bơm cũng nhƣ hệ thống đƣờng ống dẫn giúp doanh 

nghiệp hạn chế đƣợc chi phí rất lớn cho việc sử dụng điện nƣớc tại 

doanh nghiệp; 
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- Giải pháp 2: Bảo ôn hệ thống đường ống cấp hơi từ lò hơi đến 

phân xưởng chế biến 

Hiện tại công ty sử dụng hệ thống lò hơi đốt dầu DO có công suất 

500Kg/giờ để cung cấp hơi cho quá trình hấp sản phẩm, tuy nhiên hệ 

thống hấp vừa mới đƣợc Công ty đầu tƣ hệ thống mới với công suất 

250Kg hơi/giờ thay thế cho hệ thống cũ, điều này làm giảm hao phí 

nhiên liệu đốt cho lò hơi.  

Mặt khác, hệ thống các đƣờng ống cung cấp hơi từ lò hơi đến nơi 

sản xuất đã không đƣợc bảo ôn, điều náy làm lãng phí lƣợng dâu DO 

tiêu thụ. Lò hơi vận hành 8 giờ/ngày, 200 ngày/năm. 

 

Bảng 1. Những lợi ích đạt đƣợc sau khi bảo ôn  

hệ thống đƣờng ống cấp hơi 

 

Các giải pháp 

Dự kiến 

đầu tƣ 

(10
3
đồng) 

Tiết kiệm 

chi phí 

(10
3
đ/năm) 

Thời gian 

hoàn vốn 

(năm) 

IRR 

(%) 

NPV 

(10
3
đồng) 

Bảo ôn hệ thống đƣờng 

ống cấp hơi từ lò hơi 

đến phân xƣởng chế 

biến nhằm tiết kiệm 

4% lƣợng dầu tiêu thụ 

40,800 88,000 6 215% 276,420 

 

Với đề xuất này có IRR  0, NPV  0; hiệu quả đầu tư. 

Kết luận: Lƣợng dầu tiết kiệm ƣớc tính sau khi áp dụng giải pháp 

bảo ôn tại Doanh nghiệp tƣơng đƣơng khoảng 88tr/năm. Ngoài việc 

tiết kiệm đƣợc chi phi nhiên liệu, giải pháp còn giúp cho doanh nghiệp 

giảm đƣợc lƣợng khói thải ra môi trƣờng, làm giảm ô nhiễm môi 

trƣờng, nâng cao đƣợc tuổi thọ của lò dầu cũng nhƣ đƣờng ống dẫn 

hơi của hệ thống. 
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2.2. Áp dụng MFCA trong lĩnh vực chế biến rau quả củ 

 Một số hình ảnh: 
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 Sau phân tích tính toán chi phí, lãng phí, công ty đã đề xuất và 

quyết định lựa chon một số giải pháp cải tiến, thực hiện ngay. Kết quả 

đạt đƣợc: 

- Giải pháp 1: Bảo ôn hệ thống đường ống cấp hơi cho 

xưởng chiên 

Hiện trạng: 

Hiện tại nhà máy đang sử dụng 1 lò hơi để hấp và chiên chiên sản 

phẩm cà tím; Nhƣng khoảng cách từ lò hơi đến băng truyền hấp cà là 

khá xa khoảng 140 mét (40 mét phi 120mm và 100 mét phi 60 mm); 

và hệ thống ống dẫn hơi chƣa đƣợc bảo ôn nên gây ra thất thoát nhiệt 

khá cao. 

 

  

Đƣờng ống 40 mét phi 120mm Đƣờng ống 100 mét phi 60 mm 

 

Hình 23. Hệ thống đường ống cấp hơi cho xưởng sản xuất cà tím 

 

Phương pháp thực hiện: Chất liệu sử dụng là Bông khoáng 

(Rockwool) dạng ống: là loại sản phẩm cách nhiệt đặt biệt, đƣợc đúc 

kết sẵn trong khuôn, đƣợc tạo hình sẵn theo dạng ống, rất thuận lợi 

cho việc bọc lót cách nhiệt cho hệ thống ống dẫn hơi; 
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Chủng loại: Ống có quấn Giấy Bạc  

- Tỉ trọng : 120 Kg/m
3
  

- Độ dày: 30mm - 50mm  

- Loại ống: Ø 25mm đến Ø 219mm  

- Kích thƣớc: 1 ống = 1m  

- Nhiệt độ tối đa: 450 độ C - 650 độ C 

 

Vị trí lắp đặt: Đƣờng ồng cần bảo ôn: 41m (Đƣờng ống 120 

mmm) từ lò hơi mới (Lò 2) sàng lò 1 và 100m (Đƣờng kính 60 mm) 

từ lò 1 đến xƣởng chiên; riêng đƣờng ống 120mm phải có thêm lớp 

tôn bảo ôn bên ngoài; 

Lợi ích đạt được thông qua việc tiết kiệm được lượng nhiên 

liệu củi: 

Tháng 09 Tháng 10 Tháng 11 Tháng 12 

28 m
3 

30 m
3
 32 m

3
 40 m

3
 

 

0

20

40

60

Tháng 09 Tháng 10 Tháng 11 Tháng 12

LƯỢNG CỦI TIẾT KIỆM

 
 

Hình 24. Sơ đồ lượng nhiên liệu củi tiết kiệm sau khi áp dụng 

 giải pháp 
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- Mang lại hiệu quả về kinh tế giúp tiết kiệm đƣợc khoảng gần 6 

triệu VNĐ/ tháng tiền củi đốt, giúp gia tăng đƣợc tuổi thọ của lò hơi 

và đƣờng ống dẫn; 

- Ngoài tiết kiệm đƣợc đƣợc lƣợng củi đốt chi nhánh còn giúp hạ 

đƣợc nhiệt độ của xƣởng chiên tạo môi trƣờng làm việc thoáng mát - 

an toàn cho công nhân vận hành; 

- Xác định đây là một thiếu sót của nhà máy trong quá trình lắp 

đặt hệ thống nồi hơi gây tổn thất lớn cho doanh nghiệp về nhiên liệu 

tiêu thụ. 

Giải pháp 2: Xây dựng phương pháp chiên truyền thống cho 

dòng sản phẩm Amano 

Mô tả giải pháp 

Hiện tại dòng sản phẩm Amano của xƣởng đang chiên theo 

phƣơng pháp băng truyền; Do phƣơng pháp chiên này chƣa phù hợp 

với dòng sản phẩm có kích thƣớc nhỏ dễ dính vào băng truyền; chƣa 

kiểm soát đƣợc thời gian lƣu và nhiệt độ của dầu chiên nên lƣợng sản 

phẩm cháy - sống là rất nhiều chiềm gần 40% theo từng mẻ chiên: 

  

Chiên theo phƣơng pháp băng 

truyền Amano 

Lƣợng lớn cà Amano bị cháy  

bị sống, dính 

Hình 25. Phương pháp chiên cà bằng băng truyền Amano 

 

Thay đổi cách thức chiên 

Để hạn chế hiện tƣợng trên nhà máy sử dụng phƣơng pháp chiên 
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truyền thống chiên bằng các bếp chiên bằng điện và công nhân trực 

tiếp chiên thủ công: 

- Kiểm soát đƣợc thời gian chiên; 

- Đảm bảo sản phẩm đủ chín tránh quá sống hoặc quá cháy; 

- Tiết kiệm đƣợc lƣợng dầu chiên; 

Lợi ích đạt được 

Hiệu quả đạt đƣợc sau khi áp dụng phƣơng pháp chiên truyền 

thống đƣợc thống kê đánh giá qua các mẻ chiên nhƣ sau: 

45%

60%

Phƣơng pháp chiên băng 

chuyền

Cà cháy - hỏng

14%

86%

Phƣơng pháp chiên bằng bếp 

điện

Cà cháy - hỏng

 

Hình 26. Sơ đồ hiệu quả của phương pháp chiên nhúng truyền thống 

 

Kết luận: Hiệu quả của phƣơng pháp chiên này là khá cao do đặc 

thù về dòng sản phẩm Amano là kích thƣớc nhỏ - thời gian chín khá 

nhanh, khó kiểm soát trong quá trình chiên, dễ dính và nhanh cháy; 

Nên khi áp dụng phƣơng pháp chiên “Nhúng” trực tiếp giúp công 

nhân chủ động kiểm soát đƣợc thời gian chiên cũng nhƣ độ chín của 

các sản phẩm; 

Giải pháp 3: Xây dựng định mức cà nguyên liệu cho khâu định 

hình đề cân đối với năng suất đạt được 

Mô tả giải pháp  

Hiện tại định mức giữa cà nguyên liệu và cà sau định hình là khá 

cao thông qua biểu đồ phân tích nguyên nhân sau: 
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Hình 27. Nguyên nhân Định mức cà nguyên liệu trên cà  

sau định hình cao 

 

Kết luận: Trong các nguyên nhân ngoài những lý do khách quan 

nhƣ Công ty chƣa chủ động về nguồn nguyên liệu đầu vào còn một 

nguyên nhân khác là tay nghề công nhân còn chƣa đồng đều, việc định 

hình gây hao phí rất lớn trên định mức nguyên liệu theo số liệu thống 

kê là chiếm khoảng 25%. Vì vậy, công ty cần xây dựng Định mức cà 

nguyên liệu trên Cà sau định hình “Chuẩn” để làm căn cứ đánh giá 

năng suất làm việc của các công nhân định hình; 

- Cách thức xây dựng và đánh giá năng xuất thông qua định 

mức tiêu hao: 

a. Xây dựng định mức “chuẩn”:  

- Bƣớc 1: Thống kê lƣợng cà nguyên liệu đầu vào của khâu định 

 

Cà bị dị tật - 

sâu bệnh 

 

Thao tác của 

công nhân 

chƣa đúng 

 

Cà nguyên 

liệu không 

đồng đều 

 

Định mức cà 

nguyên liệu 

hình cao 

 

Cà nguyên liệu 

bị dập do vận 

chuyển 

 

Tay nghề công 

nhân chƣa 

đƣợc đồng đều 

 

Phân loại chƣa 

tốt theo từng 

dòng sản phẩm 
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hình và lƣợng cà sau định hình giữa các tổ, các nhóm công nhân định 

hình theo từng thời gian cụ thể (Theo từng ca - ngày - tháng sản xuất). 

- Bƣớc 2: Lấy định mức trung bình giữa các tổ sản xuất (trong 

một thời gian nhất định) đƣa ra 1 định mức trung bình giữa cà nguyên 

liệu đầu vào và cà sau định hình; Thông báo đến toàn các tổ sản xuất 

để làm căn cứ đánh giá; 

Chú ý: Tay nghề giữa các tổ - đội sản xuất phải tƣơng đƣơng cũng 

nhƣ giữa nhƣng công nhân lâu năm và công nhân mới; Tránh sự chênh 

lệch quá lớn về tay nghề giữa các tổ sản xuất; 

Định mức này có thể thay đổi thƣờng xuyên vì còn phụ thuộc 

vào nhiều yếu tố nhƣ: Chất lƣợng nguyên liệu, theo từng sản phẩm 

khác nhau;… 

b. Đánh giá hoạt động sản xuất theo định mức: 

Căn cứ vào đinh mức chuẩn để đánh giá hoạt động định hình của 

các tổ đội công nhân với nhau; Việc đánh giá phải gắn kết với quyền 

lợi và nghĩa vụ của công nhân điển hình: 

Dƣới định mức chuẩn Trừ lƣơng 
Tìm nguyên 

nhân khắc phục 

Trên mức định mức Tăng lƣơng + Chính sách  

 

- Thƣờng xuyên đào tạo tay nghề cho các công nhân mới; Luân 

chuyển những công nhân có tay nghề cao giữa các tổ đội sản xuất; 

- Đối với những dòng sản phẩm thông dụng cần xây dựng các 

thao tác chuẩn để hƣớng dẫn các công nhân mới; 

- Cần thƣờng xuyên có những chính sác cho công nhân tạo ra môi 

trƣờng thi đua và học hỏi trong hoạt động sản xuất để ngày càng nâng 

cao đƣợc định mức cũng nhƣ chất lƣợng sản phẩm; 
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114

116

118

120

122

124

126

Now Sau 3 tháng Sau 6 tháng

Hình 28. Định mức cà nguyên liệu trên cà sau định hình sau 06 tháng 

áp dụng giải pháp 

 

Điển hình nhƣ: Hiện tại khâu định hình hao hụt khoản 25% tƣơng 

đƣơng 125 tấn nguyên liệu/100 tấn Bán thành phẩm; Lợi ích sau 06 

tháng đánh giá đinh mức cà nguyên liệu/lƣợng cà sau định hình là 118 

Tấn/100 tấn bán thành phẩm. 
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Chƣơng II: Thuận lợi và khó khăn trong triển khai  

thực hiện MFCA 

 

1. Thuận lợi 

- Do tình hình kinh tế biến động, doanh nghiệp nào cũng lo 

mang tiền đi đầu tƣ chứ không quan tâm đến hầu bao của mình đang 

“thủng” hoặc hiểu theo một cách khác là “không hiệu quả” ở chỗ 

nào. Vì vậy, có một phƣơng pháp hiệu quả nào đó để doanh nghiệp 

có thể tiết kiệm đƣợc chi phí, gia tăng lợi nhuận mà lại còn có tác 

động tốt đến môi trƣờng thì chắc chắn các doanh nghiệp sẽ quan tâm 

để tham gia. 

- Cũng có phần tƣơng đồng với những phƣơng pháp khác nhƣ 

GHK (Quản lý nội tại hiệu quả), Cleaner Production (Sản xuất sạch 

hơn) nhƣng MFCA (Hạch toán chi phí dòng nguyên liệu) có lợi thế 

đáng kể khi đã đƣợc Tổ chức tiêu chuẩn hóa quốc tế (ISO) ban hành 

chính thức phiên bản ISO 14051:2011. Đây là điều kiện rất thuận lợi 

để quảng bá, phổ biến áp dụng cho phƣơng pháp này, đặc biệt là tại 

Việt Nam, khi các doanh nghiệp rất quan tâm đến các tiêu chuẩn, nhất 

là các tiêu chuẩn do Tổ chức tiêu chuẩn hóa quốc tế ban hành... 

- Nhƣ đã nói ở trên, doanh nghiệp Việt Nam hiện đang còn sử 

dụng nguyên nhiên liệu rất lãng phí hoặc chƣa quan tâm đúng mức 

hay có quan tâm nhƣng chƣa biết cách làm sao cho khỏi lãng phí 

nguyên nhiên liệu nên việc áp dụng MFCA có rất nhiều cơ hội để phát 

huy hiệu quả tại doanh nghiệp. 

- Áp dụng MFCA (ISO 14051:2011) cho doanh nghiệp thấy ngay 

một bức ảnh chân thực về hiệu quả sử dụng nguyên nhiên vật liệu của 

họ, trong đó họ cũng thấy đƣợc rõ mảng tối về việc lãng phí nguyên 

nhiên vật liệu, điều mà làm họ có thể bị “sốc” vì trƣớc đây họ có thể 

đã nghĩ đến lãng phí nhƣng chƣa biết số liệu là bao nhiêu hoặc cũng 
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có thể chƣa bao giờ nghĩ tới là họ đang lãng phí. Nhƣng với MFCA, 

mọi thứ đã đƣợc đƣa ra bằng những con số khoa học và cụ thể tạo ra 

sức thuyết phục rất lớn đối với Ban lãnh đạo doanh nghiệp trong việc 

phải xử lý những lãng phí. 

- Áp dụng thành công MFCA (ISO 14051:2011) sẽ đem lại lợi 

thế không nhỏ cho doanh nghiệp có làm ăn với các đối tác nƣớc ngoài 

vì các đối tác nƣớc ngoài rất quan tâm đến việc tiết kiệm chi phí 

không tạo ra giá trị và đặc biệt nữa là bảo vệ môi trƣờng. Vì vậy, 

doanh nghiệp Việt Nam áp dụng thành công MFCA có thể nhận đƣợc 

những cơ hội hoặc những tài trợ tốt. 

2. Khó khăn 

- Đứng ở góc độ kỹ thuật thì việc khó thực hiện là có số liệu hoặc 

số liệu chính xác vì ở Việt Nam, các doanh nghiệp thƣờng có rất ít số 

liệu hoặc cho số liệu không đáng tin cậy. Ví dụ: liên quan đến việc áp 

dụng MFCA, doanh nghiệp sẽ phải cung cấp những thông tin về giá 

mua các loại nguyên vật liệu, nhiên liệu, giá nhân công,… mà nếu 

không có sự hợp tác tin tƣởng hoàn toàn thì sẽ rất khó cho các chuyên 

gia trong việc đƣa ra kết quả tƣơng đối chính xác. 

- Một điểm rất đáng chú ý là văn hóa khác biệt trong cách thức 

tiếp cận công việc giữa doanh nghiệp Việt Nam và doanh nghiệp Nhật 

Bản cũng sẽ là rào cản không nhỏ trong việc áp dụng MFCA. 

- Ngoài ra, để áp dụng MFCA thì cẩn phải xử lý một khối lƣợng 

dữ liệu rất lớn và phức tạp (từ nguyên liệu, năng lƣợng đến chi phí hệ 

thống nhƣ nhân công,…) 

- Doanh nghiệp Việt Nam đang rất lãng phí, điều đó rất đúng. 

Tuy nhiên, cũng có rất nhiều phƣơng pháp để tiếp cận những lãng phí 

vì vậy, MFCA chƣa phải là giải pháp duy nhất để Doanh nghiệp chọn 

vào một thời điểm cụ thể. 

- Doanh nghiệp đang rất lãng phí nhƣng việc lựa chọn ra doanh 
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nghiệp để áp dụng MFCA hiệu quả cũng là vấn đề lớn vì khác với các 

doanh nghiệp nƣớc ngoài, doanh nghiệp Việt Nam đang lãng phí một 

cách “toàn diện” chứ không phải chỉ nguyên nhiên vật liệu. Chọn 

doanh nghiệp làm MFCA hiệu quả là nơi phải có lãng phí nguyên liệu 

nhiều (gỗ, giấy, thép,…) hoặc nơi có chi phí nguyên liệu rất cao mà 

chỉ cần lãng phí một chút là mất nhiều lợi nhuận cho doanh nghiệp. 

Nếu không, doanh nghiệp cũng sẽ tiến hành giảm lãng phí nhƣng ở 

những vấn đề khác dễ giải quyết hơn hoặc hiệu quả cao hơn nhƣ 

chuyển động thao tác, di chuyển, tồn kho, sản xuất dƣ thừa… Nói một 

cách khác, doanh nghiệp có thể chọn lựa những “cơ hội” khác để giảm 

lãng phí hiệu quả hơn. 

- Áp dụng MFCA (ISO 14051:2011) cho doanh nghiệp thấy ngay 

một bức ảnh chân thực về hiệu quả sử dụng nguyên nhiên vật liệu của 

họ, trong đó họ cũng thấy đƣợc rõ mảng tối về việc lãng phí nguyên 

nhiên vật liệu, đó mới chỉ là “chẩn đoán bệnh”. Tuy nhiên, để “chữa 

bệnh” thì còn phải áp dụng nhiều giải pháp nữa, ngoài ra có những 

trƣờng hợp phải có đầu tƣ về tài chính mới có kết quả thuận lợi. 

- Tài liệu và kinh nghiệm thực tế chƣa chỉ ra rõ về khả năng hoàn 

vốn của những đầu tƣ (nếu có) sau khi áp dụng MFCA đã chỉ ra các 

vấn đề cần cải tiến. Đây là vấn đề cũng rất đáng lƣu tâm vì nếu phải 

đầu tƣ lớn, hoặc thời gian hoàn vốn lâu thì không phải doanh nghiệp 

nào cũng có thể thực hiện. 

- Mặc dù MFCA đã đƣợc chính thức ban hành thành tiêu chuẩn 

ISO 14051:2011 nhƣng tiêu chuẩn này vẫn còn rất mới mẻ đối với 

doanh nghiệp. Bên cạnh đó, khuyến khích áp dụng tiêu chuẩn ISO 

14051:2011 hiệu quả tại Doanh nghiệp nhƣng không khuyến khích 

chứng nhận vì cần phải hiểu rằng MFCA (ISO 14051: 2011) là một 

công cụ, phƣơng pháp tiếp cận để cải tiến năng suất chứ không phải 

Hệ thống quản lý. Với thực trạng Việt Nam nói chung và doanh 

nghiệp Việt Nam nói riêng thì các doanh nghiệp rất “sính” bằng cấp, 
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chứng chỉ mặc dù nhiều Doanh nghiệp “chẳng còn chỗ để treo” thì 

việc không có chứng chỉ cũng là một trở ngại có thể thấy trƣớc. 

- Tiêu chuẩn ISO 14051:2011 mới ban hành nên chắc chắn không 

thể tránh khỏi những khó khăn trong quá trình áp dụng vào thực tế. 

- Lực lƣợng chuyên gia đƣợc đào tạo và có kinh nghiệm còn chƣa 

đủ nhiều để có thể thực hiện tƣ vấn hiệu quả cho nhiều doanh nghiệp 

trong cùng một khoảng thời gian. 

Bên cạnh đó cũng có một số khó khăn thu thập từ kinh nghiệm 

thực tế của nhóm chuyên gia tại các doanh nghiệp áp dụng điểm: 

- Thu thập số liệu rất khó khăn: do doanh nghiệp không quan tâm 

lắm đến những hao phí trong quá trình tạo ra sản phẩm và cũng chƣa 

bao giờ thống kê lại nên việc thu thập số liệu ban đầu thật sự là thách 

thức đối với các chuyên gia cũng nhƣ doanh nghiệp. 

- Thời gian thu thập số liệu đôi khi kéo dài: do cần độ chính xác. 

Nhiều trƣờng hợp do không có thời gian nhiều nên chỉ lấy số liệu 

trong thời gian ngắn nên độ chính xác của kết quả sẽ có sai số lớn. 

- Có thể những hao phí, lãng phí đƣợc chủ động tạo ra trong một 

nhóm ngƣời trong nội tại của doanh nghiệp nên rất khó khăn trong quá 

trình thực hiện. 

3. Bài học kinh nghiệm:  

Kết quả thực thi MFCA sau khi hoàn thành dự án, các doanh 

nghiệp đã công nhận tiềm năng của MFCA nhƣ một công cụ quản lý. 

Cụ thể hơn, họ công nhận những điểm sau:  

1. MFCA có thể hỗ trợ việc theo đuổi những mục tiêu trên toàn 

công ty.  

2. Việc chuyển đổi những đơn vị dữ liệu vật lý và tiền tệ sang một 

đơn vị chuẩn hóa với dòng của chúng là cần thiết.  

3. Nó theo dòng chi phí nguyên liệu, năng lƣợng và hệ thống 

trong chu trình từ khi bắt đầu tới khi kết thúc.  
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4. MFCA có thể giúp làm rõ tổn thất về chi phí và cho phép nhà 

quản lý thiết lập các mục tiêu phát triển rõ ràng.  

5. MFCA cung cấp cách thức xác định việc giảm chi phí tiềm 

năng và những tác động tích cực tới môi trƣờng.  

6. MFCA góp phần làm tăng năng suất nguyên liệu và thiết chặt 

tính cạnh tranh.  

7. MFCA cung cấp thông tin hữu dụng và liên quan nhằm thẩm 

định cũng nhƣ thiết kế thiết bị đầu tƣ cho môi trƣờng.  

Trong MFCA, chi phí chu trình và những chi phí không trực tiếp 

trong chất thải, nhƣ các chi phí hệ thống, cũng đƣợc tính đến. Điều 

này cho phép các công ty làm rõ những chi phí liên quan tới khí thải. 

Nói cách khác, không thâm hụt nào đƣợc bỏ qua trong việc hạch toán 

chi phí thông thƣờng và mọi thất thoát trong phạm vi đƣợc nhắm mục 

tiêu để cải thiện.  

Dữ liệu dòng nguyên liệu, công nhận số lƣợng và chi phí chất thải 

qua từng khối lƣợng trung tâm, cung cấp một bức tranh rõ rệt về vấn 

đề cũng nhƣ những tắc nghẽn trong quá trình sản xuất. Bằng cách giải 

quyết các vấn đề đó đồng thời chuyển đổi dòng của các sản phẩm kém 

khả quan vào các sản phẩm khả quan, các công ty có thể đồng thời đạt 

đƣợc sự giảm tác động môi trƣờng và tăng lợi nhuận.  

Điều này cũng cho phép các doanh nghiệp nhận ra rằng chi phí 

phế phẩm sẽ khác nhau phụ thuộc vào nơi nó đƣợc tạo ra, ngay cả khi 

tổng lƣợng phế phẩm vẫn không thay đổi. Từ quan điểm này, các 

doanh nghiệp có thể hiểu đƣợc quy trình sản xuất nào cần đƣợc cải 

thiện hoặc cải cách; đồng thời, việc ƣớc tính số tiền đầu tƣ thích hợp 

và các quỹ an toàn cho các khoản đầu tƣ đó là khả thi./. 
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