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IstotnoS¢ obszaru logistyki, ze wzgledu na jego bezpo-
srednie oddziatywanie na klienta oraz generowane w je-
go ramach znaczace koszty, jest we wspotczesnym

przedsiebiorstwie bardzo duza. Dlatego kwestia ziden-
tyfikowania potencjalnych usprawnien i zwiekszenia
efektywnosci w tym obszarze przedsigbiorstwa jest
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niezbedne sa narzedzia, za pomoca ktérych
mogliby uzyska¢ informacje o tym, jaki
sposéb organizacji i przebiegu proceséw bizneso-
wych zapewnia wyzsza efektywnos¢ i pozwala na
obnizenie kosztéw. Narzedziem, ktére takie moz-
liwosci daje, jest rachunek kosztéw dziatan stero-
wany czasem (Time-Driven Activity Based Co-
sting, w skrdcie Time-Driven ABC lub TDABC).
Koncepcja Time-Driven ABC jest nowsza od-
miang Activity Based Costing, polegajaca na za-
stosowaniu standardowych czaséw realizacji
dziatan, ktérych uzycie wraz z zestawieniem
z wielkoscig przerobu dziatan (czyli z liczba,
skalg ich realizacji) pozwala na okreslenie catko-
witej czasochtonnosci dziatan oraz zapotrzebo-
wania na ilo$¢ pracy wykonywanej przez zasoby
(zar6wno ludzi, jak i urzadzenia). Bardzo wazna
zaleta Time-Driven ABC jest mozliwos¢ jej wyko-
rzystania do pomiaru réznic wynikajacych z od-
miennych wariantéw przebiegu procesow i wy-
razenia ich zaréwno w czasie, jak i w koszcie.
W konsekwencji informacja taka pozwala na
ocene réznych wariantéw przebiegu procesow
pod wzgledem czasu i kosztu oraz podejmowa-
nie decyzji powodujacych ich realizowanie
w sposéb efektywny.

B by mozna bylo to osiagnaé, menedzerom

szczegolnie wazna.

W tym opracowaniu przedstawiamy zastoso-
wanie TDABC do okreslenia czasochtonnosci
proceséw (na przykladzie procesu kompletacji)
w magazynie przedsigbiorstwa SWEETNESS
S.A. zajmujacego sie produkcja i dystrybucja
artykuléw spozywczych (branza FMCG).

Projektowanie systemu pomiaru

Do zaprojektowania systemu, ktéry ma dostar-
cza¢ informacji o czasochtonnosci i kosztochton-
nosci realizacji proceséw, w pierwszym kroku
nalezy wykona¢ analize procesowa. Jej celem
jest identyfikacja i opisanie przebiegu proceséw
magazynowych.

Przebieg procesu kompletacji

Kompletacja w magazynie przedsigbiorstwa
SWEETNESS odbywa sie dwustopniowo. Naj-
pierw peine jednostki paletowe przewozone sg
ze strefy skladowania do strefy kompletacii,
gdzie nastepnie odbywa sie kompletacja poje-
dynczych kartonéw zawierajacych wyroby.

Proces kompletacji rozpoczyna sie w momen-
cie, gdy operator wézka widlowego typu Reach-
-Truck (RT) odbiera zlecenie transportowe na
terminalu radiowym. Po odebraniu zlecenia
transportowego operator wézka RT przejezdza
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do strefy sktadowania, do lokalizacji wskazanej
przez system WMS. Po dojechaniu we wskazane
miejsce pobiera nosnik wraz z zawartoscia (jed-
nostke paletowa), a nastepnie przewozi go do
strefy kompletacji i odklada nosnik na pole do
kompletaciji.

Jezeli paleta danego wyrobu ma trafi¢ w cato-
$ci do klienta (czyli ma zosta¢ przetransportowa-
na na pole odktadcze bez rozformowania, o czym
informuje komunikat z systemu WMS), wtedy bez
rozformowania jest ona przewozona przez pra-
cownika wozkiem unoszacym z pola kompletacyj-
nego do drukarki. Tam drukowana jest etykieta
wysytkowa, pracownik nakleja jg na palete, a na-
stepnie przewozi palete na pole odkladcze.

Jezeli natomiast paleta ma ulec rozformowaniu,
jest ona pobierana przez kompletujgcego za po-
moca wozka unoszacego. Nastepnie kompletujacy
rozformowuje palete. Przewozi nosnik Zrédlowy?
do pierwszego z miejsc kompletacyjnych (czyli
miejsc, gdzie ustawione sa nosniki, na ktére na-
stepuje przetadunek) i przetadowuje odpowiednia
ilog¢ towaru w kartonach na nosnik docelowy.
Dla kazdego kolejnego miejsca kompletacyjnego
wykonywane sg te same dzialania: dojazd oraz
przetadunek. Po ostatnim przetadowaniu towaru
z danego nosnika operator przewozi go na miej-
sce oznaczone jako ,palety do foliowania”. Osoba
wykonujaca foliowanie palet uklada palete na fo-
liarce. Powoduje to automatyczne uruchomienie
foliarki i zafoliowanie palety. Zafoliowana paleta
jest zdejmowana z foliarki i odkladana na miej-
sce, z ktérego ma zosta¢ zabrana z powrotem na
regaly. W nastepnej kolejnosci jest ona zabierana
przez operatora wozka RT, przewozona do strefy
skladowania i odkladana na wskazane przez sys-
tem WMS gniazdo regatowe.

Skompletowana jednostka paletowa, po zakon-
czeniu jej formowania (czyli po uloZeniu na niej
ostatniej porcji tadunku), przewozona jest na
miejsce oznaczone jako ,palety do foliowania”.
Osoba dokonujaca foliowania uktada palete na
foliarce. Nastepuje automatyczne foliowanie pa-
lety. Paleta jest zdejmowana z foliarki i uktada-
na na miejscu obok foliarki, przeznaczonym na
palety do wysytki. Nastepnie drukowana jest ety-
kieta wysylkowa i naklejana na palete, po czym
paleta jest przewozona przez operatora wdzka
unoszacego na pole odktadcze.

Umieszczenie palety na polu odktadczym jest
ostatnim dzialaniem w procesie kompletacji.

Zdefiniowanie dziatan

Oprécz zdefiniowania poszczegélnych dziatan
w procesie kompletacji, dla kazdego z nich okre-
Slono nosnik czasu (tabela 1). Nosnik czasu rozu-
miany jest jako czynnik, ktérego kazdorazowe wy-
stapienie powoduje okreslona czasochtonnos¢ re-
alizacji zadania. Oszacowano takze czasy standar-
dowe przypadajace na jednostke nosnika czasu,
czyli oznaczajace, ile czasu zajmuje wykonanie
dziatania w stosunku do jednostki nosnika czasu.

Dla dziatan, alternatywnie do czaséw standar-
dowych, mozna zastosowac czasy rzeczywiste,
za czym poczatkowo opowiadali sie menedzero-
wie przedsigbiorstwa. W niektérych przypad-
kach jednak stosowanie czaséw rzeczywistych
moze nie by¢ dobrym rozwiazaniem.

Oto kilka powodoéw, ktére przemawiaja na ko-
rzy$¢ stosowania czasow standardowych i ktére
skutecznie przekonaly menedzeréw, aby wilasnie
nimi sie postugiwac:

1. Ryzyko blednej rejestracji czasu wykonania
dzialania, wynikajace badZ z winy (niedopatrze-
nia lub bledu) pracownika, badZ z powodu awa-
rii urzadzen magazynowych (np. skanera).

2. Mozliwe zréznicowanie tempa wykonywania
dzialan przez poszczegdlnych pracownikéw wy-
nikajace z doswiadczenia, stazu pracy itp.

3. Wplyw przypadkowych czynnikéw na czas
trwania dzialan - np. rozmieszczenie miejsc kom-
pletacyjnych, pél odktadczych moze powodowad,
ze identycznie przebiegajace dziatanie bedzie
trwalo dla jednego klienta, przykladowo, 2 razy
diuzej niz dla innego.

Dlatego stosowanie czaséw standardowych
moze byé rozwiazaniem bardziej praktycznym
anizeli pobieranie czaséw wykonywania konkret-
nych dzialan bezposrednio z systemu WMS.
Zwlaszcza, ze ich ustalenie moze stanowi¢ nor-
my wykonywania poszczegdlnych czynnosci stu-
zace za podstawe do kontrolowania rzeczywi-
stych czaséw i standaryzacji procesow.

Rownanie czasowe

Zawarto$¢ tabeli 1 mozna podsumowac réw-
naniem czasowym o nastepujacej postaci. Row-
nanie to sktada sie ze zmiennych, z ktérych kaz-

1 Przyjeto nastepujace nazewnictwo: ,No$nik Zrédtowy (kompletaciji)” - nosnik, z ktérego nastepuje kompletacja; ,Nosnik docelowy (kompletacji)” - no$nik,

na ktory nastepuje kompletacja.
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da reprezentuje jeden ze =zidentyfikowanych
w tabeli nosnikéw czasu. Parametr (wartos¢ licz-
bowa) przy kazdej ze zmiennych okresla wplyw
danej zmiennej na czasochtonnos¢ procesu kom-
pletacji - warto$¢ parametru wynika ze zsumo-
wania czaséw standardowych realizacji dziatan
dla poszczegélnych nosnikéw czasu.

Czas kompletacji (w sekundach) = = 135x, +
+ 20x, + 255x, + 15x, + 12x, + 120x; + 25X,

gdzie:
x, - Liczba nos$nikéw pobranych z regatow,
X, - Liczba nosnikéw niepodlegajacych rozfor-

mowaniu,

x, — Liczba no$nikéw podlegajacych rozformo-
waniu,

Tabela 1

x, — Liczba miejsc kompletacyjnych, na ktérych
roztadowany zostal nosnik,

X, — Liczba jednostek magazynowych (karto-
néw) przetadowanych z nosnika zrédlowe-
go A na nosnik docelowy B,

X, — Liczba skompletowanych palet,

x, — Liczba wystanych jednostek transporto-

wych.

Jak pokazuje réwnanie czasowe opisujace
przebieg kompletacji w magazynie przedsie-
biorstwa, najbardziej czasochlonna jest obslu-
ga jednostek paletowych, ktére podlegaja kom-
pletacji - zaréwno Zrédlowych, czyli tych,
z ktérych nastepuje kompletacja i ktérych ,po-
zostalo$ci” powracaja na regaly (255 sekund
na jednostke), jak i docelowych, a wiec tych

Zestawienie dziatan realizowanych w procesie kompletacji wraz z nosnikami czasu
i szacunkowymi czasami standardowymi realizacji

Dziatanie

1 | Odbieranie zlecenia transportowego i przejezdzanie do strefy
sktadowania

2 | Pobieranie nosnika

3 | Przejezdzanie do strefy kompletacji i odktadanie na pole
do kompletaciji

4 | Przewozenie palety (petnej) do drukarki

(6}

Pobieranie nosnika przez kompletujacego i rozformowywanie
palety

Dojezdzanie do miejsca roztadunku
Przetadowywanie z nosnika zrodtowego na nosnik docelowy
Przewozenie nosnika zrodtowego do foliowania

Uktadanie nosnika zrédtowego na foliarce

o © o N O

Foliowanie palety zrodtowej

11 | Zdejmowanie palety zrédtowej z foliarki i odktadanie
na miejsce do powrotu

12 | Przewozenie palety zrédtowej z powrotem na regaty

13 | Odktadanie zwroconej palety do gniazda regatowego

14 | Przewozenie uformowanej palety wysytkowej do foliowania
15 | Uktadanie skompletowanej jednostki wysytkowej na foliarce
16 | Foliowanie jednostki wysytkowej

17 | Zdejmowanie jednostki wysytkowej z foliarki i odktadanie
na miejsce

18 | Drukowanie i naklejanie etykiety wysytkowej na palete

19 | Przewozenie palety od drukarki i odktadanie na pole
odktadcze

Zrédto: opracowanie wtasne

Nosnik Czas stan-
osnik czasu dardowy (s)
Liczba nosnikéw zrédtowych 50
Liczba nosnikéw zrodtowych 30
Liczba nosnikéw zrodtowych 55
Liczba palet niepodlegajacych rozformowaniu 20
Liczba palet podlegajacych rozformowaniu 50
Liczba miejsc roztadunku 15
Liczba przetadowanych kartonéw 12
Liczba palet podlegajacych rozformowaniu 20
Liczba palet podlegajacych rozformowaniu 15
Liczba palet podlegajacych rozformowaniu 70
Liczba palet podlegajacych rozformowaniu 15
Liczba palet podlegajacych rozformowaniu 55
Liczba palet podlegajacych rozformowaniu 30
Liczba skompletowanych jednostek wysytkowych 20
Liczba skompletowanych jednostek wysytkowych 15
Liczba skompletowanych jednostek wysytkowych 70
Liczba skompletowanych jednostek wysytkowych 15
Liczba jednostek wysytkowych 5
Liczba jednostek wysytkowych 20
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Widok 1

Rownanie czasowe opisujace proces kompletacji w magazynie firmy SWEETNESS S.A.

Pik Edycia Model Modut Widok Pomoc

Do/ A@m ¢ RA T +4%—|B

£F0 o2E BEE & a2

a» & nh ¥R &8  ExA | X
Nazwa Nosnik ‘WaitoscNosnika Koszt  StawkaNosnil %MNosnika
|2 ) Dziskania 4207
= 10 Magazyn wobiw gotowych 8413
# ) Proces prayigé 0.00
# | Proces transporlu wewnetiznego 0.00
@ |0 Proces skkadowania 0,00
= I3 Proces kompletacii TDABC 8413
= I Proces kompletacii TDABC Czas kompletowania 288300 4207 om
wh 1. (1) Odbieranie zecenia i f2anie do shrefy skkad C2as kompl i 250,00 522 002 100,00
wp 2. (+1) Pobieranie noénika Czas kompletowaria 150,00 313 0,02 100,00
w3 (+1) Przejedzanie do strefy k 7 i odkkadanie nia pole do k Czas kompletowaria 275,00 574 002 100,00
wh 4 (+2) Praewozenie palely petnei] do drukarki Czas kompletowaria 20,00 029 om 100,00
wp 5. [3) Pobieranie nosnika przez kompletujgoego i rozf ie palety Czas kompletowania 200,00 290 o0m 100,00
wh 6. [x4) Dojezdzanie do miefsca rozkadunku Czas kompletowaria 120,00 174 om 100,00
wh 7. [5) Przetadowywanie z nodnika frbdrawego na noénik docelowy Czas kompletowania 582,00 851 om 100,00
wp 8 [3)F ie nognika fbdkowego do i Czas kompletowania 0,00 116 0m 100,00
wh 3. (x3) Ukkadanie nosnika #iédtowego na folisice Czas kompletowania 60.00 035 002 100,00
wh 10, (x3] Foliowarie palety frédowe] Caas kompletowsnia 280,00 037 0,00 100,00
P 11 (x3) Zde je palely Zrdkowei z fokarki i odkkadan dopowiolu  Czas kempletowania 60,00 035 002 100,00
wp 12 (x3) P ie palety Zrodkowe] z nategaky Czas kempletowania 220,00 453 002 100,00
w) 13, (x3) Odkradanie 2vrdcone] palety do gniazda regakowego Czas komplatowania 120,00 250 0.02 100,00
) 14, (x5 P i palety veysytkowe] do foliowani, Czas kompletowania 60,00 087 001 100,00
wh 15. (6) Uktadanie sh jigdnostki wysptkowe] na foiarce Caas kempletowania 45,00 0n 0,02 100,00
o) 16 (6) Foliowarie jednostki wysytkowe] Czas kompletowsnia 210,00 028 000 100,00
w17, [x6) Zdej ie jednostki wysytkowei 2 foliaiki i odkkadanie na migjsce Caas kempletowania 45,00 071 002 100,00
w18, [47) Diukowarie i naklejanie etykiely wysytkowei na palele Czas kompletowania 2000 031 002 100,00
w19 [x7) Przewozerie palely od drukasiki i odkFadanie na pole odktadcze Czas kompletowsria 20,00 116 om 100,00
@ () Proces kompletacii TDABC 4207
@ (0 Proces wpdan 0.00
Zrédto: modut ABC/M Explorer® w ABC Akademia Profit Management Sysytem®
skompletowanych, ktére nastepnie wysytane sa Wnioski

do klienta (120 sekund na palete ,mix” i do-
datkowo 25 sekund dla kazdej wysylanej pale-
ty). Wynika to z faktu, ze bardzo wiele dzia-
tan wykonywanych jest na poziomie jednostki
paletowej. Liczba sztuk (przekladajaca sie na
liczbe kartonéw) kupiona przez klienta w wie-
lu przypadkach ma drugorzedny wplyw na
czasochlonnos$é¢ kompletacji (zwlaszcza gdy
kompletowanych jest niewiele - do kilku
- kartonéw) - przetadowanie kazdej jednostki
magazynowej (kartonu) pociaga za sobg 12 se-
kund pracy magazyniera.

Zdecydowanie najbardziej efektywnie pre-
zentuje sie obstuga klientéw kupujacych ilosci
calopaletowe. W ich sytuacji wszelkie dziatania
zwigzane z formowaniem palet ,mix” i trans-
portem palet powracajacych na regaly nie ma-
ja miejsca.

INFOR

Opisane dotychczas postepowanie obejmuje
udang probe pomiaru i opisania przebiegu pro-
cesu, przy uzyciu réwnania czasowego. Przedsta-
wione powyzej krétkie wnioskowanie jest wstep-
na, aczkolwiek znaczaca, diagnoza przebiegu
procesu kompletacii.

W kolejnej czesci cyklu (nr 6/2009) zajmiemy
sie zastosowaniem réwnania czasowego do zba-
dania zréznicowanej pracochtonnosci kompleta-
cji zamé6wien o odrebnych charakterystykach.
Pokazemy w nim, dlaczego w skrajnych przypad-
kach kompletacja dla jednego klienta moze byc
ponad 6 razy bardziej pracochtonna (i co za tym
idzie - bardziej kosztochlonna) niz dla innego
i wskazemy przyczyny powodujace, Ze istnieje
tak duze zréznicowanie w efektywnosci przebie-
gu procesu kompletacji. |
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W poprzedniej czesci cyklu (nr 5/2009) przedstawili-
smy rownanie czasowe opisujace proces kompletac;ji
oraz podstawowe wnioski, ktore na jego podstawie zo-
staty wyciggniete. Niniejsze opracowanie dotyczy nato-
miast zastosowania rownania czasowego do zbadania

pracochtonnosci kompletacji zamowien o odrebnych
charakterystykach i wskazania jej bardzo znaczacego
zréznicowania wynikajacego z odmiennych zachowan

Pytania: czytelnicy.controlling@infor.pl

celu zobrazowania zréznicowanej cza-
W sochlonnosci kompletacji, dla celéw po-

nizszego przyktadu, wybrano kilka zréz-
nicowanych zaméwien zlozonych przez klientow
przedsigbiorstwa. Trzej klienci - 1, 2 i 3 - zama-
wiaja produkt A (np. wafelki w czekoladzie)
w nastepujacych ilosciach: odpowiednio 1, 5
i 9 kartonéw. Jedna paleta miesci 18 kartonéw te-
go produktu. Wszystkie te 3 zamdwienia stano-
wig lacznie 15 kartonéw, mogg by¢ wiec obstu-
zone z uzyciem jednej palety Zrédiowej. Aby te
zaméwienia skompletowad, trzeba jednostke pale-
towa przetransportowac ze strefy sktadowania do
strefy kompletacji, dokona¢ kompletacji kazdego
z zamowien, po czym odwieZ¢ pozostale na pa-
lecie wyroby z powrotem na regaly, po wcze-
$niejszym zafoliowaniu palety.

Omawiani klienci zaméwili réwniez inne
asortymenty. Przeglad zamdéwienn tych klientéw
znajduje sie w tabeli 1.

Oprécz analizowanych wyzej transakcji z trze-
ma klientami rozpatrzmy sprzedaz do jeszcze
jednego klienta, ktéry dokonat zakupu w ilosci
calopaletowej, i w zwiazku z tym paleta trafita
do niego bez potrzeby jej rozformowania.

D
INFOR

zakupowych klientow.

Informacje dotyczace charakterystyk zamo-
wien klientéw przedstawione powyzej, ktére wa-
runkuja przebieg dziatar, wykorzystane w réw-
naniu czasowym pozwalaja na ustalenie czasu
trwania procesu kompletacji dla poszczegélnych
klientéw. Pod poszczegdlne zmienne réwnania
podstawiane sg wartosci okreslone na podstawie
tych charakterystyk.

Niektére dzialania - np. pobranie palety ze
strefy sktadowania w przypadku nosnika Z001
(lub Z003) - wykonywane sa réwnoczesnie dla
wiecej niz jednego klienta. W takiej sytuacji
przyjeto, ze czas przypadajacy na realizacje te-
go dziatania dzielony jest rownomiernie pomie-
dzy klientéw, ktérzy generuja na nie zapotrze-
bowanie (réwnomiernie, poniewaz kazdy
z nich, bez wzgledu na zakupiong ilosé¢ towaru,
w takim samym stopniu wymaga realizacji tego
dziatania).

Zroznicowane czasy kompletacji

Czasy procesu kompletacji dla poszczegélnych
klientéw przedsiebiorstwa, wynikajace z czynni-
koéw reprezentowanych przez zmienne réwnania
czasowego, prezentuje tabela 3.
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Czas procesu kompletacji przypadajacy na po-
szczegblnych klientéw przedstawiono takze na
zrzucie ekranowym (widok 1).

Najdluzszy czas procesu kompletacji przypadt
klientowi 1 - ponad 1100 sekund. Wiazato sie¢ to
przede wszystkim z faktem, ze zrealizowanie za-
moéwienia tego klienta wymagato obstugi az trzech
noénikéw zrédtowych. W zwiazku z tym zostat do
niego przyporzadkowany czas zwiazany z dziala-
niami polegajacymi na ich przywiezieniu ze stre-
fy skladowania przed kompletacja (dzialania, dla
ktérych nosnikiem czasu jest x,), a nastepnie na
obstudze ich powrotu na miejsca regatowe (dzia-
tania, dla ktérych nosnikiem czasu jest x,).

Oczywiscie czas tych dziatan zostal przypo-
rzadkowany do niego jedynie w odpowiedniej
czesci, wynikajacej z tego, czy jacys inni klien-
ci réwniez zostali obstuzeni z danego nosnika.
Dla nosnika Z001 byla to wiec 1/3 czasu dzia-
tan zwiazanych ze zmiennymi x, i x, (bo ob-
stuzono przy jego pomocy réwniez klientéw
2 i 3). Dla nosnika Z003 byla to 1/2 czasu
tych dzialan (bo oprécz niego obstuzono tez
klienta 3). Natomiast dla nosnika Z004 byt to
juz caly czas tych dzialan, poniewaz przywie-
zienie przed i odwiezienie nosnika Zrédlowe-
go po kompletacji zostaly wykonane tylko na
rzecz klienta 1.

Przyktad ten ilustruje wyraznie, ze jezeli
klient zamawia asortymenty sprzedajace sie
w mniejszych ilosciach (a wiec stabiej rotujace),
ktérych nikt inny nie kupuje (przykladem jest
transport palety z powodu kompletacji kilku
kartonéw dla jednego tylko klienta - nosnik
7004 dla klienta 1), to wiaze sie to z wieksza
czasochlonnoscig dzialan na poziomie ZzZrédlo-
wej jednostki paletowej w odniesieniu do tego
klienta (mowa o dziataniach zwigzanych z no-
$nikami czasu x; i x,). Wiasnie tego rodzaju
dzialania stanowia bardzo istotna cze$¢ czasu
catej kompletacji.

Tabela 3

Tabela 1

Wykaz zaméwien wybranych klientow
wymagajacych formowania palet ,mix”

Liczba Nosnik Nosnik
kartonow | zrédtowy | docelowy
Klient 1 A 1 Z001 D001
Klient 2 A 5 Z001 D002
Klient 3 A 9 Z001 D003
Klient 1 B 8 Z003 D001
Klient 3 C 7 Z003 D003
Klient 1 D 8 Z004 D001
Klient 2 E 11 Z005 D002
Tabela 2

Zamowienie klienta
kupujacego ilos¢ calopaletowa

Klient Produkt | Liczba Nosnik Nosnik
kartonow | zrédtowy | docelowy
’ Brak
Klient 4 ‘ A ‘ 18 ‘ 2002 przetadunku

Czasy pozostalych dziatan zrealizowanych
na rzecz tego klienta byly zblizone lub takie
same, jak w przypadku klientéw 2 i 3. Trans-
port nosnika Zrédlowego pomiedzy miejscami
kompletacyjnymi nastapil w przypadku tego
klienta 3 razy (dziatanie 6), co trwato tacznie
45 s (nosnik czasu x,), a przetadunek z nos$ni-
ka Zrédlowego na nosniki docelowe zajat tacz-
nie 204 s (nosnik czasu x; wynikato to z prze-
tadunku 17 kartonéw). Czas dziatan zwigza-
nych z obsluga jednostki wysylkowej typu
,mix” (nosnik czasu x6) wyni6st 120 sekund,
a czas przewozu palety na pole odkladcze
- 20 s.

Na analogicznych zasadach zostaly ustalone
czasy dziatan dla klientéw 2 i 3, ktérych obstu-
ga, jak sie okazato, wiazala si¢ z mniejszq czaso-
chtonnoscia niz klienta 1.

Czas procesu kompletacji dla poszczegolnych klientow

. Czas wynikajacy z realizacji dziatan w ujeciu poszczegolnych zmiennych taczny
Klient
czas (s)
Klient 1 247.,5 0 467,5 45 204 120 25 1109
Klient 2 180 340 30 192 120 25 887
Klient 3 112,5 0 212,5 30 192 120 25 692
Klient 4 135 20 0 15 0 0 25 195
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Widok 1

Czasochionnosé kompletacji zamowien wybranych klientow firmy SWEETNESS S.A.

E ABC/M Explorer 3.4 - TD_kompletacja - Modut dziatan
Pik Edycja Model Modut Widok Pomoc

Do | /B@M | $ DA LA +4-| 0 &0 | PE| EEE & G
A B2 X2 &0 EX2 || X
Hazwa MNosznik WartoscHosnika Koszt  StawkaMosnika ZNoznika
= D Daistaria 4207 ~
= D Magazyn wyrobdw gatowych 8413
@ 2 Proces przyieé 0,00
@ () Proces traneportu wewngliznego 0,00
# O Proces skhadowarsa 0,00
= 3 Proces kompletach TDABC 84,13
TDABC Czas kompletowania 2883.00 4207 oo
W 10x1) Zlecenia g0 i do strely skhad Czas 250,00 522 002 100,00
wp 2 (x1) Pobieranie nodnika Czas kompletowania 150,00 313 0.02 100.00
w3 [x1) Przejesdianie do srefy kompletacy i odkkadanie na pole do k Czas kompletowania 275,00 574 0.02 100,00
w4 [x2) Przewosenie palety (petnei] do dukarki Czat kompletovwania 2000 029 0.0 100,00
w5 [x3) Pobieranie nodnika przez kompletujacego i iozformowywanie palety Czas kompletowania 200,00 2580 0m 100,00
b & (x4) Dojezdzanie do miejzca ozt adunky Czas kompletowania 120,00 1.74 0.0 100,00
wp 7. (x5 Py ie 2 nodriks 90 na rodrik o Czas kompletowania 588,00 851 0m 100,00
w8 (x3) Przewotenie nodnika H6dowego do fobowania Czas kompletowania 80.00 116 0.0 100,00
wp 9. (x3) Ukkadanie nodnika fiédtowego na fokaice Czas kompletowania 60,00 035 0.02 100,00
w10, (x3) Foliowanie palety f16dhowei Czas kompletowania 260,00 037 0.00 100,00
w11, (x3) 2ded ie: palety drdlowe) 2 fokarki | odkh adane dopowroty  Czas kompletowania 60,00 095 0.02 100,00
wp 12 (x3) P ie palety f1odtowe) 2 naregaly Czas kompletowania 220,00 459 0.02 100,00
w13, (x3) Ockbadanie zwibcone palety do gniazda regatowego Czas kompletowania 120,00 250 0.02 100,00
w146 P i i palety wysybkowe] do fok . Czas kompletovwania 60.00 087 0.0 100.00
w15 (x6) Ukkadanie skompl i lednostki khkowe] na fobarce Czas kompletowania 45,00 0.n 0,02 100,00
w16, [165) Foliowanie jednostii wysytkowei Czas kompletowania 21000 028 0.00 100,00
w17 (5] 2demowanie jednasthi wysptkowe 2 foliarki | odkkadanis na misjsce Czas kompletowania 45,00 on 0.02 100,00
) 18 (x7) D i naklejanie etykisly wysyt na palete Czas kompletowania 20.00 on 0.02 100,00
w19, (x7) Przewozenie palety od drukarki | odktadanie na pole odktadcze Czas kompletowania £0.00 116 0.0 100.00
@ 2 Proces kompletacs TDABC 4207 v
Hazwa Indeks ‘Waitoéé ...  Koszt noinika Koszt MNodnik Stawka ... % noinika Waga War...
= A Klient 1 KL1 1109.00 16,18 16,18 Czas kompletowania 0.01 3847 100 110
=» A Klient 2 KL2 887.00 12,94 12,94 Czas kompletowania 0.0 30.77 1.00 887..
=> A Klient 3 KL3 692.00 10,10 10,10 Czas kompletowania 0.0 24,00 1,00 692....
=> A Klient 4 KL4 195,00 285 285 Czas kompletowania 0.0 6.76 1.00 195...

Zr6dto: modut ABC/M Explorer® w ABC Akademia Profit Management Sysytem®

Zdecydowanie najmniejsza czasochtonnoscig
charakteryzowala si¢ obstuga klienta 4 (195 s),
ktéry zaméwil ilosé calopaletowa. W jego przy-
padku dokonany zostal zatem jedynie transport
nosnika Zrédiowego ze strefy skltadowania do
strefy kompletacji, oraz, po naklejeniu etykiety
wysylkowej, transport na pole odktadcze.

Na wykresie 2, w celu lepszego poréwnania
pracochtonnosci obstugi poszczegélnych klien-
tow, przedstawiono, obok czasu tacznego, czas
kompletacji przypadajacy na jednostke zakupio-
nego przez klienta towaru, czyli kartonu.

Zréznicowanie jest wyraZzne. Czas procesu
kompletacji dla klienta 1 jest o 50% dluzszy niz
dla klienta 3.

Jeszcze bardziej znaczaca jest réznica w czaso-
chlonnosci pomiedzy przebiegiem procesu dla za-
mowienia calopaletowego a zaméwien wymagaja-
cych faktycznej kompletacji na poziomie kartonéw.
Czasochtonnosé ta jest kilkukrotnie (4-6) mniejsza.

INFOR

Okreslenie wzorca
efektywnego procesu

Wryniki te pozwalajg okregli¢, jakiego typu za-
mowienia realizowane sg efektywnie, a jakiego
nie. Zdecydowanie najbardziej efektywnie przebie-
ga proces w stosunku do zaméwienn calopaleto-
wych. Jezeli natomiast nastepuje kompletacja jed-
nostek magazynowych (przetadunek z nosnikéw
zrodlowych na docelowe), to proces jest bardziej
efektywny w stosunku do zaméwien, ktére wiaza
sie z uzyciem mniejszej liczby nosnikéw zrédio-
wych w kompletacji, niz tych bardziej rozdrobnio-
nych, ktére dla podobnej liczby kartonéw wyma-
gaja uzycia wiekszej liczby nosnikéw zZrédlowych.

Whnioski

Przedstawiona analiza pozwala w latwy spo-
s6b zauwazy¢ znaczace zréznicowanie czaso-
chtonnosci dziatan wykonywanych w procesie
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obsluge. Przez wzorzec zachowan zakupowych
klienta nalezy rozumie¢ charakterystyki sklada-
nych przez niego zamoéwieni, na ktére przedsie-
biorstwo moze wywiera¢ wplyw za pomocg od-
powiednio zaprojektowanego systemu cenowo-ra-
batowego czy chociazby stosowania minimum lo-
gistycznego.

Przedstawione informacje wynikowe, mimo ze
pozwalaja na wyciagniecie interesujacych wnio-
skow, sa jedynie czescig wiedzy, jakiej uzyskanie
oferuje zastosowanie koncepcji Time-Driven
ABC. W niniejszym opracowaniu skoncentrowa-
no sie jedynie na czasochtonnosci realizacji
dzialan i jej zr6znicowaniu w zaleznosci od roz-
nych zachowan zakupowych klientéw. Pominie-
to aspekt zasobéw zaangazowanych w realizacje
dziatan, ktory jest jednym z kluczowych aspek-
téw wdrozenia koncepcji Time-Driven ABC i,
w zestawieniu ze wspomniang juz czasochlonno-
Scia realizacji dzialan, pozwala na uzyskanie
dwdch rodzajow informacji zarzadcze;:
® wyceny kosztochtonnosci dziatann i koszto-
chlonnosci obstugi klientéw, na rzecz ktérych sg
one realizowane - warto zauwazy¢, ze wysoka
kosztochtonnos¢ klienta (wynikajaca z wysokiej
pracochtonnosci dziatan wykonywanych na jego
rzecz) moze niejednokrotnie wiazac si¢ z gene-
rowaniem straty ze wspolpracy z tym klientem,
® okreslenia czasu zaangazowania poszczeg6l-
nych zasobéw w dzialania i - co za tym idzie,

mozliwosci okreslenia stopnia wykorzystania
i kosztéw niewykorzystanych zasobdw.

&) UWAGA

Podsumowujac, zakres informacji uzyskiwanej przy uzyciu
TDABC obejmuje zaréwno mozliwo$é okreslenia czaso-
chtonnos$ci przebiegu proceséw na poziomie szczegdto-
wosci poszczegolnych klientow, jak i wyceny ich koszto-
chtonno$ci oraz okreslenia stopnia, w jakim podczas re-
alizacji procesow zuzywane s zdolno$ci produkcyjne pra-
cownikéw oraz urzadzen. Zastosowanie koncepcji Time-
-Driven ABC do pomiaru przebiegu procesow jest szansa
na uzyskanie bardzo uzytecznej informacji zarzadcze;j.

Przyktad przedsigbiorstwa SWEETNESS S.A.
obrazuje, ze informacja ta, w odniesieniu do pro-
cesow magazynowych, jest doskonalg podstawa
zaréwno dla decyzji zwiazanych z obstuga klien-
ta (ksztaltowanie warunkéw obstugi logistycznej),
jak i dla decyzji majacych na celu usprawnienie
gospodarki magazynowej w zakresie doskonale-
nia przebiegu proceséw i zwiekszania ich efek-
tywnosci oraz lepszego dopasowania zasobow do
ilosci wykonywanej pracy. Potencjalnymi odbior-
cami tego typu informacji sa zatem zaréwno oso-
by kierujace logistyka magazynows, jak i control-
lerzy dbajacy o rentownos¢ ogétu proceséw biz-
nesowych firmy, a kluczowym beneficjentem sta-
je sie cale przedsigbiorstwo, ktére dzieki ich wy-
korzystaniu moze w $wiadomy sposéb ksztalto-
wac swoja przewage konkurencyjna. |
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