Grzegorz Klimczak

Il Plonowanie operacji z pomocq arkusza kalkulacyjnego

Burzliwos¢ wspoélczesnych rynkow
powoduje, ze przedsiebiorstwa coraz
wiecej uwagi poswigcajg reagowaniu,
a mniej prognozowaniu i planowaniu.
Popularnos¢ takich technik jak lean
management, outsourcing bierze si¢ tak-
Ze stad, ze czynig te firmy bardziej ela-
stycznymi. Dzieki temu przedsigbior-
stwa szybciej dostosowuja si¢ do zmian
rynkowych i osiagaja z tego tytulu zna-
czacy przewage konkurencyjng.

Wydawaloby sie, ze przy tego rodza-
ju trendach w zarzadzaniu, nie nalezy
zbyt duzej wagi przywigzywac do szcze-
golowego planowania. Lecz tatwo
stwierdzi¢, ze takie podej$cie moze
szybko doprowadzi¢ do nieporzadanych
efektow. Faktem jest, ze planowanie
sprzedazy i operacji jest obecnie obcia-
zone duzym marginesem btedu. Nie
oznacza to, ze nalezy minimalizowac¢ na-
ktady na planowanie. Wiasciwszym po-
dejsciem jest odpowiednie modyfikowa-
nie systemow planowania sprzedazy
i operagji, tak by umozliwiaty one szyb-
ka aktualizacje i integracje danych po-
chodzacych z r6znych zrodel. Systemy te
musza by¢ dynamiczne i elastyczne.

Realizacje tych postulatéw umozliwia
nowoczesne oprogramowanie, dostar-
czane, np. przez takie firmy jak Manugi-
stics, 12 czy Mercia Software. [ tu poja-
wia sie problem: koszty wdrozenia za-
awansowanych rozwiazan informatycz-
nych z zakresu supply chain planning sa
wysokie. Dla wielu matych i srednich
przedsiebiorstw ewentualne korzysci
moga nie uzasadnia¢ az tak wysokich

nakfadéw. Mozna z tych inwestycji zre-
zygnowac albo tez lepiej sie do nich
przygotowa¢, udoskonalajac juz funk-
cjonujace w przedsiebiorstwach rozwia-
zania oparte na arkuszach kalkulacyj-
nych i prostych bazach danych.

Niniejszy artykut ma na celu zademon-
strowanie, jak mozna sobie poradzi¢
przy pomocy arkuszy kalkulacyjnych,
z r6znymi wymogami obliczeniowymi
zwigzanymi z planowaniem dostaw
i produkgji. Inna korzys$¢ z rozwazan tu
zawartych moze polegac na tym, ze na-
wet gdy przedsiebiorstwo posiada wy-
specjalizowane oprogramowanie plani-
styczne, czesto bardzo pozyteczne jest
wymodelowanie tych samych obliczen
w arkuszu kalkulacyjnym.

Zacznijmy od zaprezentowania kon-
strukcji arkusza stuzacego do planowa-
nia zapasow i dostaw w trybie stalej
wielko$ci zaméwienia'.

Po to aby stworzy¢ taki plan, potrzeb-
ne sa nastepujace dane:

e prognoza popytu lub suma juz ztozonych
zamowien na poszczegodlne tygodnie
zapas poczatkowy (najczesciej jest to
aktualny zapas dostepny dla klientow)
poziom zapasu bezpieczenstwa (wie-
cej o sposobach wyznaczania zapasu
bezpieczenstwa, np. w: [1]), nalezy go
podawac nie w sztukach, ale w jed-
nostkach czasowych (tzn. okresla¢, np.
ile tygodni sprzedazy ma pokrywac)
czas reakgji, czyli czas jaki uptywa od
momentu powstania zapotrzebowa-
nia do momentu otrzymania dostawy
o stala wielko$¢ zamoéwienia, réwniez
te wielko$¢ czesto lepiej jest podawac

Tab. 1. Planowanie zapaséw i dostaw w trybie statej wielkosci zaméwienia

A | B C D E F G H | J K
1 Zapas bezpieczeEstwa 2 |tygodnie
2 Czas reakgji 5/dni
3 Staia wielko$ T zamowienia 200 | sztuk
4
5] TydzieE: 1 2 3 4 5 6 7 8
6 Popyt 30 30 50 50 30 30 10 0
7 Zapas pocz. 40 210 180 130 80 250 220 210
8 Zapas bezp. 60 80 100 80 60 40 10 0
9 | Punkt zamawiania 81,4 1014, 1357 1157 81,4 61,4 171 0,0
10 Zambwienie 200 0 0 0 200 0 0 0
11
12| Formujy:  B8:|=IF($C1>1;B6;$C1*B6)+IF($C1>2;C6;MAX(0;$C1-1)*C6)+IF($C1>3;D6;MAX(0;$C1-2)*D6
13 B9:|=B8+$C2/7*B6
14 B10:|=IF(B7<B9;$C3;0)
15 C7:1=B7-B6+B10

w jednostkach czasowych.
Nastepnie dla kazdego planowanego
okresu nalezy obliczy¢:

zapas bezpieczefistwa w sztukach =
suma popytu w okreslonej liczbie
kolejnych tygodni, poczynajac od
tygodnia biezacego

punkt zamawiania = zapas bezpie-
czenstwa w sztukach + przewidywa-
ny popyt w ciggu czasu reakgcji

dostawa = stala wielko$¢ zaméwienia
(pod warunkiem, ze: zapas poczatko-
wy < punkt zamawiania)

zapas poczatkowy = zapas poczat-
kowy w poprzednim tygodniu- popyt
w poprzednim tygodniu + dostawy
poprzedniego tygodnia

Tab. 1 pokazuje, jak nalezy te oblicze-
nia zaimplementowac w arkuszu kalku-
lacyjnym.

Dodajmy jeszcze, ze w tej i nastepnych
tabelach przyjeto nastepujace reguly:

e czcionka pogrubiona pokazuje dane
wprowadzane z zewnatrz, czyli liczby
wpisane recznie przez planiste lub
skopiowane z innych aplikacji. Liczby
nie pogrubione sg obliczane przez ar-
kusz kalkulacyjny

formuly znajdujace sie w komoérkach
nalezacych do tych samych wierszy sg
zbudowane na takich samych zasa-
dach, dlatego wystarczy wpisac for-
mufe do komérki poczatkowej w da-
nym wierszu, a nastepnie skopiowac
jej zawartos$¢ do komoérek kolejnych
przedstawione przyktady zakladajg
planowanie w cyklach tygodniowych
lub miesiecznych, lecz bez zmienia-
nia formut (lub z minimalnymi zmiana-
mi) mozna je wykorzysta¢ w planowa-
niu w cyklach o innej dtugosci.
Sposrod formut zaprezentowanych
w tab. 1 formuta wykorzystywana do ob-
liczenia zapasu bezpieczenstwa jest sto-
sunkowo skomplikowana. Lecz zasada
jej konstrukgji jest fatwa do zrozumie-
nia: przelicza ona zapas bezpieczenstwa
w tygodniach (ZB,,) na zapas bezpie-
czenstwa w sztukach (ZB;,). W tym celu

L]

L]

1 Wiecej informagji o dwdch podstawowych trybach sterowania dostawami: w trybie stalej wielkosci zamowienia i w trybie stalego cyklu zamawiania moze czytelnik znalez¢ w publikadji [2].
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formutfa ta dodaje do ZB.,: popyt na ko-
lejny k-ty tydzien, jesli k jest mniejsze
badz rowne ZB,y,. Jesli ZB,,, jest wieksze
od ki mniejsze od k+1 (ZB,, nie jest
liczbg catkowitg) wowczas dodaje po-
pyt z tygodnia k+1 przypadajacy na
utamkowa czes$¢ ZB,y,.

W przykiadzie z tab. 1, zapas bezpie-
czenstwa nie moze przekraczac trzech
tygodni, lecz fatwo ,,przedtuzy¢” formu-
te, by prawidtowo obliczata takze dtuz-
sze zapasy bezpieczenstwa.

Warto tu jeszcze zauwazy¢, ze (dla
utrudnienia) czas reakcji podany jest
w dniach. Poniewaz przedstawiony przy-
ktad dotyczy cyklu tygodniowego, czas
reakgji musi by¢ przeliczony na tygodnie.
Oto dlaczego, przy obliczaniu punktu za-
mawiania, czas reakcji jest dzielony
przez siedem.

Planowanie zapaséw i dostaw w trybie
stalej wielko$ci zamowienia w wielu wy-
padkach nie jest najlepszym rozwigza-
niem. Nawet niewielka r6znica pomiedzy
popytem prognozowanym a rzeczywi-
stym moze spowodowac duze przesunie-
cia w planowanych dostawach. Tak zmien-
ny plan dostaw najpewniej bedzie mato
uzyteczny zaréwno dla dostawcy jak i od-
biorcy. Jest jednak dziedzina, gdzie plano-
wanie w tym trybie moze by¢ bardzo uzy-
teczne, a mianowicie: przy zarzgdzaniu
zapasem przez dostawce. Jesli dostawca
6w posiada wielu klientéw, ewentualne
przesuniecia dostaw nie wplywajg zna-

2 Zakladamy tu, Ze otrzymujemy jedng dostawe w miesiacu i tuz przed momentem jej otrzymania zapas ma najnizszy poziom, ten minimalny poziom powinien by¢ rowny zapasowi bezpieczenstwa.

Tab. 2. Planowanie zapaséw i dostaw w trybie statego cyklu zamawiania

A [ B C D E F G H | J K
1 Zapas bezpieczeEstwa: 2 | miesiNce
2
3 MiesiNc: 1 2 3 4 5 6 7 8
4 Popyt 30 30 50 50 30 30 10 0
5 Zapas pocz. 40 80 100 80 60 40 10 0
6 Zapas bezp. 60 80 100 80 60 40 10 0
7 | Zamow./Dostawa 70 50 30 30 10 0 0 0
8 Brak/NadwyUka 0 0 0 0 0 0 0 0
9
10 [ Formujy: B6:|=IF($C1>1;B4;$C1*B4)+IF($C1>2;C4;MAX(0;$C1-1)*C4)+IF($C1>3;D4;MAX(0;$C1-2)*D4)
11 B7:|=B4+C6-B5
12 B8:|=IF(B7<B9;$C3;0)
13 C5:|=B5-B4+B7

cz3gco na ogolne zapotrzebowanie na je-
go produkcje, natomiast moze on utrzy-
mywac poziom zapasu u swoich odbior-
cO6w na minimalnym poziomie.
Przejdzmy teraz do typu arkusza dos¢
czesto wykorzystywanego w przedsie-
biorstwach (tab. 2). Dziala on w trybie
stalego cyklu zamawiania (czesto jest to
cykl miesieczny). Takze i w tym wypadku
nalezy dostarczy¢ takie dane jak: progno-
za popytu, zapas bezpieczenstwa (np.
w miesigcach) oraz zapas poczatkowy.
Podstawowa roznica polega na tym, ze
inaczej obliczane sg planowane dostawy.
Muszg one byc¢ tak dopasowane, aby
w momencie otrzymania kolejnej dosta-
wy (w kolejnym miesigcu) dostepny zapas
byt rowny zapasowi bezpieczenstwa
dostawa = popyt w biezagcym mie-
sigcu + zapas bezpieczenstwa w sztu-
kach w nastepnym miesigcu — zapas
poczatkowy w biezgcym miesigcu
Wyjasni¢ trzeba dlaczego w tab.
2 znajduje sie jeszcze jeden wiersz na-

zwany: Brak/Nadwyzka. Powdd jego
wprowadzenia jest nastepujgcy: W prak-
tyce swoboda planowania dostaw jest
z reguly ograniczona tzw. okresem za-
mrozonym. Okresem zamrozonym sa
najczesciej jeden lub dwa najblizsze mie-
sigce, w ciggu ktorych nie mozna zmie-
nia¢ zaplanowanych wczesniej zamo6-
wien. Po to aby odzwierciedli¢ okres za-
mrozony w wierszu Zamoéwienie/Dosta-
wa dla miesiecy zamrozonych nalezy usu-
ng¢ formuly i wpisac¢ konkretne liczby.
Lecz planista powinien mie¢ informacje
o tym, na ile dana ,.zamrozona” dostawa
odbiega od dostawy optymalnej. Temu
wlasnie stuzy wiersz Brak/Nadwyzka. Je-
$li, np. w tab. 2 w komérke B7 wpisano
by liczbe 90, komoérka B8 pokazataby -
20, co oznaczaloby, ze dostawa jest o 20
sztuk za duza w stosunku do potrzeb.
Obliczenia w takiej postaci jak to pre-
zentuje tab. 2 mogg okazac sie niewystar-
czajace. Jednym z tego powodow jest fakt
nastepujgcy: W tab. 2 milczgco zakladamy,
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ze dostawy przybywajg zawsze na poczat-
ku miesigca. Co jesli w rzeczywistosci przy-
bywajg one, np. w drugim tygodniu mie-
sigca? Pamietajmy, ze zapas bezpieczen-
stwa obliczamy dla momentu otrzymania
dostawy, gdyz z reguly wtedy zapas catko-
wity osigga swoje minimum w ciggu mie-
sigca. Jesli zapas bezpieczenstwa jest wy-
liczony dla poczatku miesigca, a dostawa
przybywa dwa tygodnie p6zniej, prowadzi
to do sporych rozbieznosci pomiedzy rze-
czywistym zapotrzebowaniem przedsie-
biorstwa, a tym co ono otrzymuje. Tak
wiec trzeba zmodyfikowa¢ formuty obli-
czajgce zapas bezpieczenstwa w sztukach.

W dodatku moze sie przeciez zdarzy¢
tak, ze przed otrzymaniem dostawy zapas
zostanie wyczerpany. Trudno wykry¢ taka

sytuacje, gdy prze-
widywany poziom
zapasu na poczgtek
i na koniec miesig-
cajest dodatni. Dla-
tego potrzebna jest
kontrola wielkoSci
zapasu w momen-
cie otrzymywania
dostawy. Wielkos¢
zapasu w tym mo-
mencie nazwiemy
zapasem posred-
nim.

Dla obliczenia za-
pasu posredniego
i zapasu bezpie-
czenstwa wg no-
wych zasad nalezy
podac jeszcze jeden
parametr, jest nim
cze$¢ miesigca, jaka
uplywa od poczat-
ku miesigca do mo-
mentu otrzymania
dostawy (nazwiemy
te wielko$¢ mo-
mentem dostawy).

zapas posredni = zapas poczatkowy
— popyt na biezacy miesigc x moment
dostawy

zapas bezpieczenstwa w sztukach =
suma popytu w ZB,,;.s kolejnych mie-
siecy, poczynajac od momentu dosta-
wy w biezgcym miesigcu
dostawa = popyt w biezacym miesigcu
+zapas bezpieczenstwa w sztukach
W nastepnym miesigcu
— zapas poczatkowy w biezacym mie-
sigcu
Inna do$¢ czesto pojawiajgca sie trud-
nos¢ przy stosowaniu takich obliczen
jak w tab. 2, wynika z istnienia r6znych
ograniczen wigzacych sie z iloscig towa-
ru zamawianego w pojedynczym zamo-

Tab. 3. Uwzglednienie spodziewanego momentu przybycia dostawy przy planowaniu zapaséw i dostaw

A [ B © D E F G H I J K
1 Zapas bezpieczeEstwa: 2 miesiNice
2 Moment dostawy: 0,2 miesiNca
3
4 Miesilic 1 2 3 4 5 6 7 8
5 Popyt 30 30 50 50 30 30 10 0
6 Zapas pocz. 40 90 106 86 62 40 10 0
7 Zapas bezp. 64 84 96 76 56 34 8 0
8 Zapas poSr. 34 84 96 76 56 34 8 0
9 | Zamoéw./Dostawa 80 46 30 26 8 0 0 0
10
11| Formuly:  B7:|=IF($C1>(1-$C2);(1-$C2)*B5;:$C1*B5)+IF($C1-(1-$C2)<1;MAX(0;($C1-(1-$C2)))*C5;C5)+
12 +IF($C1-(2-$C2)<1;MAX(0;($C1-(2-$C2)))* D5;D5)+IF($C1-(3-$C2)<1;MAX(0;($C1-(3-$C2)))*E5;E5)
13 B8:|=B6-$C2*B5 [ \ [ [ [ \ [ [
14 B9:|=B5+$C2*C5+C7-B6 | | C6:=B6-B5+B9 | | |

wieniu. Najczesciej chodzi tu o koniecz-
nos$¢ zamawiania powyzej pewnego mi-
nimum oraz o wymog zaokraglania za-
mowien do pefnych jednostek zamowie-
niowych. Czyli, np. przedsiebiorstwo
musi zamo6wic¢ co najmniej calg palete
produktu, a jesli chce zamoéwic wiecej
niz jedna palete, to musi zamawiac cat-
kowitg ilos¢ palet.

Z takimi ,zaokragleniami” wigzg sie
znane problemy. Moze dojs¢ do sytu-
acji, ze jedno minimalne zamoéwienie
pokrywa wielomiesieczng prognoze po-
pytu. Moze tez wystgpic¢ problem pole-
gajacy na sprowadzeniu catej jednostki
zamowieniowej, podczas gdy popyt po-
krywa tylko niewielka jej czesc.

Rozwigzaniem jest wprowadzenie od-
powiednich regut zaokraglania zamo-
wien. Nie tylko muszg one spetnia¢ wy-
mogi iloSciowe zwigzane z wielko$cig
minimalng i z jednostkg zamowieniowa.
Potrzebna jest tez mozliwos¢ zaplano-
wania zamoéwienia nawet wtedy, gdy nie
ma ono pelnego pokrycia popytem.
Wowczas trzeba wskaza¢ minimalny po-
ziom popytu jaki musi istnie¢, by dane
zamoéwienie minimalne mogto by¢ zto-
zone lub by mozna bylo zaméwic kolej-
ng jednostke zamowieniowa. Aby to
osiggnac, nalezy skonstruowac arkusz
kalkulacyjny tak jak to ilustruje tab. 4.

Arkusz kalkulacyjny zaproponowany
w tab. 4 jest zmodyfikowanym arkuszem
z tab. 2. Nalezy zwroci¢ uwage, ze wiersz
Potrzeby jest taki sam jak wiersz Zamoé-
wienia/Dostawy z tab. 2, ma tylko inng
nazwe. Po prostu w tab. 4 ten wiersz po-
kazuje rzeczywiste potrzeby, na podsta-
wie ktorych sg wyliczane zamoéwienia
w wierszu Zamowienia/Dostawy po-
przez odpowiednie zaokraglenie.

Oto wyjasnienie konstrukcji formuty
wykorzystywanej w wierszu Zamoéwie-
nia/Dostawy:

zamo6wienie = zamowienie minimalne

(jesli: potrzeby < (zamo6wienie mini-

malne x minimalne pokrycie dostawy

popytem))

+ odpowiednia ilos$¢ jednostek za-
moéwieniowych
(jesli popyt przewyzsza zamoéwienie
minimalne)

+ dodatkowa jednostka zaméwieniowa
(jesli popyt na te jednostke > (mini-
malne pokrycie jedn. zam. popytem
X jedn. zam.))

3 Nie musza to by¢ zdolnosci produkcyjne sensu stricto. Potrzebne moze by, np. wpisanie ograniczen produkcji w celu rownomiernego rozlozenia obciazenia produkcyjnego.
4 Poniewaz jesli firma sprzedaje swoje produkty poprzez dystrybutoréw czesto oni utrzymuja odpowiednie zapasy bezpieczenstwa, ponadto zwykle bardziej oplaca sie utrzymywac

zapas bezpieczenstwa surowcéw niz produktéw gotowych.
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Arkusze kalkulacyjne przedstawione
w tab. 1-4 mogg sie okaza¢ malo uzy-
teczne dla przedsiebiorstw produkcyj-
nych. Firmy takie muszg m. in. dazy¢ do
odpowiednio réwnomiernego rozioze-
nia produkgcji, jednoczesnie zaplanowa-
na produkcja nie moze przekraczac zdol-
nosci produkcyjnych. Tab. 5 przedsta-
wia konstrukcje arkusza kalkulacyjnego
przeznaczonego do planowania produk-
¢ji (przy jego budowie wykorzystano m.
in. rozwigzania zaproponowane przez
Arkadiusza Sledzia w artykule [4]).

Jak nietrudno zauwazy¢ arkusz przed-
stawiony w tab. 5 wymaga wprowadzenia
danych opisujgcych zdolnosci produkceyj-
ne w poszczegolnych tygodniach®. Ponad-
to uproszczono formute wykorzystywa-
ng do obliczania zapasu bezpieczenstwa.
Formuta oblicza zapas bezpieczenstwa na
koniec tygodnia i zaklada, ze jego wiel-
kos¢ nie przekracza jednego tygodnia. Ta-
ki ksztalt tej formuly jest blizszy prakty-
ce firm produkcyjnych. Zapasy bezpie-
czenstwa czesto nie stuza tutaj pokryciu
wahan popytu rynkowego*, przyczyng ich
tworzenia jest raczej zabezpieczenie sie
przed brakiem towaru spowodowanym
op6znieniami w planowanej produkgji.

Pewne elementy arkusza przedstawio-
nego w tab. 5 sg podobne jak w arkuszach
poprzednich. Wiersz Potrzeby produk-
cyjne odpowiada wierszowi Zamowie-
nie/Dostawa z tab. 2. Lecz obliczenia nie
konczg sie na okresleniu zapotrzebowania
produkcyjnego. Po to aby ustali¢ plan pro-
dukgji nalezy wzia¢ jeszcze pod uwage

Tab. 4. Uwzglednienie wymogéw co do zamawianej ilosci przy planowaniu zapaséw i dostaw

1 Zapas bezpieczeEstwa: 2|cykle | ‘ ‘

2 Minimalne zaméwienie: 40 |szt. 0,75 |Min. pokrycie dostawy popytem|

3 Jednostka zaméwieniowa: 20|szt. 0,5 Min. pokrycie jedn. zam. popytem

4

5 MiesiNc 1 2 3 4 5 6 7 8

6 Popyt 30 30 50 50 30 30 10 0

7 Zapas pocz. 40 90 100 90 40 50 20 10

8 Zapas bezp. 60 80 100 80 60 40 10 0

9 Potrzeby 70 40 30 20 30 -10 -10 -10

10| Zaméw./Dostawa 80 40 40 0 40 0 0 0

11| Brak/NadwyUka -10 0 -10 20 -10 -10 -10 -10

12

13 Formujy: B8:|=IF($C1>1;B6;$C1*B6)+IF($C1>2;C6;MAX(0;$C1-1)*C6)+IF($C1>3;D6;MAX(0;$C1-2)*D6)
14 B9:[=B6+C8-B7 I [ I [ I
15 B10:|=IF(B9<($C2*$E2);0;INT(B9/$C3)*$C3+IF(MOD(B9;$C3)<$C3*MAX(0,001;$E3);0;$C3))
16 B11:|=B9-B10] [ \ [ [ \ [ [
17 C7:[=B7-B6+B10 | | | | | | |

ograniczone zdolnosci produkcyjne.
Wyznaczenie planéw produkcyjnych
przebiega w sposob nastepujacy. Najpierw
obliczany jest docelowy zapas poczatko-
wy i koficowy. Na ich podstawie sg usta-
lane potrzeby produkcyjne. Jesli zapotrze-
bowanie na produkgje (plus ewentualne
przesuniete zapotrzebowanie z innych ty-
godni) przewyzsza zdolnosci produkcyj-
ne, wowczas czes$¢ niemozliwa do wypro-
dukowania jest przerzucana do poprzed-
niego tygodnia. Tym sposobem nie zreali-
zowane zapotrzebowanie jest kumulowa-
ne i przesuwane na wczesniejsze tygo-
dnie. Jesli pozwalajg na to zdolnosci pro-
dukcyjne, to tak przesuniete zapotrzebo-
wanie jest wigczane w plan produkgji.
Nietrudno zauwazy¢, ze arkusz kalku-
lacyjny w tab. 5 zawiera az 12 wierszy.
Ich liczbe mozna zmniejszy¢ stosujgc
troche bardziej rozbudowane formuty
w wierszach pozostatych. Tutaj jednak
prezentuje droge obliczen tak szczego-
fowo, by wywod byt mozliwie klarowny:

docelowy zapas poczatkowy = wiek-
sza z dwoch liczb,

albo: zapas bezpieczenstwa na koniec
poprzedniego okresu,

albo: docelowy zapas poczatkowy
Z poprz. okresu — popyt z poprz. okresu

docelowy zapas koncowy = docelowy
zapas poczatkowy w nastepnym okresie
zapotrzebowanie przesuniete = bra-
kujace zdolnosci produkcyjne z na-
stepnego okresu

brakujgce zdolnosci produkcyjne

popyt z biezacego okresu

+ przesuniete zdolnosci produkcyjne
z biezacego okresu

— zdolnosci produkcyjne w danym
okresie

produkcja = potrzeby produkcyjne
+ przesunigte zapotrzebowanie (jesli
ta suma jest wieksza od zdolnosci pro-
dukcyjnych to: produkcja = zdolno-

$ci produkcyjne)



Tab. 5. Przyktad arkusza kalkulacyjnego stuzgcego do planowania produkgii W prosty sposéb mozna spowodowac by
to zapotrzebowanie bylo przesuwane na

; Zapas bezpieczeEstwa: 0,5|tyg. (zapas bezp. na koniec tygodnia) tygo dnie p(')iniejsze. Wiym celu wystarczy

3 TydzieE: 1 2 3 4 5 6 7] wpisa¢ w komorke B9 liczbe 0, aw komor-

‘51 . l;’)Om/t ?(5) gg gg 128 gg gg 58 ke C9 formule: =B11 (do pozostatych ko-

T o ZZS:: piig: = o5 T 5 i o 55 morek wiersza 9 kopiujemy formute z C9).

7 Docelowy zapas koGc. 20 20 50 40 25 25 0

8 Potrzeby produkcyjne 0 30 70 90 65 50 25 Uwaga: Czytelnik zainteresowany praktycznym wykorzy-

9 Zapotrzeb. przesunifite 10 30 10 0 0 0 0 staniem metod przedstawionych w niniejszym artyku-
10 ZdolnoSci produkcyjne 50 50 50 80 80 50 50 le nie musi trudzic sie wpisywaniem diugich formut do
11 BrakujNce zdolnoSci 0 10 30 10 0 0 0 arkusza. Plik zawierajacy wymienione tu przykfady oraz
12 Wolne zdolnoSci 40 0 0 0 15 0 25 arkusze dodatkowe mozna pobra ze strony internetowej:
13 Produkcja 10 50 50 80 65 50 25 www.czasopismologistyka.pl.

14 | Rzeczywisty zapas pocz. 50 30 50 60 40 25 25

15 | Rzeczywisty zapas koCc. 30 50 60 40 25 25 0 -_
16

17 Formujy: B5:|=$C1*C4 B11:|=MAX(0;B9+B8-B10) LITERATURA

18 B6:|=B14 | ale C6:|=B7 B12: =MAX(0;810-(89+B8)) 1. Grzegorz Klimczak, Praktyczne wyznaczanie zapasu
19 B7:|=MAX(B5;B6-B4) B13:|=MIN(B9+B8;B10) .b oo, L I Ka. 62001

20 B8:|=B7+B4-B6 B15:[=MAX(0;B6+B13-B4) ezpieczefistw, Logistyka, 6/2001 ‘

21 B9:|=C11 | C14:[=B15 | [ 2. Zdzistaw Sarjusz-Wolski, Sterowanie zapasami w przed-

siebiorstwie, PWE, Warszawa 2000

. L. . . . . 3. Edward A. Silver, David E. Pyke, Rein Peterson, Invento-
Liczby znajdujgce sie w wierszach: rze- one role informacyjng. 1y Management and Production Planning and Schedu-

czywisty zapas poczatkowy i rzeczywi- Przykiad prezentowany w tab. 5 przesu- jing john Wiley & Sons, New York 1998
sty zapas koncowy nie sg wykorzystywa- wa zapotrzebowanie, ktére nie moze by¢ 4. Arkadiusz Sledz, artykut w: Gospodarka Materialowa
ne w innych cze$ciach arkusza — pelnig  zrealizowane, na wczesniejsze tygodnie.  iLogistyka, nr 7-8/1999, str. 162-165




