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1 Wi´cej informacji o dwóch podstawowych trybach sterowania dostawami: w trybie sta∏ej wielkoÊci zamówienia i w trybie sta∏ego cyklu zamawiania mo˝e czytelnik znaleêç w publikacji [2].

BurzliwoÊç wspó∏czesnych rynków
powoduje, ˝e przedsi´biorstwa coraz
wi´cej uwagi poÊwi´cajà reagowaniu,
a mniej prognozowaniu i planowaniu.
PopularnoÊç takich technik jak lean 
management, outsourcing bierze si´ tak-
˝e stàd, ˝e czynià te firmy bardziej ela-
stycznymi. Dzi´ki temu przedsi´bior-
stwa szybciej dostosowujà si´ do zmian
rynkowych i osiàgajà z tego tytu∏u zna-
czàcà przewag´ konkurencyjnà.

Wydawa∏oby si´, ˝e przy tego rodza-
ju trendach w zarzàdzaniu, nie nale˝y
zbyt du˝ej wagi przywiàzywaç do szcze-
gó∏owego planowania. Lecz ∏atwo
stwierdziç, ˝e takie podejÊcie mo˝e
szybko doprowadziç do nieporzàdanych
efektów. Faktem jest, ˝e planowanie
sprzeda˝y i operacji jest obecnie obcià-
˝one du˝ym marginesem b∏´du. Nie
oznacza to, ̋ e nale˝y minimalizowaç na-
k∏ady na planowanie. W∏aÊciwszym po-
dejÊciem jest odpowiednie modyfikowa-
nie systemów planowania sprzeda˝y
i operacji, tak by umo˝liwia∏y one szyb-
kà aktualizacj´ i integracj´ danych po-
chodzàcych z ró˝nych êróde∏. Systemy te
muszà byç dynamiczne i elastyczne. 

Realizacj´ tych postulatów umo˝liwia
nowoczesne oprogramowanie, dostar-
czane, np. przez takie firmy jak Manugi-
stics, I2 czy Mercia Software. I tu poja-
wia si´ problem: koszty wdro˝enia za-
awansowanych rozwiàzaƒ informatycz-
nych z zakresu supply chain planning sà
wysokie. Dla wielu ma∏ych i Êrednich
przedsi´biorstw ewentualne korzyÊci
mogà nie uzasadniaç a˝ tak wysokich

nak∏adów. Mo˝na z tych inwestycji zre-
zygnowaç albo te˝ lepiej si´ do nich
przygotowaç, udoskonalajàc ju˝ funk-
cjonujàce w przedsi´biorstwach rozwià-
zania oparte na arkuszach kalkulacyj-
nych i prostych bazach danych.

Niniejszy artyku∏ ma na celu zademon-
strowanie, jak mo˝na sobie poradziç
przy pomocy arkuszy kalkulacyjnych,
z ró˝nymi wymogami obliczeniowymi
zwiàzanymi z planowaniem dostaw
i produkcji. Inna korzyÊç z rozwa˝aƒ tu
zawartych mo˝e polegaç na tym, ˝e na-
wet gdy przedsi´biorstwo posiada wy-
specjalizowane oprogramowanie plani-
styczne, cz´sto bardzo po˝yteczne jest
wymodelowanie tych samych obliczeƒ
w arkuszu kalkulacyjnym.

Zacznijmy od zaprezentowania kon-
strukcji arkusza s∏u˝àcego do planowa-
nia zapasów i dostaw w trybie sta∏ej
wielkoÊci zamówienia1.

Po to aby stworzyç taki plan, potrzeb-
ne sà nast´pujàce dane: 
• prognoza popytu lub suma ju  ̋z∏o˝onych

zamówieƒ na poszczególne tygodnie
• zapas poczàtkowy (najcz´Êciej jest to

aktualny zapas dost´pny dla klientów)
• poziom zapasu bezpieczeƒstwa (wi´-

cej o sposobach wyznaczania zapasu
bezpieczeƒstwa, np. w: [1]), nale˝y go
podawaç nie w sztukach, ale w jed-
nostkach czasowych (tzn. okreÊlaç, np.
ile tygodni sprzeda˝y ma pokrywaç)

• czas reakcji, czyli czas jaki up∏ywa od
momentu powstania zapotrzebowa-
nia do momentu otrzymania dostawy

• sta∏a wielkoÊç zamówienia, równie˝
t´ wielkoÊç cz´sto lepiej jest podawaç

w jednostkach czasowych.
Nast´pnie dla ka˝dego planowanego

okresu nale˝y obliczyç:

zapas bezpieczeƒstwa w sztukach =
suma popytu w okreÊlonej liczbie
kolejnych tygodni, poczynajàc od
tygodnia bie˝acego

punkt zamawiania = zapas bezpie-
czeƒstwa w sztukach + przewidywa-
ny popyt w ciàgu czasu reakcji

dostawa = sta∏a wielkoÊç zamówienia 
(pod warunkiem, ˝e: zapas poczàtko-
wy < punkt zamawiania)

zapas poczàtkowy = zapas poczàt-
kowy w poprzednim tygodniu- popyt
w poprzednim tygodniu + dostawy
poprzedniego tygodnia

Tab. 1 pokazuje, jak nale˝y te oblicze-
nia zaimplementowaç w arkuszu kalku-
lacyjnym.

Dodajmy jeszcze, ̋ e w tej i nast´pnych
tabelach przyj´to nast´pujàce regu∏y:
• czcionka pogrubiona pokazuje dane

wprowadzane z zewnàtrz, czyli liczby
wpisane r´cznie przez planist´ lub
skopiowane z innych aplikacji. Liczby
nie pogrubione sà obliczane przez ar-
kusz kalkulacyjny

• formu∏y znajdujàce si´ w komórkach
nale˝àcych do tych samych wierszy sà
zbudowane na takich samych zasa-
dach, dlatego wystarczy wpisaç for-
mu∏´ do komórki poczàtkowej w da-
nym wierszu, a nast´pnie skopiowaç
jej zawartoÊç do komórek kolejnych

• przedstawione przyk∏ady zak∏adajà
planowanie w cyklach tygodniowych
lub miesi´cznych, lecz bez zmienia-
nia formu∏ (lub z minimalnymi zmiana-
mi) mo˝na je wykorzystaç w planowa-
niu w cyklach o innej d∏ugoÊci.
SpoÊród formu∏ zaprezentowanych

w tab. 1 formu∏a wykorzystywana do ob-
liczenia zapasu bezpieczeƒstwa jest sto-
sunkowo skomplikowana. Lecz zasada
jej konstrukcji jest ∏atwa do zrozumie-
nia: przelicza ona zapas bezpieczeƒstwa
w tygodniach (ZBtyg) na zapas bezpie-
czeƒstwa w sztukach (ZBszt). W tym celu
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Planowanie operacji z pomocà arkusza kalkulacyjnego
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A B C D E F G H I J K

Zapas bezpieczeŒstwa 2 tygodnie

Czas reakcji 5 dni

Stağa wielkoŜĺ zamówienia 200 sztuk

TydzieŒ: 1 2 3 4 5 6 7 8

Popyt 30 30 50 50 30 30 10 0

Zapas pocz. 40 210 180 130 80 250 220 210

Zapas bezp. 60 80 100 80 60 40 10 0

Punkt zamawiania 81,4 101,4 135,7 115,7 81,4 61,4 17,1 0,0

Zamówienie 200 0 0 0 200 0 0 0

Formuğy:      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

B9: =B8+$C2/7*B6
B10: =IF(B7<B9;$C3;0)

C7: =B7-B6+B10

Tab. 1. Planowanie zapasów i dostaw w trybie sta∏ej wielkoÊci zamówienia
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formu∏a ta dodaje do ZBszt popyt na ko-
lejny k-ty tydzieƒ, jeÊli k jest mniejsze
bàdê równe ZBtyg. JeÊli ZBtyg jest wi´ksze
od k i mniejsze od k+1 (ZBtyg nie jest
liczbà ca∏kowità) wówczas dodaje po-
pyt z tygodnia k+1 przypadajàcy na
u∏amkowà cz´Êç ZBtyg. 

W przyk∏adzie z tab. 1, zapas bezpie-
czeƒstwa nie mo˝e przekraczaç trzech
tygodni, lecz ∏atwo „przed∏u˝yç” formu-
∏´, by prawid∏owo oblicza∏a tak˝e d∏u˝-
sze zapasy bezpieczeƒstwa.

Warto tu jeszcze zauwa˝yç, ˝e (dla
utrudnienia) czas reakcji podany jest
w dniach. Poniewa˝ przedstawiony przy-
k∏ad dotyczy cyklu tygodniowego, czas
reakcji musi byç przeliczony na tygodnie.
Oto dlaczego, przy obliczaniu punktu za-
mawiania, czas reakcji jest dzielony
przez siedem.

Planowanie zapasów i dostaw w trybie
sta∏ej wielkoÊci zamówienia w wielu wy-
padkach nie jest najlepszym rozwiàza-
niem. Nawet niewielka ró˝nica pomi´dzy
popytem prognozowanym a rzeczywi-
stym mo˝e spowodowaç du˝e przesuni´-
cia w planowanych dostawach. Tak zmien-
ny plan dostaw najpewniej b´dzie ma∏o
u˝yteczny zarówno dla dostawcy jak i od-
biorcy. Jest jednak dziedzina, gdzie plano-
wanie w tym trybie mo˝e byç bardzo u˝y-
teczne, a mianowicie: przy zarzàdzaniu
zapasem przez dostawc´. JeÊli dostawca
ów posiada wielu klientów, ewentualne
przesuni´cia dostaw nie wp∏ywajà zna-

czàco na ogólne zapotrzebowanie na je-
go produkcj´, natomiast mo˝e on utrzy-
mywaç poziom zapasu u swoich odbior-
ców na minimalnym poziomie.

Przejdêmy teraz do typu arkusza doÊç
cz´sto wykorzystywanego w przedsi´-
biorstwach (tab. 2). Dzia∏a on w trybie
sta∏ego cyklu zamawiania (cz´sto jest to
cykl miesi´czny). Tak˝e i w tym wypadku
nale˝y dostarczyç takie dane jak: progno-
za popytu, zapas bezpieczeƒstwa (np.
w miesiàcach) oraz zapas poczàtkowy. 

Podstawowa ró˝nica polega na tym, ̋ e
inaczej obliczane sà planowane dostawy.
Muszà one byç tak dopasowane, aby
w momencie otrzymania kolejnej dosta-
wy (w kolejnym miesiàcu) dost´pny zapas
by∏ równy zapasowi bezpieczeƒstwa2:

dostawa = popyt w bie˝àcym mie-
siàcu + zapas bezpieczeƒstwa w sztu-
kach w nast´pnym miesiàcu – zapas
poczàtkowy w bie˝àcym miesiàcu
WyjaÊniç trzeba dlaczego w tab.

2 znajduje si´ jeszcze jeden wiersz na-

zwany: Brak/Nadwy˝ka. Powód jego
wprowadzenia jest nast´pujàcy: W prak-
tyce swoboda planowania dostaw jest
z regu∏y ograniczona tzw. okresem za-
mro˝onym. Okresem zamro˝onym sà
najcz´Êciej jeden lub dwa najbli˝sze mie-
siàce, w ciàgu których nie mo˝na zmie-
niaç zaplanowanych wczeÊniej zamó-
wieƒ. Po to aby odzwierciedliç okres za-
mro˝ony w wierszu Zamówienie/Dosta-
wa dla miesi´cy zamro˝onych nale˝y usu-
nàç formu∏y i wpisaç konkretne liczby.
Lecz planista powinien mieç informacj´
o tym, na ile dana „zamro˝ona” dostawa
odbiega od dostawy optymalnej. Temu
w∏aÊnie s∏u˝y wiersz Brak/Nadwy˝ka. Je-
Êli, np. w tab. 2 w komórk´ B7 wpisano
by liczb´ 90, komórka B8 pokaza∏aby -
20, co oznacza∏oby, ̋ e dostawa jest o 20
sztuk za du˝a w stosunku do potrzeb.

Obliczenia w takiej postaci jak to pre-
zentuje tab. 2 mogà okazaç si´ niewystar-
czajàce. Jednym z tego powodów jest fakt
nast´pujàcy: W tab. 2 milczàco zak∏adamy,
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Zapas bezpieczeŒstwa: 2 miesiŃce

MiesiŃc: 1 2 3 4 5 6 7 8

Popyt 30 30 50 50 30 30 10 0

Zapas pocz. 40 80 100 80 60 40 10 0

Zapas bezp. 60 80 100 80 60 40 10 0

Zamów./Dostawa 70 50 30 30 10 0 0 0

Brak/NadwyŨka 0 0 0 0 0 0 0 0

Formuğy:     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)

B7: =B4+C6-B5
B8: =IF(B7<B9;$C3;0)

C5: =B5-B4+B7

Tab. 2. Planowanie zapasów i dostaw w trybie sta∏ego cyklu zamawiania

2 Zak∏adamy tu, ̋ e otrzymujemy jednà dostaw´ w miesiàcu i tu˝ przed momentem jej otrzymania zapas ma najni˝szy poziom, ten minimalny poziom powinien byç równy zapasowi bezpieczeƒstwa.

Największa oferta wózków widłowych
na stronie: www.supralift.com

Duźy wybór spośród wszystkich typów i grup cenowych Zdjęcia wraz z
cenami Bezpośredni kontakt ze sprzedawca Bezpłatny dostęp do oferty.

hotline: +49 (61 92) 20 66 222

Inteligentnie kupione



Us∏ugi logistyczne

58
Logistyka 3/2002

˝e dostawy przybywajà zawsze na poczàt-
ku miesiàca. Co jeÊli w rzeczywistoÊci przy-
bywajà one, np. w drugim tygodniu mie-
siàca? Pami´tajmy, ˝e zapas bezpieczeƒ-
stwa obliczamy dla momentu otrzymania
dostawy, gdy˝ z regu∏y wtedy zapas ca∏ko-
wity osiàga swoje minimum w ciàgu mie-
siàca. JeÊli zapas bezpieczeƒstwa jest wy-
liczony dla poczàtku miesiàca, a dostawa
przybywa dwa tygodnie póêniej, prowadzi
to do sporych rozbie˝noÊci pomi´dzy rze-
czywistym zapotrzebowaniem przedsi´-
biorstwa, a tym co ono otrzymuje. Tak
wi´c trzeba zmodyfikowaç formu∏y obli-
czajàce zapas bezpieczeƒstwa w sztukach.

W dodatku mo˝e si´ przecie˝ zdarzyç
tak, ̋ e przed otrzymaniem dostawy zapas
zostanie wyczerpany. Trudno wykryç takà

sytuacj´, gdy prze-
widywany poziom
zapasu na poczàtek
i na koniec miesià-
ca jest dodatni. Dla-
tego potrzebna jest
kontrola wielkoÊci
zapasu w momen-
cie otrzymywania
dostawy. WielkoÊç
zapasu w tym mo-
mencie nazwiemy
zapasem poÊred-
nim. 

Dla obliczenia za-
pasu poÊredniego
i zapasu bezpie-
czeƒstwa wg no-
wych zasad nale˝y
podaç jeszcze jeden
parametr, jest nim
cz´Êç miesiàca, jaka
up∏ywa od poczàt-
ku miesiàca do mo-
mentu otrzymania
dostawy (nazwiemy
t´ wielkoÊç mo-
mentem dostawy). 

zapas poÊredni = zapas poczàtkowy
– popyt na bie˝àcy miesiàc x moment
dostawy

zapas bezpieczeƒstwa w sztukach =
suma popytu w ZBmies kolejnych mie-
si´cy, poczynajàc od momentu dosta-
wy w bie˝àcym miesiàcu
dostawa = popyt w bie˝àcym miesiàcu
+zapas bezpieczeƒstwa w sztukach

w nast´pnym miesiàcu 
– zapas poczàtkowy w bie˝àcym mie-

siàcu

Inna doÊç cz´sto pojawiajàca si´ trud-
noÊç przy stosowaniu takich obliczeƒ
jak w tab. 2, wynika z istnienia ró˝nych
ograniczeƒ wià˝àcych si´ z iloÊcià towa-
ru zamawianego w pojedynczym zamó-

wieniu. Najcz´Êciej chodzi tu o koniecz-
noÊç zamawiania powy˝ej pewnego mi-
nimum oraz o wymóg zaokràglania za-
mówieƒ do pe∏nych jednostek zamówie-
niowych. Czyli, np. przedsi´biorstwo
musi zamówiç co najmniej ca∏à palet´
produktu, a jeÊli chce zamówiç wi´cej
ni˝ jednà palet´, to musi zamawiaç ca∏-
kowità iloÊç palet. 

Z takimi „zaokràgleniami” wià˝à si´
znane problemy. Mo˝e dojÊç do sytu-
acji, ˝e jedno minimalne zamówienie
pokrywa wielomiesi´cznà prognoz´ po-
pytu. Mo˝e te˝ wystàpiç problem pole-
gajàcy na sprowadzeniu ca∏ej jednostki
zamówieniowej, podczas gdy popyt po-
krywa tylko niewielkà jej cz´Êç.

Rozwiàzaniem jest wprowadzenie od-
powiednich regu∏ zaokràglania zamó-
wieƒ. Nie tylko muszà one spe∏niaç wy-
mogi iloÊciowe zwiàzane z wielkoÊcià
minimalnà i z jednostkà zamówieniowà.
Potrzebna jest te˝ mo˝liwoÊç zaplano-
wania zamówienia nawet wtedy, gdy nie
ma ono pe∏nego pokrycia popytem.
Wówczas trzeba wskazaç minimalny po-
ziom popytu jaki musi istnieç, by dane
zamówienie minimalne mog∏o byç z∏o-
˝one lub by mo˝na by∏o zamówiç kolej-
nà jednostk´ zamówieniowà. Aby to
osiàgnàç, nale˝y skonstruowaç arkusz
kalkulacyjny tak jak to ilustruje tab. 4.

Arkusz kalkulacyjny zaproponowany
w tab. 4 jest zmodyfikowanym arkuszem
z tab. 2. Nale˝y zwróciç uwag´, ̋ e wiersz
Potrzeby jest taki sam jak wiersz Zamó-
wienia/Dostawy z tab. 2, ma tylko innà
nazw´. Po prostu w tab. 4 ten wiersz po-
kazuje rzeczywiste potrzeby, na podsta-
wie których sà wyliczane zamówienia
w wierszu Zamówienia/Dostawy po-
przez odpowiednie zaokràglenie.

Oto wyjaÊnienie konstrukcji formu∏y
wykorzystywanej w wierszu Zamówie-
nia/Dostawy:

zamówienie = zamówienie minimalne
(jeÊli: potrzeby < (zamówienie mini-
malne x minimalne pokrycie dostawy
popytem)) 
+ odpowiednia iloÊç jednostek za-

mówieniowych
(jeÊli popyt przewy˝sza zamówienie
minimalne)

+ dodatkowa jednostka zamówieniowa
(jeÊli popyt na t´ jednostk´ > (mini-
malne pokrycie jedn. zam. popytem
x jedn. zam.))

3 Nie muszà to byç zdolnoÊci produkcyjne sensu stricto. Potrzebne mo˝e byç, np. wpisanie ograniczeƒ produkcji w celu równomiernego roz∏o˝enia obcià˝enia produkcyjnego.
4 Poniewa˝ jeÊli firma sprzedaje swoje produkty poprzez dystrybutorów cz´sto oni utrzymujà odpowiednie zapasy bezpieczeƒstwa, ponadto zwykle bardziej op∏aca si´ utrzymywaç

zapas bezpieczeƒstwa surowców ni˝ produktów gotowych.
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Zapas bezpieczeŒstwa: 2 miesiŃce

Moment dostawy: 0,2 miesiŃca

MiesiŃc 1 2 3 4 5 6 7 8

Popyt 30 30 50 50 30 30 10 0

Zapas pocz. 40 90 106 86 62 40 10 0

Zapas bezp. 64 84 96 76 56 34 8 0

Zapas poŜr. 34 84 96 76 56 34 8 0

Zamów./Dostawa 80 46 30 26 8 0 0 0

Formuğy:     B7: =IF($C1>(1-$C2);(1-$C2)*B5;$C1*B5)+IF($C1-(1-$C2)<1;MAX(0;($C1-(1-$C2)))*C5;C5)+

  +IF($C1-(2-$C2)<1;MAX(0;($C1-(2-$C2)))*D5;D5)+IF($C1-(3-$C2)<1;MAX(0;($C1-(3-$C2)))*E5;E5)

B8: =B6-$C2*B5
B9: =B5+$C2*C5+C7-B6 C6: =B6-B5+B9

Tab. 3. Uwzgl´dnienie spodziewanego momentu przybycia dostawy przy planowaniu zapasów i dostaw

61-755 Poznaƒ, ul. Estkowskiego 6
tel. 061 851 59 75, e-mail: biuro@igmag.com.pl

OFERUJE:
Najwy˝szej jakoÊci urzàdzenia do obs∏ugi magazynów -
systemy rega∏ów i sprz´t do transportu wewn´trznego.
SpecjalnoÊç firmy - rega∏y do biur, bibliotek i archiwów.

Iwielick
Prostokąt
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Arkusze kalkulacyjne przedstawione
w tab. 1-4 mogà si´ okazaç ma∏o u˝y-
teczne dla przedsi´biorstw produkcyj-
nych. Firmy takie muszà m. in. dà˝yç do
odpowiednio równomiernego roz∏o˝e-
nia produkcji, jednoczeÊnie zaplanowa-
na produkcja nie mo˝e przekraczaç zdol-
noÊci produkcyjnych. Tab. 5 przedsta-
wia konstrukcj´ arkusza kalkulacyjnego
przeznaczonego do planowania produk-
cji (przy jego budowie wykorzystano m.
in. rozwiàzania zaproponowane przez
Arkadiusza Âledzia w artykule [4]).

Jak nietrudno zauwa˝yç arkusz przed-
stawiony w tab. 5 wymaga wprowadzenia
danych opisujàcych zdolnoÊci produkcyj-
ne w poszczególnych tygodniach3. Ponad-
to uproszczono formu∏´ wykorzystywa-
nà do obliczania zapasu bezpieczeƒstwa.
Formu∏a oblicza zapas bezpieczeƒstwa na
koniec tygodnia i zak∏ada, ˝e jego wiel-
koÊç nie przekracza jednego tygodnia. Ta-
ki kszta∏t tej formu∏y jest bli˝szy prakty-
ce firm produkcyjnych. Zapasy bezpie-
czeƒstwa cz´sto nie s∏u˝à tutaj pokryciu
wahaƒ popytu rynkowego4, przyczynà ich
tworzenia jest raczej zabezpieczenie si´
przed brakiem towaru spowodowanym
opóênieniami w planowanej produkcji.

Pewne elementy arkusza przedstawio-
nego w tab. 5 sà podobne jak w arkuszach
poprzednich. Wiersz Potrzeby produk-
cyjne odpowiada wierszowi Zamówie-
nie/Dostawa z tab. 2. Lecz obliczenia nie
koƒczà si´ na okreÊleniu zapotrzebowania
produkcyjnego. Po to aby ustaliç plan pro-
dukcji nale˝y wziàç jeszcze pod uwag´

ograniczone zdolnoÊci produkcyjne. 
Wyznaczenie planów produkcyjnych

przebiega w sposób nast´pujàcy. Najpierw
obliczany jest docelowy zapas poczàtko-
wy i koƒcowy. Na ich podstawie sà usta-
lane potrzeby produkcyjne. JeÊli zapotrze-
bowanie na produkcj´ (plus ewentualne
przesuni´te zapotrzebowanie z innych ty-
godni) przewy˝sza zdolnoÊci produkcyj-
ne, wówczas cz´Êç niemo˝liwa do wypro-
dukowania jest przerzucana do poprzed-
niego tygodnia. Tym sposobem nie zreali-
zowane zapotrzebowanie jest kumulowa-
ne i przesuwane na wczeÊniejsze tygo-
dnie. JeÊli pozwalajà na to zdolnoÊci pro-
dukcyjne, to tak przesuni´te zapotrzebo-
wanie jest w∏àczane w plan produkcji.

Nietrudno zauwa˝yç, ̋ e arkusz kalku-
lacyjny w tab. 5 zawiera a˝ 12 wierszy.
Ich liczb´ mo˝na zmniejszyç stosujàc
troch´ bardziej rozbudowane formu∏y
w wierszach pozosta∏ych. Tutaj jednak
prezentuj´ drog´ obliczeƒ tak szczegó-
∏owo, by wywód by∏ mo˝liwie klarowny: 

docelowy zapas poczàtkowy = wi´k-
sza z dwóch liczb, 
albo: zapas bezpieczeƒstwa na koniec
poprzedniego okresu,
albo: docelowy zapas poczàtkowy
z poprz. okresu – popyt z poprz. okresu

docelowy zapas koƒcowy = docelowy
zapas poczàtkowy w nast´pnym okresie
zapotrzebowanie przesuni´te = bra-
kujàce zdolnoÊci produkcyjne z na-
st´pnego okresu

brakujàce zdolnoÊci produkcyjne =
popyt z bie˝àcego okresu
+ przesuni´te zdolnoÊci produkcyjne

z bie˝àcego okresu
– zdolnoÊci produkcyjne w danym

okresie

produkcja = potrzeby produkcyjne
+ przesuni´te zapotrzebowanie (jeÊli
ta suma jest wi´ksza od zdolnoÊci pro-
dukcyjnych to: produkcja = zdolno-
Êci produkcyjne)

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17

Zapas bezpieczeŒstwa: 2 cykle

Minimalne zamówienie: 40 szt. 0,75 Min. pokrycie dostawy popytem

Jednostka zamówieniowa: 20 szt. 0,5 Min. pokrycie jedn. zam. popytem

MiesiŃc 1 2 3 4 5 6 7 8

Popyt 30 30 50 50 30 30 10 0

Zapas pocz. 40 90 100 90 40 50 20 10

Zapas bezp. 60 80 100 80 60 40 10 0

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

Zamów./Dostawa 80 40 40 0 40 0 0 0
Brak/NadwyŨka -10 0 -10 20 -10 -10 -10 -10

Formuğy:    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)
B9: =B6+C8-B7

B10: =IF(B9<($C2*$E2);0;INT(B9/$C3)*$C3+IF(MOD(B9;$C3)<$C3*MAX(0,001;$E3);0;$C3))
B11: =B9-B10
C7: =B7-B6+B10

Tab. 4. Uwzgl´dnienie wymogów co do zamawianej iloÊci przy planowaniu zapasów i dostaw

O P O N Y  D O  W Ó Z KÓ W  W I D ¸O W YC H
• PNEUMATYCZNE
• SUPERELASTYCZNE
• AMORTYZUJÑCE (OPASKI)

MONTA˚ OPON U KLIENTA

Tak˝e ogumienie w wersji niebrudzàcej
(bia∏ej), quick - do tzw. szybkiego
monta˝u oraz antystatyczne

JAKOÂå OGUMIENIA MARKI S O L I D E A L ®

POTWIERDZA CERTYFIKAT JAKOÂCI ISO 9002

SOLIDEAL POLSKA S.A., 05-070 Sulejówek, ul. Trakt Brzeski 134
tel. (022) 783 17 87, 783 35 89, fax (022) 783 35 82, e-mail: solidealpl@zigzag.pl
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Liczby znajdujàce si´ w wierszach: rze-
czywisty zapas poczàtkowy i rzeczywi-
sty zapas koƒcowy nie sà wykorzystywa-
ne w innych cz´Êciach arkusza – pe∏nià

one rol´ informacyjnà.
Przyk∏ad prezentowany w tab. 5 przesu-

wa zapotrzebowanie, które nie mo˝e byç
zrealizowane, na wczeÊniejsze tygodnie.

W prosty sposób mo˝na spowodowaç by
to zapotrzebowanie by∏o przesuwane na
tygodnie póêniejsze. W tym celu wystarczy
wpisaç w komórk´ B9 liczb´ 0, a w komór-
k´ C9 formu∏´: =B11 (do pozosta∏ych ko-
mórek wiersza 9 kopiujemy formu∏´ z C9).

Uwaga: Czytelnik zainteresowany praktycznym wykorzy-
staniem metod przedstawionych w niniejszym artyku-
le nie musi trudziç si´ wpisywaniem d∏ugich formu∏ do
arkusza. Plik zawierajàcy wymienione tu przyk∏ady oraz
arkusze dodatkowe mo˝na pobraç ze strony internetowej:
www.czasopismologistyka.pl.
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Zapas bezpieczeŒstwa: 0,5 tyg. (zapas bezp. na koniec tygodnia)

TydzieŒ: 1 2 3 4 5 6 7

Popyt 30 30 40 100 80 50 50

Zapas bezp. 15 20 50 40 25 25 0

Docelowy zapas pocz. 50 20 20 50 40 25 25

Docelowy zapas koŒc. 20 20 50 40 25 25 0

Potrzeby produkcyjne 0 30 70 90 65 50 25

Zapotrzeb. przesuniňte 10 30 10 0 0 0 0

ZdolnoŜci produkcyjne 50 50 50 80 80 50 50

BrakujŃce zdolnoŜci 0 10 30 10 0 0 0

Wolne zdolnoŜci 40 0 0 0 15 0 25

Produkcja 10 50 50 80 65 50 25

Rzeczywisty zapas pocz. 50 30 50 60 40 25 25

Rzeczywisty zapas koŒc. 30 50 60 40 25 25 0

Formuğy:    B5: =$C1*C4 B11: =MAX(0;B9+B8-B10)

B6: =B14 ale C6: =B7 B12: =MAX(0;B10-(B9+B8))

B7: =MAX(B5;B6-B4) B13: =MIN(B9+B8;B10)

B8: =B7+B4-B6 B15: =MAX(0;B6+B13-B4)

B9: =C11 C14: =B15

Tab. 5. Przyk∏ad arkusza kalkulacyjnego s∏u˝àcego do planowania produkcji

 


