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Контрольная работа по логистике для студентов специальности 

«Менеджмент» состоит из теоретической и практической части. Тео-
ретическая часть предусматривает раскрытие одного из вопросов 
с указанием ссылок на источники. Номер вопроса соответствует вари-

анту. Вариант определяется по номеру в журнале группы. Практиче-
ская часть состоит из пяти  тем, которые содержат условие задания 
и методические рекомендации по его выполнению. 

Теоретическая часть 

1. Исторические предпосылки и этапы развития логистики. 

2. Определения логистики, их классификация. 
3. Материальные потоки и их параметры. 

4. Информационные потоки в логистике. 
5. Логистические операции и функции. 

6. Логистические системы и их классификация. 
7. Механизм функционирования закупочной логистики. 

8. Выбор поставщиков: анализ подходов. 
9. Правовые основы закупочной деятельности в Республике Бе-

ларусь. 
10. Логистическая концепция «точно в срок» (JIT). 

11. Логистическая концепция MRP. 

12. Логистическая концепция DRP. 

13. Логистика и маркетинг. 
14. Каналы распределения товаров, их классификация. 
15. Типы посредников в каналах распределения. 
16. Товарно-материальные запасы, их классификация. 
17. Основные системы управления запасами. 

18. Дополнительные системы управления запасами. 

19. Склад как одно из звеньев логистической цепи. 

20. Функции складов. 
21. Издержки складских систем. 

22. Характеристика и классификация складов промышленных 
предприятий. 

23. Классификация подъемно-транспортного складского обору-
дования и определение его потребности. 

24. Тенденции развития автотранспорта в Республике Беларусь. 
25. Тенденции развития железнодорожного транспорта в Рес-

публике Беларусь. 
26. Грузовые тарифы автомобильного транспорта. 



 4

27. Грузовые тарифы железнодорожного транспорта. 
28. Грузовые тарифы водного транспорта. 
29. Штриховое кодирование и его роль в управлении матери-

альными потоками. 

30. Логистика как фактор повышения конкурентоспособности 

фирм. 

Практическая часть 

1. Закупочная логистика 
Задание 
На основе имеющейся у вас информации оцените поставщиков, 

пользуясь предложенным в таблице 1.1 перечнем критериев, и сде-
лайте выбор наиболее предпочтительного. Результаты оформите 
в форме таблицы 1.2. 

Минский мотовелозавод закупает латунный прокат у двух ос-
новных поставщиков: АОЗТ «Прима-центр», г. Москва (поставщик 
№ 1) и оптовой фирмы ООО «Найда», г. Минск (поставщик № 2). Ра-
бота с ними в течение ряда лет показала: 

Поставщик № 1 предлагает товар по ценам ниже среднерыноч-

ных, которые испытывают небольшие колебания. При этом он требу-
ет 100 % предоплату, бартер используется редко. Рекламации по ко-
личеству в течение года не предъявлялись, продукция полностью 

соответствует стандартам, однако 4 поставки из 20 были с задержкой 

по срокам. 

Переход на выпуск новых профилей в связи с переналадкой 

оборудования осуществляется раз в месяц, в связи с чем готовность к 
поставке определена работниками ОМТС завода, как плохая. Обра-
ботка претензий занимала в среднем 15 дней. Качественные характе-
ристики поставляемого ассортимента стабильны в течение 5 лет. Уро-
вень загрузки производственных мощностей составляет 60 %, готовая 
продукция накапливается на складе отдела сбыта до формирования 
заказной партии отгрузки, таким образом, складские издержки час-
тично берет на себя поставщик. Транспортные расходы включаются 
в цену товара и оплачиваются покупателем. 

Поставщик № 2 поставляет товар по ценам незначительно вы-

ше среднерыночных, их динамика соответствует темпам инфляции, 

возможна 50 % предоплата и бартерные поставки. 

Из поставленных в текущем году 3750 кг 170 кг имели отклоне-
ния от стандартов качества.  
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Необходимый ассортимент всегда имеется на складе поставщи-

ка и задержки поставок не наблюдалось. Ответы на претензии по ка-
честву поставщик получил в течение 7 дней. 

Персонала для консультирования и обучения поставщик не имеет. 
Фирма достаточно быстро реагирует на запросы покупателя по изменению 

параметров поставок и ассортимента, имеет развитое складское хозяйство. 

Таблица 1.1 

Перечень критериев для выбора поставщиков 

Критерии 

Вес 
кри-

терия

Класс 1 

Оценка 20 

Класс 2 

Оценка 15 

Класс 3 

Оценка 10 

Класс 4 

Оценка 5 

Класс 5 

Оценка 0 

1. Цена 0,25 – – – – – 

1.1. Уровень 
цен 

25 Ниже всех 

конкурентов 
Ниже 
большин- 

ства кон- 

курентов 

Средняя 
рыночная 

Выше 
большин- 

ства кон- 

курентов 

Самая 
высокая 

1.2. Ста-
бильность 
цен 

20 Абсолютно
стабильны 

Небольшие
колебания 

Колебания 
в преде- 
лах инфля-
ции 

Непред- 

сказуемые 
колебания 

Экстре-
мально 
непред-

сказуемые
1.3. Встреч-
ные поставки 

20 Без 
проблем 

Относитель-
но легко 

Возможны Возможны 

с трудом 

Невоз-
можны 

1.4. При-

нятие постав-
щиком 

транс-
портных 
расходов 

10 Всегда Часто Иногда Редко Никогда 

1.5. Воз-
можность 
поставки 

после 
оплаты 

25 Без ограни-

чений 

С мини- 

мальными 

ограниче-
ниями 

Возможно 

частично 
Редко Невоз-

можно 

2. Качество 0,25 – – – – – 

2.1. Уровень 
стандарти-

зации 

60 Строго 
соблюдается 

Минималь-
ные откло-
нения 

Частичные 
отклонения 

Сильные 
отклонения 

Не соблю-

дается 

3. Времен-

ной крите-
рий 

0,2 – – – – – 

3.1. Сроки 

поставки 

30 В течение 
нескольких
часов 

В течение 
1–2 дней 

В течение 
3–5 дней 

В течение 
5–7 дней 

Свыше 
7 дней 
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Продолжение табл. 1.1 

Критерии 

Вес 
кри-

терия

Класс 1 

Оценка 20 

Класс 2 

Оценка 15 

Класс 3 

Оценка 10 

Класс 4 

Оценка 5 

Класс 5 

Оценка 0 

3.2. Соблю- 

дение сроков 
50 Без 

задержек 
Задержки 

в 1 % слу-

чаев 

Задержки 

в 5 % 

случаев 

Задержки 

в 20 % 

случаев 

Задержки 

постоянно 

3.3. Готов-
ность 
к поставке 

20 Не огра-
ничена 

Хорошая По пред-

варитель-
ному со-
гласованию 

Задержки 

в 20 % 

случаев 

Задержки 

постоянно 

4. Сервис 0,08 – – – – – 

4.1. Консуль- 
тирование 

35 Очень 
хорошее 

Хорошее Удовлетво-
рительно 

Мини-

мально 
Нет 

4.2. Обу-

чение 
25 Очень 

хорошее 
Хорошее Удовлетво-

рительно 
Мини-

мально 
Нет 

4.3. Обра-
ботка рекла-
маций 

40 В течение 
3-х дней  

От 4 до 7 

дней 

От 8 

до 20 дней 

От 21 

до 30 дней 
Свыше 
30 дней 

5. Условия 

транспорти-

ровки 

0,07 – – – – – 

5.1. Транс-
порт 

100 Любой Возможен 

выбор ви-

дов и пере-
возчика 

Возможен 

выбор 
видов 

Выбор 
минимален 

Нет 
выбора 

6. Характе-
ристики по-
ставщика 

0,15 – – – – – 

6.1. Удален-

ность 
25 Менее 

50 км 

От 50 

до 400 км 

От 400 

до 1000 км 

От 1000 

до 2000 км 

Свыше  
2000 км 

6.2. Новые 
разработки 

15 Передовые Высокий 

уровень 
Средний 

уровень 
Низкий 

уровень 
Не 
ведутся 

6.3. Мобиль- 
ность 

20 

 

Очень бы-

страя реак-
ция на изме-
нения 

Нет проб- 

лем в реа-
гировании 

Реагирова-
ние после 
согласова-
ния 

Реагиро-
вание с 
трудом 

Приспо-

собление 
невоз-
можно 

6.4. Произ-
водственные 
мощности 

10 Очень 
высоки 

Высоки Доста-
точны 

Мини-

мальны 

Отсут-
ствуют 
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Окончание табл. 1.1 

Критерии 

Вес 
кри-

терия
Класс 1 
Оценка 20 

Класс 2 
Оценка 15 

Класс 3 
Оценка 10 

Класс 4 
Оценка 5 

Класс 5 
Оценка 0 

6.5. Нацио-
нальные 
риски 

15 Нет Мини-
мальны 

Возможны Высоки Очень 
высоки 

6.6. Исполь-
зование 
складов 

15 Без 
проблем  

Частично 
возможно 

В основ- 
ном 
возможно 

Пробле- 
матично 

Невоз- 
можно 

Таблица 1.2 

Итоговая таблица 
Оценка поставщика 
по классу критерия 

Результирующая оценка 
поставщика по критерию 

Поставщик Поставщик 
Номер 

критерия 

Значимость 

критерия 

№ 1 № 2 
№ 1 

(гр. 2 · гр. 3) 

№ 2 

(гр. 2 · гр. 4) 

1 2 3 4 5 6 

1.1 0,25 · 25     

1.2 0,25 · 20     

1.3 0,25 · 20     

1.4 0,25 · 10     

1.5 0,25 · 25     

2.1 0,25 · 60     

… …     

Итого – – – ∑  ∑  

2. Логистика производственных процессов 

Задание 
1. Определить производственный цикл обработки деталей при 

последовательном, параллельно-последовательном и параллельном 
типах движения материального потока в производстве. Построить 
графики технологического цикла. Сделать вывод.  

2. Требуется сократить технологический цикл при параллельном 
движении на 1 час, не изменяя при этом техпроцесс и не увеличивая 
количество станков. 

Среднее межоперационное время перерывов для всех вариантов – 
5 мин, длительность естественных процессов – 0,3 ч. Величина партии 
деталей (n), транспортной партии (nТ), нормы штучного времени (ti) 
и количество рабочих мест на операциях (wi) представлены в таблицах 2.1 
и 2.2 по вариантам: 
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Таблица 2.1 

Исходные данные 
Пока-
затели 

В1 В2 В3 В4 В5 В6 В7 В8 В9 В10 В11 В12 В13

n 60 75 120 100 120 140 120 180 200 275 240 260 210 

nT 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 

t1 2 3 5 8 6 4 8 2 9 1 3 6 4 

t2 6 4 6 3 1 5 5 6 7 2 5 3 2 

t3 5 2 4 1 3 6 9 5 8 7 1 2 9 

t4 3 6 9 8 5 2 1 4 7 2 5 8 7 

w1 2 1 1 3 2 1 2 3 1 1 2 3 1 

w2 3 3 1 2 3 3 3 3 2 1 3 1 3 

w3 1 1 2 3 2 1 3 2 1 2 3 3 1 

w4 2 2 1 1 1 2 1 1 3 3 1 2 2 

Таблица 2.2 

Исходные данные 
Пока-
затели 

В14 В15 В16 В17 В18 В19 В20 В21 В22 В23 В24 В25 В26

n 72 90 64 110 56 112 160 144 126 225 144 212 228

nT 12 18 16 22 14 28 32 36 42 45 48 53 57 

t1 9 5 8 7 1 2 8 2 3 5 8 6 4 

t2 7 8 5 2 1 4 3 6 7 2 5 3 2 

t3 5 2 4 1 3 6 2 4 6 3 1 5 2 

t4 3 6 2 5 8 7 2 5 3 6 5 4 5 

w1 2 3 1 2 3 3 2 3 1 1 2 3 1 

w2 3 1 1 2 3 2 1 2 1 1 3 2 1 

w3 1 2 1 2 3 3 3 2 2 1 1 1 2 

w4 1 1 3 3 1 2 2 1 2 3 2 3 2 

Методические рекомендации по выполнению задания 

Производственный процесс представляет собой совокупность 
взаимосвязанных процессов труда и естественных процессов, в ре-
зультате которых происходит изготовление продукции. 

Процесс изготовления отдельных деталей именуется простым, 

а процесс производства изделий – сложным. 

Производственным циклом ТП называется интервал календарного 
времени от начала до окончания процесса изготовления изделия. 

Производственный цикл является суммой технологического 
цикла, времени перерывов в производстве в связи с регламентом ра-
боты и пролеживанием изделий между операциями. 
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Основная часть производственного цикла – технологический 

цикл ТТ, состоящий из операционных циклов Топ. Операционный 
цикл – это продолжительность законченной части технологического 
процесса, выполняемой на одном рабочем месте: 

 
i

i
i

w

t
nТ =оп , 

где п – размер партий деталей, шт.; ti – штучно-калькуляционная норма 
времени на операцию, мин/шт.; wi – число рабочих мест на операции. 

Технологический цикл многооперационного процесса не является 
арифметической суммой операционных циклов. Его длительность за-
висит от способа передачи деталей с операции на операцию (вида 
движения): последовательного, параллельно-последовательного, па-
раллельного. 

При последовательном виде движения вся партия деталей пе-
редается на последующую операцию лишь после окончания обработ-
ки всех деталей на предыдущей операции. Длительность цикла техно-
логического процесса ТТ.пос определяется суммой операционных 
циклов: 

 ∑
=

=
u

i i

i

w

t
nТ

1
Т.пос , 

где u – количество операций технологического процесса. 
Длительность производственного цикла ТП.пос включает, кроме 

того, естественные процессы Тест, межоперационные перерывы Тмо 
и перерывы, связанные с режимом работы, Треж: 

 естрежмоТ.посП.пос )1( ТТТuТТ ++⋅−+= . 

При параллельно-последовательном виде движения детали 

с операции на операцию передаются транспортными партиями nТ или 

поштучно. При этом происходит частичное совмещение времени вы-

полнения смежных операций, а вся партия деталей п обрабатывается 
на каждой операции без перерывов. Длительность технологического 
цикла ТT.п-п будет меньше, чем при последовательном виде движения, 
на суммарную величину совмещения операционных циклов 

 ∑∑
−

==
τ−=

1

11
п-Т.п

u

i
i

u

i i

i

w

t
nТ , 
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а длительность производственного цикла рассчитывается по формуле: 

 естрежмо

1

11
п-П..п )1( ТТТu

w

t
nТ

u

i
i

u

i i

i ++⋅−+τ−= ∑∑
−

==
. 

Этот вид движения, сокращая время пролеживания, уменьшает 
продолжительность всего процесса.  

При построении графиков следует учитывать соотношение опе-
рационных циклов на предыдущей и последующей операциях. Если 

операционный цикл на предыдущей операции меньше, чем на после-
дующей, т. е. Tопi < Tоп(i+1), обработка транспортной партии на после-
дующей операции возможна сразу после окончания обработки ее на 
предыдущей, так как будет создан необходимый задел, обеспечиваю-

щий непрерывную работу на последующей операции. В этом случае 
для двух смежных операций (например, для 1-й и 2-й на рис. 2.2) дли-

тельность цикла 

 ТТп-п (1,2)= ТТ.пос(1,2) – τ1, 

при этом 

 )( Т1111Т111 nnwtwtnwnt −=−=τ . 

Номер 
операции 

t, 

мин/шт.
w, 

шт. Время, мин 

1 2,0 1 
                                                                       мин10

1

25

1

1T =⋅=
w

tn
 

 

2 3,0 1 
                                                  мин15

1

35

2

2T =⋅=
w

tn

 

3 4,5 2 
                                         мин2,11

2

5,45

3

3T =⋅=
w

tn

 

                                   ТТ.п-п 

Рис. 2.1. График технологического цикла 
при параллельно-последовательном виде движения 

Если операционный цикл на предыдущей операции больше, чем 

на последующей, т. е. Tопi > Tоп(i+1), то после обработки транспортной 
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партии на предыдущей операции ее нельзя сразу передать на после-
дующую, поскольку не будет создан задел для обеспечения непре-
рывной работы. Начало обработки на последующей операции опреде-
ляют из условия, что последняя транспортная партия, законченная 
обработкой на предыдущей операции, немедленно передается на по-
следующую. Тогда для двух смежных операций, например, для 2-й 

и 3-й на рис. 2.2, длительность цикла 

 ТТ.п-п (2,3)= ТТ.пос(2,3) – τ2, 

где  

 )( Т3333Т332 nnwtwtnwnt −=−=τ . 

Сравнивая значение ti /wi  при определении величины совмеще-
ния для двух случаев, видим, что оно соответствует операции с более 
коротким операционным циклом, следовательно, 

 minТ ))(( iii wtnn −=τ . 

Подставляя значение iτ  в первоначальные формулы техно-
логического и производственного циклов, получим 

 ( )∑∑∑
−

=

−

==
−−=τ−=

1

1
minTТ.пос

1

11
п-Т.п )(

u

i i

i
u

i
i

u

i i

i

w

t
nnТ

w

t
nТ , 

 естрежмоп-Т.пп-П.п )1( ТТТuТТ ++⋅−+= . 

При параллельном виде движения транспортные партии переда-
ются на следующую операцию сразу после окончания ее обработки 

на предыдущей. В этом случае обеспечивается наиболее короткий цикл. 
При построении графика сначала отмечаем последовательную 

обработку первой транспортной партии без задержки по всем опера-
циям. После этого на графике следует отразить непрерывную обра-
ботку всех остальных передаточных партий на операции с макси-

мальным операционным циклом (рис. 2.2 – 2-я операция). Затем 

можно определить момент начала и окончания обработки каждой 

партии на остальных операциях. Из графика видно, что 

 ∑
=

+−=
u

i i

i

i

i

w

t
n

w

t
nnТ

1
ТТТ.пар max))(( . 
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Длительность производственного цикла при параллельном виде 
движения: 

 режестмо
1

ТТП.пар )1(max))(( ТТTu
w

t
n

w

t
nnТ

u

i i

i

i

i ++−++−= ∑
=

. 

Номер 
операции 

t, 

мин/шт.
w, 

шт. Время, мин 

1 2,0 1 
                                                                        мин10

1

25

1

1T =⋅=
w

tn
 

 

2 3,0 1 
                                                  мин15

1

35

2

2T =⋅=
w

tn
 

 

3 4,5 2 
                                         мин2,11

2

5,45

3

3T =⋅=
w

tn

 

                                   Тт.пар 
 

Рис. 2.2. График технологического цикла 
при параллельном виде движения 

Пример 

Определить длительность технологического и производственно-
го циклов обработки партии деталей из 15 шт. при последовательном, 

параллельно-последовательном и параллельном виде движения мате-
риалов. Величина транспортной партии равна 5 деталям; нормы вре-
мени по операциям соответственно – 2,0; 3,0 и 4,4 мин/шт. На первой 

и второй операциях установлено по одному станку, на третьей – 

2 станка. Среднее межоперационное время перерывов 2 мин. Дли-

тельность естественных процессов – 30 мин. 

Решение 
Для последовательного вида движения технологический цикл 

определяется по формуле: 

 ∑
=

=
u

i i

i

w

t
nТ

1
Т.пос , 
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тогда .мин7,108
2

5,4

1

3

1

2
15T.пос =⎟

⎠
⎞

⎜
⎝
⎛ ++=T  

График технологического цикла последовательного вида движе-
ния с расчетом длительности операционных циклов для данных зна-
чений представлен на рис. 2.3. 

Производственный цикл определим по формуле 

мин7,1420302)13(7,108)1( естрежмоТ.посП.пос =++−+=++⋅−+= ТТТuТТ . 

Номер 
опе-
рации 

t, 

мин/шт. 
w, 

шт. Время, мин 

1 2,0 1 
                                                                          Топ1= мин30

1

215 =⋅
 

 

2 3,0 1 
                Топ2                             Топ2= мин45

1

315 =⋅
 

 

3 4,5 

2 
                                           Топ3= мин7,33

2

5,415 =⋅
 

 

                                          ТТ.пос 

Рис. 2.3. График технологического цикла 
при последовательном виде движения 

Для параллельно-последовательного типа движения технологи-

ческий цикл определяется по формуле 

 ( ) мин.2,66
2

5,4

1

2
)515(7,108)(

1

1
minT

1
п-Т.п =⎟

⎠
⎞

⎜
⎝
⎛ +−−=−−= ∑∑

−

==

u

i i

i
u

i i

i

w

t
nn

w

t
nТ  

Производственный цикл параллельно-последовательного типа 
движения равен 

 .мин2,1000302)13(2,66)1( естрежмоп-Т.пп-П.п =++−+=++⋅−+= ТТТuТТ  

График технологического цикла параллельно-последовательного 
вида движения с расчетом длительности обработки транспортных партий 

на соответствующих операциях для данных значений представлен 

на рис. 2.1. 

Топ1 

Топ3 
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Для параллельного типа движения технологический цикл опре-
деляется по формуле 

 мин.2,66
2

5,4

1

3

1

2
5

1

3
)515(max))((

1
ТТТ.пар =⎟

⎠
⎞

⎜
⎝
⎛ +++−=+−= ∑

=

u

i i

i

i

i

w

t
n

w

t
nnТ  

Производственный цикл параллельного типа движения равен 

 =++−++−= ∑
=

режестмо
1

ТТП.пар )1(max))(( ТТTu
w

t
n

w

t
nnТ

u

i i

i

i

i  

 мин.2,1000302)13(2,66 =++−+=  

График технологического цикла параллельного вида движения 
с расчетом длительности обработки транспортных партий на соответ-
ствующих операциях для данных значений представлен на рис. 2.2. 

3. Распределительная логистика 
Задание 
Фирма планирует организацию распределительного центра (РЦ) 

в регионе. Возможные варианты размещения склада и потенциальные 
потребители расположены на территории Гомельской области 

(рис. 3.1). Прогнозируемый годовой объем спроса потенциальных по-
требителей на реализуемую продукцию, места их размещения и по-
тенциальные варианты размещения склада представлены в табли-

цах 3.1–3.5 по вариантам. Необходимо определить оптимальный 

вариант размещения распределительного центра на основе модели 

калькуляции затрат. 
Таблица 3.1 

Населенный 

пункт 
Потенциальный
спрос, тыс. т В1 В2 В3 В4 В5 В6 

Барбаров 10   РЦ РЦ   

Бердыж 5 РЦ    РЦ  

Боровое 12  РЦ    РЦ 

Брагин 13    РЦ   

Буда-Кошелево 4 РЦ  РЦ    

Ветка 18  РЦ   РЦ  

Глыбоцкое 7   РЦ РЦ  РЦ 

Гомель 5 РЦ    РЦ  

Хоромцы 5  РЦ    РЦ 



 15

Таблица 3.2 

Населенный 

пункт 
Потенциальный
спрос, тыс. т В7 В8 В9 В10 В11 В12 

Грабовка 23      РЦ 

Дворец 62 РЦ    РЦ  

Добруш 14  РЦ    РЦ 

Ельск 15 РЦ   РЦ   

Житковичи 1  РЦ   РЦ  

Жлобин 24 РЦ  РЦ   РЦ 

Зятьковичи 13  РЦ  РЦ   

Калинковичи 16   РЦ  РЦ  

Хойники 36    РЦ   

Юровичи 25   РЦ    

Таблица 3.3 

Населенный 

пункт 
Потенциальный
спрос, тыс. т В13 В14 В15 В16 В17 В18 

Корма 1   РЦ    

Красный Берег 19 РЦ    РЦ  

Красный 

Партизан 
8  РЦ    РЦ 

Лельчицы 14 РЦ   РЦ   

Липово 17  РЦ   РЦ  

Лоев 2 РЦ     РЦ 

Лучин 1  РЦ  РЦ   

Милоград 2   РЦ  РЦ  

Ходосовичи 37    РЦ   

Черетянка 13   РЦ   РЦ 

Таблица 3.4 

Населенный 

пункт 
Потенциальный
спрос, тыс. т В19 В20 В21 В22 В23 В24 

Мозырь  5 РЦ      

Наровля 22 РЦ  РЦ  РЦ  

Озаричи 26  РЦ    РЦ 

Октябрьский 2 РЦ   РЦ   

Паричи 3  РЦ   РЦ  

Переделка 24   РЦ   РЦ 

Петриков 21  РЦ  РЦ   

Пиревичи 7   РЦ  РЦ  

Туров 28    РЦ  РЦ 
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Таблица 3.5 

Населенный 

пункт 
Потенциальный
спрос, тыс. т В25 В26 В27 В28 В29 В30 

Потаповка 13   РЦ    

Речица 16 РЦ    РЦ  

Рогачев 19  РЦ    РЦ 

Светлогорск 24 РЦ   РЦ   

Севруки 21  РЦ   РЦ  

Стар.Белица 22 РЦ     РЦ 

Стрешин 26  РЦ  РЦ   

Тельман 23   РЦ  РЦ  

Хальч 32    РЦ   

Чечерск 18   РЦ   РЦ 
 

 

 

 

Рис. 3.1. Карта расположения потенциальных мест распределительного центра 
и потенциальных потребителей 
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Последовательность выполнения задания 

1. Нанести на карту области сетку координат. 
2. На осях Х и Y отметить единичные отрезки (выбираются про-

извольно). 
3. Определить координаты потенциальных потребителей и мест 

возможного расположения распределительного центра. 
4. Найти квадраты расстояний от каждого из возможных мест 

расположения распределительного центра до каждого потенциально-
го потребителя. 

5. Умножить полученные квадраты расстояний на потенциаль-
ный спрос соответствующих потребителей по каждому возможному 
месту расположения распределительного центра. 

6. Просуммировать полученные результаты по каждому воз-
можному месту расположения распределительного центра. 

7. Сравнить полученные результаты и выбрать минимальный. 

8. На карте отметить наилучшее место расположения распреде-
лительного цента. 

Примечание. Потенциальный спрос в местах расположения РЦ принять, 
равным нулю. В каждом варианте три возможных месторасположения РЦ, ос-
тальные населенные пункты – потенциальные потребители продукции фирмы. 

Методические рекомендации по выполнению задания 

Необходимо сопоставить общие затраты на ведение деятельности для 
каждого возможного места расположения распределительного центра 
и выбрать из них самый «дешевый» вариант. На практике многие расход-
ные статьи, связанные с работой предприятия, фиксированные, т. е. не за-
висят от места его расположения. Поэтому необходимо сконцентрировать-
ся только на тех расходных составляющих, которые меняются, прежде 
всего на затратах на транспортировку и на операционных издержках. 

 

Общие переменные затраты = операционные издержки + 

+ затраты на поступающий транспортный поток + 

+ затраты на исходящий транспортный поток. 
 

Для мест, расположенных возле заказчиков, характерны более вы-

сокие затраты на поступающий транспортный поток, а для расположен-

ных рядом с поставщиками – на исходящий, поэтому лучшее место раз-
мещения (с точки зрения затрат), скорее всего, находится где-то между 
ними. Если использовать полученные данные только для сопоставления, 
то можно максимально упростить вычисления. Например, операционные 
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издержки в рядом расположенных местах могут быть фактически одина-
ковыми, поэтому мы можем удалить их из приведенного выше уравне-
ния и сосредоточиться только на затратах на перевозку. Установить точ-
ные затраты на доставку продукции к любому конкретному заказчику 
трудно, и поэтому мы можем исходить из предположения, что эти затра-
ты пропорциональны расстоянию до этого заказчика. На практике, ко-
нечно, затраты зависят не только от расстояния; на них также влияет тип 

транспортного средства, частота доставок, выбранный маршрут, способы 

комбинирования заказов потребителей, организация работы водителей, 

типы заказов и т. д. Тем не менее, поскольку мы используем эти данные 
только для сравнения, то можем вполне обоснованно прибегать к упро-
щениям. В связи с этим можно воспользоваться картой и координатами 

и считать расстояния между любыми точками по прямой. 

 

(Расстояние по прямой)
2
 = (разница в координатах Х)

2
 + 

+ (разница в координатах Y)
2
. 

 

Затем этот параметр умножается на возможный объем грузопо-
тока (потенциальный спрос)  и определяется место с наименьшей об-

щей стоимостью. 

На практике, конечно, прежде чем  принять подобное решение, 
необходимо учесть и множество таких факторов, как затраты на 
управление, коммуникации, постоянные издержки, решить проблемы, 

связанные с наймом работников, обслуживанием потребителей, ин-

формационными потоками и т. д. 

4. Логистика запасов 

Задание 
Определить параметры основных систем управления запасами. 

Построить графики, отразив на них процесс поступления заказа без 
учета и с учетом времени задержки в поставках. Количество рабочих 
дней в году принять, равным 260. 

Исходные данные по вариантам (табл. 4.1–4.3): 

Таблица 4.1 

Показатель 1В 2В 3В 4В 5В 6В 7В 8В 9В 10В 

S, шт. 1200 2200 1300 2050 1050 2500 1300 2270 1480 2200

ОРЗ, шт. 110 120 130 140 90 80 70 80 90 100 

tп, дн 5 2 3 4 5 3 2 3 4 6 

tз.п, дн 2 3 2 2 3 1 1 2 3 2 



 19 

Таблица 4.2 

Показатель 11В 12В 13В 14В 15В 16В 17В 18В 19В 11В 

S, шт. 1200 1500 1350 2070 1250 2520 1200 2240 1680 2280

ОРЗ, шт. 90 80 85 100 95 70 75 80 85 90 

tп, дн 5 6 4 6 3 5 2 3 3 4 

tз.п, дн 1 2 2 2 2 3 1 2 3 2 

Таблица 4.3 

Показатель 21В 22В 23В 24В 25В 26В 27В 28В 29В 30В 

S, шт. 1500 2340 1780 1280 1340 1520 1270 1400 1450 1070

ОРЗ, шт. 73 85 95 100 39 44 35 37 43 46 

tп, дн 4 5 4 2 5 3 4 4 5 6 

t з.п, дн 1 3 2 3 2 2 2 4 3 3 

 

Методические рекомендации по выполнению задания 

1. Система с фиксированным размером заказа предусматри-

вает поступление материалов равными, заранее определенными оп-

тимальными партиями через изменяющиеся интервалы времени. За-
каз на поставку очередной партии дается при уменьшении размера 
запаса на складе до установленного критического уровня – «точки за-
каза», которая соответствует пороговому уровню запаса. Размер оп-

тимального размера заказа (ОРЗ) находится с помощью формулы 

Вильсона: 

 
i

AS2ОРЗ = , 

где S – потребность в заказываемом материале; A – стоимость одной 

партии поставки (транспортно-заготовительные и коммерческие рас-
ходы на одну партию поставки без учета стоимости материалов); 
i – затраты на хранение одной единицы материала в год. 

Данная формула носит название формулы Вильсона и позволяет 
найти оптимальный размер заказа при заданных потребности и издержках. 

Исходными данными для расчета параметров рассматривае-
мой системы являются: 

– потребность в заказываемом материале (продукте) S, шт.; 
– оптимальный размер заказа ОРЗ, шт.; 
– время поставки Тп, дни; 

– возможная задержка поставки Тзп, дни; 

– число рабочих дней в рассматриваемом периоде N. 
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Порядок расчета параметров системы с фиксированным раз-
мером заказа: 

1) ожидаемое дневное потребление (ОДП = S/N); 
2) срок расходования заказа (Трз = ОРЗ/ОДП); 
3) ожидаемое потребление за время поставки (ОП = ОДП · Тп); 
4) гарантийный запас (ГЗ = ОДП · Тзп); 
5) пороговый уровень запаса (ПУ = ГЗ + ОП или ПУ = МП); 
6) максимальный желательный запас (МЖЗ = ОРЗ + ГЗ); 
7) срок расходования запаса до порогового уровня 

Трпу = (МЖЗ – ПУ)/ОДП. 
Вторая поставка производится с задержкой (рис. 4.1), которая 

равна максимально возможной. В этом случае расходуется весь га-
рантийный запас, а первый поступивший заказ пополняет систему до 
уровня выше порогового. 

 

Тз 

МЖЗ 

ПУ 

ГЗ 

Кол-во, 
шт. 

время Тзп

Тп 

 

Рис. 4.1. Графическая модель работы системы управления запасами 
с фиксированным размером заказа 
с однократной задержкой поставки 

В том случае, если поступивший заказ пополняет систему до уровня, 
который ниже порогового, то новый заказ делается в день поступления зака-
за. Это позволит в дальнейшем постепенно привести систему в нормальное 
состояние при условии, что задержек поставки в это время не произойдет. 

Данная ситуация возникает при несоответствии величины ОРЗ 
и временных параметров поставки и возможной задержки поставки. 

2. В системе с фиксированным интервалом времени между 
заказами заказы делаются в определенные моменты через равные 
промежутки времени. Интервал времени между заказами можно оп-
ределить на основе оптимального размера заказа, который рассчиты-
вается по формуле Вильсона: 

 I = N : (S/ОРЗ), 
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где N – количество рабочих дней в рассматриваемом периоде; S – по-
требность в заказываемом материале; ОРЗ – оптимальный размер заказа. 

Интервал времени также может быть установлен при помощи 
экспертных оценок. 

Исходными данными для расчета параметров системы управления 
запасами с фиксированным интервалом времени между заказами являются: 

– потребность в заказываемом материале (продукте) S, шт.; 
– интервал времени между заказами I, дни; 
– время поставки Тп, дни; 
– возможная задержка поставки Тзп, дни; 
– число рабочих дней в рассматриваемом периоде N. 
Порядок расчета параметров системы с фиксированным ин-

тервалом времени между заказами.  
1) ожидаемое дневное потребление (ОДП = S/N); 
2) ожидаемое потребление за время поставки (ОП = ОДП · Тп); 
3) гарантийный запас (ГЗ = ОДП · Тзп); 
4) максимальный желательный запас (МЖЗ = ГЗ + I · ОДП); 
5) время до первой точки заказа: х1 = I – Тп; 
6) время до точки заказа после задержки поставки: х2 = I – (Тп + Тзп). 
Так как в рассматриваемой системе момент заказа заранее опре-

делен, то постоянно пересчитываемым должен быть размер заказа. 
Размер заказа должен быть таким, чтобы постоянно пополнять запасы 
в системе до максимально желательного уровня. Размер заказа рас-
считывается по следующей формуле: 

 РЗ = МЖЗ – ТЗ + ОП, 

где ТЗ – текущий запас в точке заказа. 
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Рис. 4.2. Графическая модель работы системы управления запасами 

с фиксированным интервалом времени между заказами 

с однократной задержкой поставки  

I              I
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5. Транспортно-складская логистика  
Задание 
Определить парк стоечных поддонов и электропогрузчиков 

грузоподъемностью 1т для организации межцеховых грузопотоков 
механосборочного производства. Годовые грузопотоки по типо-
размерам применяемых поддонов представлены в таблице 5.1: 

Таблица 5.1 

Тип 

поддона 
Статическая 

нагрузка поддона, т Грузооборот, тыс. т 

П1 1 4 

П2 0,5 3 

П3 0,25 3 

Из поддонов типоразмера П2 и П3 формируются пакеты статиче-
ской нагрузкой 1 т. Среднетехническая скорость движения погрузчи-
ка VT. Среднее расстояние перемещения поддонов S. Загрузка одно-
сторонняя, маршруты маятниковые. Коэффициент технической 
готовности парка погрузчиков – 0,9. Замена аккумуляторных кассет 
проводится в нерабочее время. Режим работы односменный (7 ч). 
Число рабочих дней в плановом периоде принять, равным 265, k – ко-
эффициент неравномерности перевозок. 

Исходные данные по вариантам представлены в таблицах 5.2, 5.3, 5.4: 

Таблица 5.2 

Показатель В1 В2 В3 В4 В5 В6 В7 В8 В9 В10 В11 В12

VT, км/ч 3 2 2,5 3,6 2,8 3,4 3,1 2,9 3,5 4 4,2 2,3 

S, м 200 300 400 100 150 250 350 450 270 310 420 500 

k 1,1 1,12 1,13 1,21 1,16 1,17 1,18 1,19 1,2 1,21 1,22 1,23

kк.р 0,3 0,1 0,4 0,5 0,6 0,03 0,21 0,13 0,16 0,14 0,08 0,09

(Тп+Тр), мин 12 13 16 14 15 16 12 17 18 19 21 22 

То, дн 5 7 10 15 12 18 6 8 9 11 12 13 

Fн, дн 4 5 6 7 8 9 10 11 14 7 8 9 

Таблица 5.3 

Показатель В13 В14 В15 В16 В17 В18 В19 В20 В21 В22 В23 В24

VT, км/ч 3,4 3,1 2,9 3,5 4 4,2 2,5 2,6 2,4 3,8 2,9 3,0 

S, м 350 450 270 310 420 500 200 300 400 100 150 250 

k 1,1 1,12 1,13 1,21 1,16 1,17 1,18 1,19 1,2 1,21 1,22 1,23

kк.р 0,21 0,13 0,16 0,14 0,08 0,09 0,3 0,1 0,4 0,5 0,6 0,03

(Тп+Тр), мин 12 13 16 14 15 16 12 17 18 19 21 22 

То, дн 6 8 9 11 12 13 5 7 10 15 12 18 

Fн, дн 4 5 6 7 8 9 10 11 14 7 8 9 
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Таблица 5.4 

Показатель В25 В26 В27 В28 В29 В30 В31 В32 В33 В34 В35 В36 

VT, км/ч 3,5 4 4,2 3,4 3,1 2,9 3,8 2,9 3,0 2,5 2,6 2,4 

S, м 310 420 500 350 450 270 100 150 250 200 300 400 

k 1,1 1,12 1,13 1,21 1,16 1,17 1,18 1,19 1,2 1,21 1,22 1,23

kк.р 0,21 0,13 0,16 0,14 0,08 0,09 0,5 0,6 0,03 0,3 0,1 0,4 

(Тп+Тр), мин 12 13 16 14 15 16 12 17 18 19 21 22 

То, дн 11 12 13 6 8 9 15 12 18 5 7 10 

Fн, дн 4 5 6 7 8 9 10 11 14 7 8 9 

Методические рекомендации по выполнению задания 

Основой для определения количества транспортных средств 
и организации работы погрузочно-разгрузочных работ являются гру-
зооборот и грузопотоки склада. 

Под грузопотоком понимается объем грузов, перемещаемых 

в единицу времени между двумя пунктами. Грузооборот представля-
ет собой сумму отдельных грузопотоков, т. е. общее количество гру-
зов, перемещаемое в единицу времени. 

К основным видам технологического оборудования склада от-
носятся: 

– транспортные средства прерывного (циклического) действия 
(погрузчики); 

– транспортные средства непрерывного действия (конвейеры, 

транспортеры); 

– контейнеры и средства пакетирования. 
1. Число транспортных средств прерывного (циклического) 

действия определяется по формуле: 

 wтр = Qc/qтр.с, 

где Qc – суточный грузооборот, т; qтр.с – суточная производительность 
единицы транспортного средства, т. 

Суточный грузооборот в свою очередь определяется следующим 

образом: 

 Qc = Qk/Fр, 

где Q – грузооборот в плановом периоде, т; k – коэффициент, учиты-

вающий неравномерность грузооборота; Fр – число рабочих дней 

в плановом периоде, дни. 
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Суточная производительность транспортного средства 

 qтр.с = qk1Fд.сk2/Tц.т, 

где q – грузоподъемность транспортного средства, т; k1 – коэффици-

ент использования грузоподъемности транспортного средства; Fд.с – 

суточный фонд времени работы транспорта, мин; k2 – коэффициент 
использования транспортного средства во времени; Tц.т – транспорт-
ный цикл, мин (Тц.т = Тпр + Тп + Тр, где Тпр – время пробега; Тп – время 
погрузки; Тр – время разгрузки). 

2. Парк контейнеров и средств пакетирования определяется 

по формуле 

 wк = Q(1 + kк.н + kк.р)/qк, 

где kк.н, kк.р – коэффициенты, учитывающие потребность в контейне-
рах в связи с неравномерностью перевозок и нахождением в ремонте; 
qк – выработка на один контейнер за расчетный период, т; 

 qк = qк.с(Fк − Fн)/Tо, 

где qк.с – статическая нагрузка контейнера, т; Fк – число календарных 
дней в расчетном периоде, дни; Fн – время нахождения контейнеров 
в нерабочем состоянии, дни; Tо – среднее время оборота контейнера, сут. 
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