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 Отсюда следует, что все частные первичные критерии, исполь-
зуемые при формировании обобщающего критерия, должны быть 
количественно определены.  

Вследствие сложившейся ситуации с привлечением инвестиций 
на строительство логистических центров необходимо тщательно 
оценить эффективность их отдачи в будущем для экономики рес-
публики, а для такой оценки следует учитывать важнейший фактор 
– условие единства потоковых процессов, происходящих в логисти-
ческой системе.  
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Как показывает международный опыт, не представляется воз-

можным разработать типовые логистические системы. В каждой 
фирме они будут обусловлены как ее внутрисистемными особенно-
стями, так и спецификой рыночной позиции. Поэтому нами изло-
жены общие подходы к разработке логистических систем основного 
звена рыночной экономики. Вместе с тем изучение опыта функцио-
нирования уже существующих логистических систем может быть 
весьма полезным для предприятий, разрабатывающих подобные 
системы. 

Перед рассмотрением наиболее эффективных систем, построен-
ных исходя из логистических принципов, отметим, что существуют 
толкающие и тянущие системы продвижения материальных пото-
ков.  

Толкающая система представляет собой систему подачи мате-
риалов, деталей или узлов в производственный процесс или с 
предыдущей технологической операции на последующую незави-
симо от того, нужны ли они в данное время и в данном количестве 
на последующей технологической операции. Толкающая система 
характерна для традиционной организации производства. Она менее 
способна к гибкой перестройке и реагированию на колебания спро-
са. В ней каждый технический агрегат, каждый технологический 
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передел имеет информационные и управляющие связи с централь-
ным органом управления.  

Первой системой, оставшейся по своей сути толкающей, но уже 
использовавшей принципы логистики, была система планирования 

потребности в материалах MRP (Material Requirements Planning), 
которая возникла в начале 60-х годов, в связи с ростом популярно-
сти вычислительных систем, и появилась возможность использо-
вать их для планирования деятельности предприятия, в том числе 
для планирования производственных процессов. Необходимость 
планирования обусловлена тем, что основная масса задержек в про-
цессе производства связана с запаздыванием поступления отдель-
ных комплектующих, в результате чего, как правило, параллельно с 
уменьшением эффективности производства, на складах возникает 
избыток материалов, поступивших в срок или ранее намеченного 
срока. Кроме того, вследствие нарушения баланса поставок ком-
плектующих, возникают дополнительные осложнения с учетом и 
отслеживанием их состояния в процессе производства, т. е. факти-
чески невозможно было определить, например, к какой партии при-
надлежит данный составляющий элемент в уже собранном готовом 
продукте. С целью предотвращения подобных проблем была разра-
ботана методология планирования потребности в материалах MRP. 
Реализация системы, работающей по этой методологии, представ-
ляет собой компьютерную программу, позволяющую оптимально 
регулировать поставки комплектующих для производственного 
процесса, контролируя запасы на складе и саму технологию произ-
водства. 

Главной задачей MRP является обеспечение гарантии наличия 
необходимого количества требуемых материалов в любой момент 
времени в рамках срока планирования, наряду с возможным 
уменьшением постоянных запасов, а, следовательно, разгрузкой 
склада. MRP располагает широким набором машинных программ, 
которые обеспечивают согласование и оперативное регулирование 
снабженческих, производственных и сбытовых функций в масштабе 
фирмы в режиме реального времени. 

Для осуществления этих функций в системе MRP используются: 
1) данные плана производства (в специфицированной номенкла-

туре на определенный момент времени); 
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2) файл материалов (формируется на основании плана производ-
ства и включает специфицированные наименования необходимых 
материалов, их количество в расчете на единицу готовой продук-
ции, классификацию по уровням); 

3) файл запасов (данные по имеющимся и заказанным, но не по-
ставленным материальным ресурсам, необходимым для реализации 
графика производства и по страховым запасам). 

Формализация процессов принятия решений в системе MRP 
производится с помощью различных методов исследования опера-
ций. Здесь имеется возможность решать задачи расчета потребно-
стей в сырье и материалах, формирования графика производства и 
выдавать на печать или дисплей выходные формы. Использование 
системы MRP позволяет снизить уровни запасов, ускорить их обо-
рачиваемость, сократить количество случаев нарушения сроков по-
ставок. 

Основными преимуществами использования подобной системы 
в производстве являются:  

 гарантия наличия требуемых комплектующих и уменьшение 
временных задержек в их доставке и, следовательно, увеличение 
выпуска готовых изделий без увеличения числа рабочих мест и 
нагрузок на производственное оборудование;  

 уменьшение производственного брака в процессе сборки го-
товой продукции, возникающего из-за использования неправильных 
комплектующих;  

 упорядочивание производства, вследствие контроля движения 
каждого материала начиная от создания заказа на данный материал, 
до его положения в уже собранном готовом изделии. Также благо-
даря этому достигается полная достоверность и эффективность 
производственного учета.  

Все эти преимущества фактически вытекают из самой филосо-
фии MRP, базирующейся на том принципе, что все материалы, 
комплектующие, составные части и блоки готового изделия должны 
поступать в производство одновременно, в запланированное время, 
чтобы обеспечить создание конечного продукта без дополнитель-
ных задержек. MRP-система ускоряет доставку тех материалов, ко-
торые в данный момент нужны в первую очередь и задерживает 
преждевременные поступления таким образом, что все комплекту-
ющие, представляющие собой полный список составляющих ко-
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нечного продукта поступают в производство одновременно. Это 
необходимо во избежание той ситуации, когда задерживается по-
ставка одного из материалов, и производство вынуждено приоста-
новиться даже при наличии всех остальных комплектующих конеч-
ного продукта. Основная цель MRP-системы формировать, контро-
лировать и, при необходимости, изменять даты поступления заказов 
таким образом, чтобы все материалы для производства поступали 
одновременно. 

С целью увеличения эффективности планирования в конце 70-х 
годов в США была предложена идея воспроизведения замкнутого 
цикла (closed loop) в MRP-системах. Смысл идеи заключался во 
введении в рассмотрение цикла более широкого спектра факторов 
при планировании производства. К базовым функциям планирова-
ния производственных мощностей и планирования потребностей в 
материалах было предложено добавить ряд дополнительных, таких 
как контроль соответствия количества произведенной продукции 
количеству использованных в процессе сборки комплектующих, 
составление регулярных отчетов о задержках заказов, об объемах и 
динамике продаж продукции, о поставщиках и т. п. Термин "за-
мкнутый цикл" отражает основную особенность модифицирован-
ной системы, заключающуюся в том, что созданные в процессе ее 
работы отчеты анализируются и учитываются на дальнейших эта-
пах планирования, изменяя, при необходимости программу произ-
водства, а, следовательно, и план заказов. Другими словами, допол-
нительные функции осуществляют обратную связь в системе, обеспе-
чивающую гибкость планирования по отношению к внешним 
факторам, таким как уровень спроса, состояние дел у поставщиков и т. 
п.  

В дальнейшем усовершенствование системы привело к транс-
формации системы MRP с замкнутым циклом в расширенную мо-
дификацию, которую впоследствии назвали MRP-2 (Manufactory 
Resource Planning), ввиду идентичности аббревиатур. Эта система 
была создана для эффективного планирования всех ресурсов произ-
водственного предприятия, в том числе финансовых и кадровых. 
Кроме того, система класса MRP-2 способна адаптироваться к из-
менениям внешней ситуации и дать ответ на вопрос: «Что если?». 
MRP-2 представляет собой интеграцию большого количества от-
дельных модулей, таких как планирование бизнес-процессов, по-
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требностей в материалах, производственных мощностей, планиро-
вание финансов, управление инвестициями и т. д. Результаты рабо-
ты каждого из модуля анализируются всей системой в целом, что 
собственно и обеспечивает ее гибкость по отношению к внешним 
факторам. Именно это свойство является краеугольным камнем со-
временных систем планирования, поскольку большое количество 
производителей производят продукцию с заведомо коротким жиз-
ненным циклом, требующую регулярных доработок. В таком случае 
появляется необходимость в автоматизированной системе, которая 
позволяет оптимизировать объемы и характеристики выпускаемой 
продукции, анализируя текущий спрос и положение на рынке в це-
лом. MRP-2 включает в себя функции системы MRP в части опре-
деления потребности в материалах, а также функции управления 
технологическими процессами. Определение потребности в матери-
алах предполагает решение ряда задач, в том числе прогнозирова-
ние, управление запасами, управление закупками и пр. 

При решении задач прогнозирования осуществляется разработка 
прогноза потребности в сырье и материалах (раздельно по приори-
тетным и неприоритетным заказам), анализ возможных сроков вы-
полнения заказов и уровней страховых запасов с учетом затрат на 
их содержание и качество обслуживания заказчиков, ретроспектив-
ный анализ хозяйственных ситуаций с целью выбора стратегии про-
гнозирования по каждому виду сырья и материалов. 

При решении задач управления запасами производится обработ-
ка и корректировка всей информации о приходе, движении и расхо-
де сырья, материалов и комплектующих изделий; учет запасов по 
месту их хранения; выбор индивидуальных стратегий пополнения и 
контроля уровня запасов по каждой позиции номенклатуры сырья и 
материалов; контроль скорости оборачиваемости запасов, анализ 
запасов по методу ABC; выдача сообщений о приближении к кри-
тической точке и о наличии сверхнормативных запасов и т. д. 

Для решения задач управления закупками используется файл за-
казов, в который вводится информация о заказах и их выполнении. 
Выдача информации может производиться с различной периодич-
ностью. Она может выдаваться в разрезе поставщика, заказчика, 
вида сырья и материалов с указанием дополнительных данных. 
Наиболее полно принципы логистики воплощены в производствен-
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ных системах тянущего типа, основанных, в отличие от толкающих 
систем, на логике цели. 

Тянущая система подачи деталей и комплектующих изделий с 
предшествующей технологической операции на последующую 
осуществляется по мере необходимости. При работе по тянущей 
системе на каждом производственном участке создается строго 
определенный запас готовых деталей и узлов. Последующий уча-
сток заказывает и вытягивает с предыдущего участка изделия стро-
го в соответствии с нормой и временем производственного потреб-
ления.  

Тянущая система позволяет предотвращать распространение ко-
лебаний спроса или объема производства от последующего произ-
водственного процесса к предыдущему, сводить к минимуму коле-
бания запасов на производственных участках, децентрализовать 
управление производственными запасами  

К преимуществам тянущей системы можно отнести: 
- отказ от избыточных запасов; 
- информация о возможности быстрого приобретения материа-

лов; 
- наличие резервных мощностей для быстрого реагирования на 

изменение спроса; 
- замена политики продажи произведенных товаров политикой 

производства продаваемых товаров; 
- задача полной загрузки мощностей заменяется минимизацией 

сроков прохождения продукции по технологическому процессу; 
- снижение оптимальной партии ресурсов; 
- снижение партии обработки; 
- выполнение заказов с высоким качеством; 
- сокращение всех видов простоев; 
- нерациональных внутризаводских перевозок. 
В системе тянущего типа управляющие воздействия центрально-

го органа прилагаются только к последнему агрегату логистической 
системы на выходе готового продукта, а информационные связи, 
сигнализирующие о состоянии подсистем, направляются от выхода 
к входу технологической цепи. 

 Активность предыдущих блоков логистической системы прояв-
ляется лишь тогда, когда на следующей степени уровень запаса ма-
териалов достигает минимального значения. Эти связи и обеспечи-
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вают реализацию тянущего принципа функционирования логисти-
ческой системы.  

DRP, являясь базой для интегрального планирования логи-
стических и маркетинговых функций и их увязки, позволяет про-
гнозировать с определенной степенью достоверности рыночную 
конъюнктуру, оптимизировать логистические издержки за счет со-
кращения транспортных расходов и затрат на товародвижение. DRP 
позволяет планировать поставки и запасы на различных уровнях 
цепи распределения, она осуществляет информационное обеспече-
ние различных уровней цепи по проблемам рыночной конъюнкту-
ры. Конечная функция системы DRP - планирование транспортных 
перевозок.  

В системе обрабатываются заявки на транспортное обслужи-
вание, составляются и корректируются в реальном масштабе време-
ни графики перевозок.  

Долгосрочные планы работы складов служат основой для 
расчета потребности в транспортных средствах, корректировка по-
требности осуществляется с учетом оперативной обстановки. Осно-
вой базы данных системы DRP является информация о перевозимой 
и складируемой продукции, получаемой от фирмы-изготовителя, и 
информация со складов. 

Среди отечественных логистических систем следует отметить 
комплексную систему оптимального транспортного обслуживания 
(КСОТО). Необходимым условием для ее создания явилось наличие 
устойчивых транспортных связей, а достаточным - организационное 
единство управляющей структуры транспортного обслуживания. В 
процессе математического обеспечения КСОТО были решены сле-
дующие задачи: 

- создание оптимальной системы постоянно действующих 
маршрутов и построение математической модели внутризаводских 
перевозок; 

- оптимизация количества транспортных средств, построение 
математической модели задачи оптимизации количества транспорт-
ных средств, необходимых для обслуживания технологических пе-
ревозок; 

- моделирование технологического процесса межцеховых пе-
ревозок; 
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- изучение динамики существующих на предприятии грузопо-
токов, что позволяет создать математическую модель межцеховых 
перевозок и разработать алгоритм моделирования перевозок гото-
вой продукции для заданного количества с учетом минимизации 
транспортных затрат; 

- оптимизация структуры парка транспортных средств фирмы. 
Здесь на базе схем маршрутов, объемов и технологических процес-
сов перевозок грузов создается математическая модель и решается 
задача оптимизации транспортного парка. КСОТО позволяет также 
осуществлять выбор рационального вида транспорта для обслужи-
вания локальной системы или отдельного маршрута; 

- создание оптимальной системы перевозок на базе постоянно 
действующих маршрутов, при этом оптимизируется величина 
транспортной партии для грузов, перевозимых в унифицированной 
таре; 

- разработка методики определения удельных затрат на по-
грузочно-разгрузочные, транспортные и складские работы при 
межцеховых перевозках, при этом разрабатываются общие и удель-
ные затраты на эти работы как для отдельных цехов, так и для 
предприятия в целом. 

Итак, рассмотрение действующих логистических систем де-
монстрирует их многочисленные преимущества, значительно по-
вышающие конкурентоспособность фирмы. Вместе с тем использо-
вание методов логистики предполагает выполнение целого ряда 
условий, среди которых: 

- комплексный и системный подход к решению рассматрива-
емой проблемы; 

- научная обоснованность границ анализируемой и синтези-
руемой систем; 

- адекватность модели реальной системе, объективный учет 
взаимосвязи подсистем, высокая надежность; 

- гибкая многовариантность, (согласование ритмов матери-
альных, транспортных, информационных и других потоков); 

- формирование и оптимизация модели системы во взаимо-
связи технической, технологической, информационной, экономиче-
ской сторон и методов оперативного управления; 

- непрерывность и оптимизация процесса внедрения модели.  
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Только в этом случае внедрение логистических методов управления 
и использования логистических систем окажется эффективным. 
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При формировании каналов распределения следует стремиться к 

обеспечению минимальных затрат на доставку изделий потребите-
лям. Оптимальное распределение торговых посредников в рамках 
зон потенциального сбыта продукции производителя позволяет 
уменьшить экспедиционные расходы за счет реализации большего 
его количества, однако при этом возрастают транспортные расходы 
в связи с расширением данной зоны. Задача, таким образом, заклю-
чается в определении оптимального количества реализуемой одним 
торговым посредником продукции и оптимального радиуса (рассто-
яния транспортировки) зоны потенциального сбыта продукции. 

Для решения поставленной задачи воспользуемся рекомендаци-
ями работы [10], из которой следует, что суммарные затраты дис-
трибьютора на доставку одного изделия потребителю составляют: 

 

  (1) 
 

где F и f – постоянные затраты соответственно производителя и 
дистрибьютора; 

V и v – переменные затраты соответственно производителя и 
дистрибьютора; 

N и n - число изделий, реализуемых соответственно производи-
телем и дистрибьютором; 

А, а, В и b – коэффициенты, причем, в частности, для автомо-
бильного транспорта. 




