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В настоящее время в различных странах работает много организа-
ций, связанных с созданием и хранением запасов. Такие организации,
как правило, имеют дело с большими оборотами продукции, что при-
водит к значительным затратам на хранение и пополнение запасов.

В программных продуктах, представленных на российском рын-
ке для управления запасами, практически не используются модели
и методы, позволяющие благодаря правильному выбору объемов и
времени пополнения запасов экономить значительные средства. Та-
кое положение связано с тем, что подавляющее большинство моделей
построено в предположении, что на складе хранится либо продукция
одного типа, либо нескольких типов, объединенных в комплекты, либо
имеются возможности управления запасами продукции каждого типа
[1] независимо от управления запасами продукции других типов. Од-
нако на складах большинства организаций, работающих с запасами,
обычно хранится продукция различных типов, управлять запасами ко-
торой нельзя независимо от управления запасами продукции других
типов. Это вызывает серьезные затруднения не только при управле-
нии запасами, но и при разработке моделей и методов управления
многономенклатурными запасами.

Более сложные проблемы возникают, когда требуется организовать
управление многономенклатурными запасами с учетом производства
продукции. В этих случаях запасы пополняются постепенно по ме-
ре изготовления продукции, а ее реализация происходит постоянно в
соответствии с существующим спросом.

Для организации эффективного управления такими запасами тре-
буется определять объемы и длительность производства продукции
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каждого типа так, чтобы обеспечить потребителей необходимой про-
дукцией с учетом имеющихся запасов или же обеспечивать другие
подразделения предприятия деталями, узлами и агрегатами. При этом
также требуется сократить затраты на хранение продукции и перена-
ладку производства с выпуска продукции или деталей одного типа на
изготовление другого типа продукции или деталей.

В настоящей работе предлагаются модели и методы для управле-
ния многономенклатурными запасами с учетом производства продук-
ции как в условиях постоянного, так и случайного спроса. В условиях
постоянного спроса предлагаемые методы позволяют получать опти-
мальные решения.

Управление запасами при постоянном спросе. Рассмотрим слу-
чай, когда спрос на продукцию каждого типа является постоянным.
Такие ситуации обычно возникают при межоперационном и межцехо-
вом хранении узлов, деталей или заготовок различных типов.

Для пояснения идей построения модели управления многономен-
клатурными запасами с учетом производства продукции рассмотрим
одну из самых простейших задач такого типа, постановка и алгоритмы
решения которой достаточно хорошо известны [2–8].

Такая задача может быть сформулирована следующим образом.
Пусть производственная система состоит из двух станков, на которых
обрабатываются детали одного типа. Сначала детали обрабатывают-
ся на первом станке, а потом — на втором станке, имеющем другую
производительность. Между станками имеется накопитель для межо-
перационного хранения деталей.

Рассмотрим случай, когда производительность второго станка
меньше и в течение интервала планирования T произойдет целое
число заполнений и расхода деталей в накопителе. В этом случае
второй станок должен работать все время, а первый станок — рабо-
тать до тех пор, пока в накопителе между станками не будет создан
определенный запас продукции. Затем обработка деталей на первом
станке прекращается и возобновляется в тот момент, когда запас де-
талей в накопителе закончится. После этого весь описанный процесс
повторяется.

В задаче требуется определить время работы первого станка до
отключения и время до момента его следующего включения, когда
запас деталей в накопителе будет израсходован. Кроме того, в задаче
требуется определить оптимальный запас, когда следует отключить
первый станок, а также число деталей, которые будут обработаны за
время работы первого станка.

В этом случае запас деталей в накопителе равномерно возрастает
в течение времени работы первого станка, а после его остановки убы-
вает по мере использования деталей для обработки на втором станке.
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Рис. 1. Графическое представление процесса накопления деталей в накопителе

Пусть p — производительность первого станка, а r — производи-
тельность второго станка и p > r. Процесс накопления деталей между
станками в этом случае графически может быть представлен, как по-
казано на рис. 1.

Выведем уравнения модели для решения этой задачи сначала без
учета требования целочисленности переменных. В этом случае урав-
нение для определения издержек D, связанных с хранением запасов и
возобновлением работы первого станка, может быть записано в виде

D =

(
Cq̃t2

2
+ Cs

)

n,

где С — стоимость хранения в накопителе единицы товара в единицу
времени; q̃ — максимальный запас деталей в накопителе; t2 — момент
времени, когда заново включается первый станок после его отключе-
ния в момент времени t1; Сs — затраты на подготовку и запуск первого
станка; n — число заполнений и расхода деталей в накопителе в тече-

ние планируемого интервала времени T

(

n =
T

t2

)

.

Величины q̃, t2 и t1 связаны между собой следующими соотноше-
ниями:

q̃ = r(t2 − t1), q = pt1, q = rt2, t1 =
r

p
t2.

Здесь q — число деталей, обработанных на первом станке за время t1
и на втором станке за время t2. Тогда

D(t2) =

(
Cq̃t2

2
+ Cs

)
T

t2
=
Cq̃T

2
+
CsT

t2
=
Cr(p− t)t2T

2
+
CsT

t2
.
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На переменную t2 функции издержек D(t2) наложено ограничение
t2 > 0, но при t2 → ∞ величина D(t2) → ∞. Поэтому оптимальное
значение t2 можно определить из условия

dD(t2)

dt2
= 0,

где
dD(t2)

dt2
=
Cr(p− r)T
2p

−
CsT

t22
.

Отсюда получим t2 =

√
2Csp

Cr(p− r)
.

Время работы первого станка до момента отключения составляет

t1 =
r

p
t2 =

√
2Csr

Cp(p− r)
,

и за это время на первом станке изготовляется число деталей q, которое
определяется из соотношения

q = rt2 =

√
2Cspr

C(p− r)
.

Максимальное число деталей q̃, которое может находиться в нако-
пителе, определяется из условия

q̃ =

√
2Csr(p− r)
Cp

.

При выводе этих соотношений, как уже отмечалось ранее, не учи-
тывалось требование целочисленности переменных q̃ и q.

Для определения целых значений переменных q̃ и q используем
результаты исследований, приведенных в работах [6–8], и представим
затраты как функцию переменной q, т. е. в следующем виде:

D(q) =

(
Cq̃t2

2
+ Cs

)
T

t2
=
Cq̃T

2
+
CsT

t2
=
C(p− t)qT
2p

+
CsrT

q
.

Видно, что функция затрат D(q) является выпуклой функцией пе-
ременной q. Поэтому в тех случаях, когда значение q̂, при котором
функция D(q) достигает минимума, не будет целым, в качестве опти-
мального целочисленного значения q∗ выбирается одно из значений
[q̂] или [q̂] + 1, при котором величина D(q) окажется меньше. Здесь [q̂]
— целая часть оптимального значения q̂.

После определения оптимального целочисленного значения q∗ вы-

числяются значения t∗2 и t∗1 с использованием соотношений t∗2 =
q∗

r
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и t∗1 =
q∗

p
соответственно. Величина q̃∗ определяется соотношением

q̃∗ = [q̃0] + 1, где q̃0 = r(t∗2 − t
∗
1).

Таким образом, второй станок работает постоянно, а первый — до
момента времени t∗1 и затем до момента времени t∗2 простаивает. После
этого весь процесс обработки деталей повторяется.

В случае хранения продукции различных типов и номенклатуры
задачи управления запасами при постоянном спросе могут быть сфор-
мулированы как для дискретной (штучной), так и для непрерывно
измеряемой продукции, например бензинов, масел и т.д.

Рассмотрим задачу управления запасами непрерывно измеряемой
продукции, которая формулируется следующим образом.

Пусть на производстве последовательно изготовляются L типов
продукции, на которую имеется постоянный спрос ri (i = 1, . . . , L).
Переход с выпуска одного типа продукции на выпуск другого типа
продукции требует финансовых и временны́х затрат на подготовку
и переналадку оборудования производства. Будем также считать, что
время переналадок оборудования и финансовые затраты зависят толь-
ко от типа продукции, которая будет выпускаться после переналадки
и не зависят от типа продукции, выпускавшейся до этого. Кроме того,
требуется, чтобы на складе не было дефицита производимой продук-
ции, поэтому процесс изготовления продукции следующий.

Сначала производится определенное количество продукции одного
типа, например i-го, которая поступает потребителям в соответствии
со спросом ri, а невостребованная часть этого количества продукции
поступает на склад. Со склада продукция отпускается потребителям,
даже в то время, когда изготовляется уже продукция других типов.
После завершения выпуска продукции одного типа производство под-
готавливается к выпуску продукции другого типа и осуществляется
ее выпуск. Затем опять переналаживается производство, и выпуска-
ется продукция следующего типа и т.д. Когда будет завершен выпуск
продукции L-го типа, начинается подготовка производства для вы-
пуска продукции первого типа и весь процесс повторяется. Объемы
выпуска продукции целесообразно определять таким образом, чтобы
исключить проблемы как связанные с ее дефицитом, так и с хранением
излишков.

Для обеспечения последовательного изготовления продукции L ти-
пов и наличия ее на складе, время между началом смежных выпусков
продукции каждого типа предлагается сделать одинаковым.

В этом случае процесс накопления и расхода производимой про-
дукции двух типов с учетом указанных требований можно представить
графически (рис. 2).

При постоянном спросе на продукцию любого типа и одинаковых
интервалах времени между началом смежных выпусков продукции
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Рис. 2. Графическое представление процессов накопления и расхода произво-
димых деталей двух типов

одного типа, как видно из примера, приведенного на рис. 2, график
изменения количества продукции каждого типа на складе будет пери-
одической функцией с периодом t2.

В этой задаче требуется определить объемы выпуска продукции ка-
ждого типа, а также интервал времени, по истечении которого следует
возобновлять выпуск этой продукции. Объемы выпускаемой продук-
ции и время возобновления ее выпуска следует определять так, чтобы
не было дефицита продукции на складе, а стоимости хранения продук-
ции и переналадок оборудования в течение планируемого интервала
времени T были бы минимальными.

Пусть стоимость хранения единицы продукции i-го типа в единицу
времени равна Ci, стоимость переналадки производства для выпуска
продукции i-го типа равна C̃is, pi — производительность производства
по выпуску продукции i-го типа, ri — потребность в продукции i-го
типа в единицу времени, t2 — время между началом смежных выпусков
продукции одного типа.

Определим затраты на хранение продукции на складе и на возоб-
новление производства в течение времени t2. Этот интервал времени
удобно отсчитывать с момента начала выпуска продукции какого-либо
типа.

По истечении времени t2 запасы продукции этого типа на складе
должны быть равными нулю, поэтому выпуск израсходованной про-
дукции следует возобновить. Остатки продукции других типов будут
равны их же остаткам на момент начала исчисления этого времени.

Тогда затраты на хранение продукции на складе и на переналад-
ку производства для выпуска продукции L типов в течение любого
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интервала времени t2 будут равны

D =
L∑

i=1

(
Ciqit2

2
+ C̃si

)

, (1)

где qi — максимальное количество продукции i-го типа, которая хра-
нится на складе (i = 1, . . . , L).

Будем считать, что в течение интервала времени T произойдет
целое число n пополнений и расхода продукции какого-либо типа на
складе.

Поэтому затраты на хранение продукции на складе и на переналад-
ку производства в течение планируемого интервала времени T будут
составлять

D =

(
L∑

i=1

(
Ciqit2

2
+ C̃si

))

n, n =
T

t2
.

Это справедливо, поскольку затраты на хранение продукции и на
переналадку производства для последовательного выпуска продукции
L типов в течение любого интервала времени t2 будут одинаковыми.

Величина qi может быть определена из следующих соотношений:

qi = (pi − ri) t1i, qi = ri (t2 − t1i) , i = 1, . . . , L,

а количество продукции i-го типа q̃i, которое изготовляется каждый раз
после возобновления ее производства, определяется из соотношения

q̃i = rit2 = pit1i, i = 1, . . . , L,

где t1i — время работы производства по выпуску продукции i-го типа.
Из последнего выражения получаем

t1i =
ri

pi
t2, i = 1, . . . , L.

Выражая величины qi через t2 и подставляя соотношение n =
T

t2
в

выражение (1), получаем

D(t2) =
L∑

i=1

(
Ciri(pi − ri)t2T

2pi
+
C̃siT

t2

)

.

На область изменения переменной t2 этой функции должны быть
наложены следующие ограничения:

L∑

i=1

(t1i + τi)− t2 6 0, t2 > 0, (2)

где τi — время переналадки оборудования для выпуска продукции i-го
типа.
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Данные ограничения связаны с тем, что в течение каждого ин-
тервала времени t2 должны быть изготовлены L типов продукции и
проведены необходимые переналадки производства для ее выпуска.

Из первого ограничения с учетом соотношения t1i =
ri

pi
t2 и при

1−
L∑

i=1

ri

pi
> 0 получаем:

L∑

i=1

τi

1−
L∑

i=1

ri

pi

6 t2.

Функция D(t2) является выпуклой, непрерывно дифференцируе-
мой. На область изменения переменной t2 наложены приведенные
ограничения и при t2 → 0 D(t2) → ∞. Поэтому минимум этой
функции достигается либо внутри допустимой области в такой точке
t2, в которой производная этой функции равна нулю, либо на границе
допустимой области, в которой последнее неравенство выполняется
как равенство.

В связи с этим оптимальное значение t2, при котором функция
D(t2) достигает минимума, определяется следующим образом. Снача-
ла из условия равенства нулю производной функции D(t2) определя-
ется точка безусловного минимума этой функции

t̃2 =

√√
√
√2

L∑

l=1

C̃sl

/ L∑

i=1

Ciri

(

1−
ri

pi

)

. (3)

Затем проверяется выполнение неравенства
L∑

i=1

τi

1−
L∑

i=1

ri

pi

6 t̃2.

Если это неравенство выполняется, то оптимальное значение t2 рав-
но t̃2. В противном случае оптимальное значение t2 будет равно

t2 =

L∑

i=1

τi

1−
L∑

i=1

ri

pi

.
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При 1−
L∑

i=1

ri

pi
6 0 задача не имеет решения. Отсюда, после опреде-

ления оптимального значения t2 и использования приведенных соот-
ношений для определения q̃i, qi и t1i, получаем

qi =
ri(pi − ri)
pi

t2, q̃i = rit2 = pit1i, t1i =
ri

pi
t2, i = 1, . . . , L.

Рассмотрим теперь задачу управления многономенклатурными за-
пасами дискретной (штучной) продукции. Эта задача формулируется
практически так же, как и задача управления запасами непрерывно
измеряемой продукции.

Существенным отличием данной задачи от рассмотренной ранее
является требование целочисленности переменных, которые должны
определять число единиц производимой и хранимой продукции. Такое
требование значительно усложняет методы решения задачи.

Для ее решения используем приближенный алгоритм, в котором
построение целочисленного решения начинается с решения, получен-
ного без требования целочисленности. Такой подход используется при
решении большинства задач с требованием целочисленности перемен-
ных.

Пусть определено оптимальное значение t2. Тогда, используя при-
веденные соотношения, определим количество продукции i-го типа q̃i
(i = 1, . . . , L), которое изготовляется каждый раз после возобновления
ее производства, и получим

q̃i = rit2, i = 1, . . . , L.

Если все величины q̃i (i = 1, . . . , L) окажутся целыми, то получен-
ное решение будет оптимальным. Если среди q̃i какие-либо не окажут-
ся целыми, то в качестве целых значений следует выбирать [q̃i] + 1,
поскольку в противном случае на складе возникнет дефицит продук-
ции, что не допускается по условиям задачи.

После определения
^
qi вычисляется время t1i, в течение которого

должны быть изготовлены эти детали. Вычисления проводят в соот-
ветствии с приведенными соотношениями:

t1i =

^
qi

pi
, i = 1, . . . , L.

Полученные значения t1i должны удовлетворять ограничению (2).
Если это ограничение выполняется, то вычисляется функция затрат
при этих значениях t2, t1i, qi,

^
qi. Величины qi определяются с помо-

щью соотношений q̃i = [q̃0i ] + 1, где q̃0i = ri(t2 − t1i). В противном
случае t2 увеличивается до тех пор, пока не будет выполнено ограни-
чение (2) при целых значениях qi и

^
qi. Выбор t2 всегда возможен при
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выполнении условия

1−
L∑

i=1

ri

pi
6 0.

Из всех допустимых t2, удовлетворяющих ограничению (2) при
целых значениях qi и

^
qi, в качестве оптимальной выбирается мини-

мальное значение t2.
Здесь следует отметить, что требование целочисленности числа

произведенных деталей приводит к необходимости корректировки
производства деталей, поскольку после каждого возобновления про-
изводства изготовляется не дробное число деталей q̃i, а целое

^
qi,

равное [q̃i] + 1.
Поэтому на складе в момент возобновления производства остается

некоторый запас продукции, который накапливается, и возникает си-
туация, когда при некотором возобновлении производства может быть
изготовлено не

^
qi деталей, а меньшее число деталей, равное [q̃i]. Для

определения момента возобновления производства, на котором может
быть произведено [q̃i] деталей i-го типа, следует контролировать запас
продукции, который накапливается к каждому моменту возобновления
производства. Как только запаса продукции на момент возобновления
ее производства превысит единицу, то можно производить меньшее
число деталей, равное [q̃i].

Таким образом, построенный алгоритм позволяет получать весь-
ма хорошие целочисленные решения задачи управления многономен-
клатурными запасами дискретной продукции, поскольку время меж-
ду возобновлениями производства продукции каждого типа является
оптимальным, и только не целые объемы выпуска продукции увели-
чены до ближайшего целого числа.

Управление запасами при случайном спросе. Рассмотрим прин-
ципы построения моделей управления многономенклатурными запа-
сами с учетом производства продукции, когда спрос на продукцию
является случайным.

Необходимость управления запасами в таких условиях возникает
обычно на предприятиях при производстве, хранении и реализации
готовой продукции. В этих случаях обычно производительность пред-
приятия по выпуску готовой продукции pi можно с достаточно вы-
сокой степенью точности считать постоянной, а спрос на продукцию
будет случайной величиной. В условиях случайного спроса гаранти-
ровать отсутствие дефицита продукции на складе невозможно, но рас-
смотренная ранее модель может быть приспособлена для управления
запасами и в этих случаях.

Чтобы упростить изложение принципов построения моделей в
условиях случайного спроса будем рассматривать задачи управления
запасами непрерывно измеряемой продукции.
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Интервал времени между смежными возобновлениями выпуска
продукции одного типа t2, как предлагалось в работах [9, 10], можно
определять в соответствии с описанной в предыдущем разделе проце-
дурой, но при использовании этой процедуры величины ri заменяют-
ся величинами среднего спроса r̄i по каждому продукту на интервале
планирования T .

Соотношение для определения t2 при таком предположении при-
нимает следующий вид:

t2 = max






√√
√
√
√
√
√
√
√

2
L∑

i=1

C̃si

L∑

i=1

Cir̄i

(

1−
r̄i

pi

) ,

L∑

i=1

τi

1−
L∑

i=1

r̄i

pi






.

Однако средний спрос между смежными возобновлениями выпус-
ка продукции каждого типа может изменяться даже при условии, что
значение среднего спроса на эту продукцию в течение всего интер-
вала планирования T будет равна прогнозируемому. Изменения сред-
него спроса между смежными возобновлениями выпуска продукции
могут приводить, как к возникновению остатков продукции, так и к
их нехватке на складе в момент следующего возобновления выпуска
продукции. Это, в свою очередь, приводит к увеличению затрат при
работе склада.

Для сокращения затрат на хранение запасов и затрат производ-
ства, возникающих из-за дефицита продукции, в процесс управления
по аналогии с работами [9, 10] предлагается ввести обратную связь,
что позволит сократить остатки продукции и их нехватку на складе к
моменту следующего возобновления выпуска продукции.

Для этого время производства продукции i-го типа t1i (i = 1, . . . , L)
при k-м возобновлении выпуска этой продукции будем вычислять с
учетом значения среднего спроса r̂ik, которое определяется для ин-
тервала времени между k-м и (k+1)-м возобновлением выпуска этой

продукции, т.е. t1i =
r̂ik

pi
t2, i = 1, . . . , L.

Значения r̂ik будут более точно отражать средний спрос при k-м
возобновлении выпуска продукции i-го типа, по сравнению со значе-
нием среднего спроса r̄i на i-ю продукцию на всем интервале планиро-
вания T , поскольку точность любого прогноза, как правило, тем выше,
чем меньше интервал прогнозирования [11]. Даже в тех случаях, когда
r̄i точно отражает значение среднего спроса за время T , использование
более точных значений прогноза среднего спроса r̂ik при вычислении
t1i для интервалов времени между смежными возобновлениями выпус-
ка продукции i-го типа может привести как к сокращению остатков
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продукции, так и к их нехватке в момент следующего возобновления
выпуска продукции i-го типа. Это, в свою очередь, может привести к
общему сокращению затрат на хранение запасов и на возобновление
производства продукции.

Существуют различные способы прогноза значений как r̂ik, так и
r̄i. Например, значения r̂ik можно вычислять с помощью следующих
соотношений:

r̂0ik = r̂
0
ik−1
k − 1
k
+
r̂ik−1

k
, k = 1, . . . ; (4)

r̂lik = αlr̂ik−2+(1−αl)r̂ik−1, αl ∈ [0, 1], l = 1, . . . , L, k = 1, . . . ; (5)

r̂lik = βlr̂ik−1 + α̃lr̂ik−2 + γlr̂ik−3, βl + αl + γl = 1,

l = L+ 1, . . . , L + V, k = 1, . . . ,
(6)

где r̂lik — прогнозируемое значение среднего спроса на продукцию i-го
типа между k-м и (k+1)-м возобновлениями выпуска этой продукции,
которое вычисляется с использованием l-го набора весовых коэффи-
циентов; r̂ik−1, r̂ik−2, r̂ik−3 — значения среднего спроса на продукцию
i-го типа соответственно для (k-1)-го, (k-2)-го и (k-3)-го возобновле-
ния выпуска этой продукции, которые могут быть определены уже по
фактическому спросу к моменту построению прогноза для k-го возоб-
новления выпуска продукции i-го типа; αl, α̃l, βl, γl — весовые коэффи-
циенты, которые постоянны для каждого значения индекса. Индексы l
у весовых коэффициентов указывают на конкретный вариант выбора
соответствующего весового коэффициента, который, в свою очередь,
определяет конкретный вариант соотношения, используемый для рас-
чета r̂lik. Величины L и V определяют число вариантов расчета r̂lik.

Одни соотношения, например соотношение (3), позволяет более
точно определять значения r̂0ik, если процесс изменения спроса ока-
зывается стационарным, а другие соотношения такие, как (4) и (5)
позволяют более точно определять значения r̂lik, если процесс измене-
ния спроса имеет тенденции к увеличению или снижению.

Поскольку тенденции изменения спроса в реальных ситуациях ра-
боты складов заранее определить сложно, то для управления запасами
предлагается использовать следующий весьма простой алгоритм адап-
тации.

Задаются различные наборы весовых коэффициентов αl, α̃l, βl, γl
и с их использованием определяются значения r̂lik. Значения весовых
коэффициентов определяют “важность” соответствующей компонен-
ты при вычислении r̂lik, а их правильный подбор позволяет более точно
оценить спрос на следующий интервал времени. В тех случаях, когда
имеющиеся наборы весовых коэффициентов не позволяют адекватно
осуществлять такой прогноз, по имеющимся статистическим данным
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можно вычислять дополнительные весовые коэффициенты αl, α̃l, βl,
γl, которые будут более точно отражать текущие колебания спроса.

Значения t1i можно вычислять для каждого значения r̂lik, которое
определяется с помощью соответствующего соотношения. В связи с
этим удобно для величин t1i также ввести дополнительные индексы,
которые будут показывать, с использованием каких соотношений вы-
числялись эти значения. Тогда при управлении запасами целесообраз-
но вычислять наборы tlk1i, где индекс k указывает номер возобновления
выпуска продукции i-го типа, а индекс l — номер соотношения, по

которому вычисляются значения r̂lik и tlk1i =
r̂lik
pi
t2. При (k + 1)-м воз-

обновлении выпуска продукции i-го типа из множества {tlk+11i } пред-
лагается выбирать ту величину tlk+11i , для которой значение r̂lik−1 в
предыдущем периоде показало лучший результат, т.е. наиболее близ-
кий к фактическому. После выбора наиболее подходящих значений
(r̂lik+1,t

lk+1
1i ) необходимо проводить проверку условия, выполнение ко-

торого обеспечивает возможность изготовления L партий деталей в
течение интервала времени t2. Это условие имеет вид

L∑

v=1,v 6=i

(t1v + τv) + t
lk+1
1i + τi − t2 6 0,

где t1v — уже выбранное время изготовления продукции v-го типа
непосредственно перед (k + 1)-м возобновлением выпуска продукции
i-го типа.

При нарушении этого неравенства tlk+11i следует корректировать.
Приведенный алгоритм адаптации позволит эффективнее и бы-

стрее подстраиваться к изменениям спроса, особенно в тех случаях,
когда отсутствуют резкие скачки спроса.

Здесь также следует отметить, что вычисление наборов {tlk+11i } не
вызывает особых затруднений при современном состоянии вычисли-
тельной техники, поскольку во всех рассматриваемых моделях после
определения t2 значения tlk+11i вычисляются в соответствии с просты-

ми соотношениями вида tlk+11i =
r̂lik+1
pi
t2, расчет которых не требует

значительного времени даже для достаточно большого числа наборов
{r̂lik+1}.

Общее число деталей i-го типа q̃ik, которое целесообразно изго-
товлять при k-м возобновлении их производства, определяется с по-
мощью следующего соотношения: q̃ik = r̂∗ikt2, где r̂∗ik − выбранное
из множества наборов {r̂lik} прогнозируемое значение среднего спроса
между k-м и (k+1)-м возобновлениями выпуска продукции i-го типа,
i = 1, . . . , L.
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Для решения задач управления многономенклатурными запасами
дискретной (штучной) продукции может быть использован алгоритм,
аналогичный алгоритму, предлагаемому для решения подобных задач
в условиях постоянного спроса, который был описан ранее.
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