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ZAPASY MAGAZYNOWE
W STEROWANIU PRODUKCJA POWTARZALNA

Streszczenie
W artykule przedstawiono dwie metody mig¢dzykomorkowego sterowania produkcja wedlug
stanow zapaséw magazynowych: maksimum-minimum oraz stanu zamoéwieniowego. Metody te
r6znig si¢ sposobem kontroli stanu zapaséw magazynowych i sposobem wystawiania zamdwien na
dostawg nowych elementow. W obu metodach dodatkowo zaimplementowano mozliwo$¢
generowania zapotrzebowania zgodnie z metoda MRP. Celem bylo wskazanie sposobu sterowania
zapasami produkcji cechujacego si¢ nizszymi kosztami magazynowania.

Stowa kluczowe: sterowanie produkcja, kontrola zapasow, przeptyw produkcji, zapasy produkcji w toku,
koszty magazynowania.

1. WPROWADZENIE

Sterowanie zapasami w przedsigbiorstwie posiada dwa, niejednokrotnie sprzeczne,
aspekty: ekonomiczny i logistyczny. Aspekt ekonomiczny wymusza minimalizacj¢ kosztow
magazynowania poprzez utrzymywanie zapasow magazynowych na najnizszym poziomie, CO
moze stanowi¢ logistyczny problem zapewnienia ciaglo$ci i odpowiedniej intensywnosci
produkcji. Sterowanie zapasami dopuszczajace gromadzenie zapaséw oraz nieciagltosé
produkcji skutkuje wzrostem kosztow magazynowania i kosztow straconych lub odlozonych
w czasie zamowien klientow.

Zapasami nazywamy materialy, detale oraz wyroby gotowe, ktore znajduja si¢
w kolejnych stadiach procesu produkcyjnego. Proces produkcji wygodnie jest rozpatrywaé
jako przeptyw materiatow przez system produkcyjny, w trakcie ktorego materiaty
z zaopatrzenia sa stopniowo przetwarzane na produkty finalne. Wyrdznia si¢ zapasy
w nastgpujacych strefach produkeji [2]:

o strefa przedprodukcyjna (zaopatrzenie) — wszystkie pozycje zakupowe (surowce, detale,
wyroby i potwyroby),

o strefa produkcji — zapasy technologiczne oraz zapasy produkcji w toku,

o strefa poprodukcyjna (zbytu) — zapasy wyrobow gotowych.

Zapasy produkcji w toku shluza wyréwnywaniu dysproporcji, jaka wystepuje
w zapotrzebowaniu materialowym poszczegdlnych stanowisk pracy w okreslonym ciagu
technologicznym. Nalezy dazy¢ do posiadania w przedsigbiorstwie minimalnego, ale
uzasadnionego ze wzgleddéw organizacyjnych, stanu zapaséw produkcji w toku co umozliwi
minimalizacj¢ poziomu zamrozonego kapitatu i1 redukcj¢ kosztow utrzymywania tych
zapasow. Zapasy produkcji w toku dziela si¢ na dwie kategorie:

e zapasy wewnatrzkomorkowe — znajdujace si¢ w podstawowych komorkach produkcyjnych
1 obejmujace zapasy cykliczne (technologiczne) i zapasy pozacykliczne,

e zapasy migdzykomoérkowe — wynikajace z nierdbwnomiernej pracy poszczegolnych
stanowisk podczas procesu produkcji, obejmujace zapasy biezace i zapasy rezerwowe.

Wyréznia si¢ dwie metody sterowania produkcja wedlug standw zapasow
magazynowych: maksimum-minimum oraz stanu zamowionego. Metody te rdznia si¢
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sposobem kontroli stanu zapaséw magazynowych i1 sposobem wystawiania zamowien na
dostawg nowych elementow.

2. MIEDZYKOMORKOWE STEROWANIE PRZEPLYWEM PRODUKCJI

Mig¢dzykomorkowe sterowanie przeplywem produkcji polega na: wyznaczeniu
wynikajacych z planu produkcji przedsigbiorstwa zadan dla komorek, ustaleniu plandéw
sptywu 1 uruchomienia produkcji dla tych komorek, (uwzgledniajac aktualne i wymagane
stany zapasow produkcji w toku oraz wystepujaca wielkos¢ brakow) a takze na kontroli
realizacji przebiegu produkcji i podejmowaniu decyzji w przypadku zaistnienia odchylen od
planu produkcji. Sposéb sterowania zapasami mi¢dzykomorkowymi oparty jest na relacji
Klient — odbiorca i zalezy od organizacji produkcji w komorce poprzedniej (harmonogramu
produkcji i wielko$ci partii produkcyjnej) oraz zapotrzebowania na elementy w komorce
nastepnej. Dla takiej relacji wyrdznia si¢ dwie metody sterowania przeptywem produkcji:

e wedhlug standw maksimum — minimum zapaséw magazynowych,
e wedhlug stanu zamoéwieniowego zapasow magazynowych.

W metodzie sterowania wedtug standw maksimum — minimum charakterystyczne jest
stosowanie statych okresow kontroli standw magazynowych przedmiotow (rys. 1). Zaktada
si¢, ze zapotrzebowanie na elementy niezbedne do dalszej produkcji jest wymuszone i state
w kolejnych okresach planistycznych.
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Rys. 1. Metoda sterowania zapasami wedlug stanéw maksimum-minimum [2]
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Zaktada si¢ dwa stany normatywne, maksymalny Znax I minimalny Znn, ktore sa state.
Uruchomienie produkcji nowej partii detali zalezne jest wylacznie od stanu elementow
w magazynie pod koniec okresu planistycznego. System wykorzystywany jest w przedsig-
biorstwach o ro6znorodnym charakterze produkcji. Moze by¢ stosowany zaréwno dla
przedsigbiorstw charakteryzujacych si¢ wielkoseryjna produkcja, jak rowniez do $rednio,
maloseryjnej jak i jednostkowej, co czyni ta metodg uniwersalna.

Metoda sterowania wedtug stanu zamowieniowego zapasOw magazynowych oparta
jest na metodzie sterowania okresem pobytu i wymaga biezacej kontroli stanu
magazynowego. W metodzie tej, w odrdznieniu od metody sterowania wedlug stanow
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maksimum-minimum zapaséw magazynowych, wystepuje trzeci stan normatywny, tzw. stan
zamowieniowy (rys.2). Wystawienie zlecenia nast¢puje na podstawie przekazanego przez
magazyn zamdwienia o osiagni¢ciu stanu zamowieniowego.
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Rys. 2. Metoda sterowania zapasami wedtug stanu zamowieniowego [2]

W tej metodzie wielkos¢ partii produkeyjnej zlecanej do produkeji jest stata 1 nie zalezy
od biezacego planu produkcji wyrobow finalnych lecz od osiagnigcia stanu zamowieniowego
elementdow w magazynie (punktu zamdwieniowego). Stan zamoéwieniowy jest to ilo$¢
potrzebna na zaspokojenie zapotrzebowania produkcji od chwili zamowienia do momentu
splywu do magazynu, powigkszona o wielko$¢ stanu minimalnego (interwencyjnego).
Wystawienie zlecenia na wyliczona parti¢ dostawy nast¢puje w wyniku kontroli stanu zapasu
przy kazdorazowym wydaniu elementow. W metodzie tej wystgpuje stala wielko$¢ zama-
wianej partii oraz zmienne terminy wystawiania zamowien oraz dostawy elementow. Metoda
ta jest dogodna w przypadku nieregularnego zapotrzebowania na elementy.

W celach poréwnawczych, na potrzeby tej pracy, proponuje si¢ dodatkowo do
okreslania zapotrzebowania na elementy, wykorzystanie metody planowania potrzeb
materiatowych (MRP) w wersji ogélnej w ktorej struktura produktu nie jest zdefiniowana
natomiast niezbgdna jest informacja o biezacych stanach zapasow. Uproszczenie to zostato
przyjete ze wzgledu na cel: zastosowanie metody MRP dla obu metod sterowania zapasami.
Kompletna metoda MRP jest stosowana w zintegrowanych systemach informatycznych
wspomagajacych zarzadzanie produkcja takich jak IFS Applications [4], SAP czy Baan.

Sterowanie miedzykomorkowe nie ogranicza si¢ tylko do przedstawionych metod.
W metodzie sterowania wedtug taktu produkcji normatywem jest takt produkcji i wydajnosé
czasowa. System ten stosowany jest wtedy gdy wystepuje synchronizacja pracy komorki
dostawczej 1 komorki odbiorczej czego przykladem jest linia montazowa ktorej takt pracy
zsynchronizowany jest z dostawami czgéci. Dostawy powinny odbywacé si¢ zgodnie z metoda
organizacji produkcji Just In Time (JIT) [dokiadnie na czas] czyli dostarczanie kazdemu
procesowi produkcyjnemu wszystkich potrzebnych elementéw w wymaganym momencie
1 wymaganej ilosci, co przynosi istotne oszczgdno$ci zwiazane z redukcja zapasow.

Kolejnag metoda migdzykomorkowego sterowania produkcja jest metoda Sterowania
wedlug okresu powtarzalnosci produkcji (rytmu produkeji). Metoda ta wymaga S$cistego
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przestrzegania harmonogramu produkcji, ktory okresla kolejno$¢ wykonywania operacji, czas
wykonania tych operacji oraz wskazuje jakie operacje maja by¢ wykonane na poszczegélnych
stanowiskach. System stosuje si¢ w odniesieniu do przedmiotéw produkowanych z podzialem
na partie produkcyjne w komorkach o produkcji powtarzalnej. Do harmonogramowania
procesow produkcji powtarzalnej mozna wykorzystat metod¢ nadaznego sterowania
produkcja (NSP), w tym algorytm nadaznego harmonogramowania produkcji (NHP) [5]. Inna
metoda jest szeroko znana metoda Kanban [1,6,7], bedaca czeécia operacyjna metody Just in
Time. Zaleta metody Kanban jest mozliwo$¢ utrzymywania stosunkowo matych zapasow
produkcji w toku. Metoda Just in Time bazuje na efekcie ssania (ciagnienia) surowcoOw i
polproduktow z wezesniejszych etapdw procesu, co umozliwia minimalizacj¢ zapasow.
Przeptyw wyrobdéw kontrolowany jest przez system kart kanban, ktéry moze by¢
wspomagany przez zintegrowany system informatyczny klasy ERP [3].

3. PRZYKLADY OBLICZENIOWE

Przyklad 1 — metoda maksimum — minimum
okres migdzy dostawami: t = 10 dni;

cykl dostawy: Cq4 = 3 dni;

horyzont planowania: T = 30 dni;

maksymalne op6znienie dostawy: At =2 dni;

koszt magazynowania: k = 1 u.j;

dzienne zapotrzebowanie na elementy: p = 10 sztuk.

Tablica 1 przedstawia stan zapasow, koszt produkcji oraz liczbe wyprodukowanych detali
dla kazdego dnia produkcji. Wystgpuja trzy okresy migdzy dostawami. Zatozono, ze w dniu
zerowym poziom zapasow jest rowny stanowi maksymalnemu. Zamdwienia wystawiane sa W 7 |
17 dniu a w 10 i 20 dniu nastgpuje ich realizacja. W dniu 27 nie wystawiono zamdwienia
poniewaz dzien 30 jest ostatnim dniem produkcji.

Obliczone parametry:
stan normatywny minimalny: Zmin = p-At = 10-2 = 20 sztuk.
stan normatywny maksymalny: Zmax = p-At + p-t = 20+10-10 = 20+100 =120 sztuk.

Pierwszy okres miedzy dostawami.

termin wystawienia zamoéwienia: t — Cd = 10 — 3 = 7 dzien,

wielko$¢ zamowienia: Zz = atb,

gdzie: a = Zmax — Zs(7) = 120 — 50 = 70 sztuk,

b = Zs(7) — Zmin = 50 — 20 = 30 sztuk,
Zz=a+b =70+ 30 =100 sztuk.

stan zapasow w 10 dniu: Zs(10) = (Zs(9) - p-k) + Zz = 120 sztuk.

koszt produkcji w dniu 0: P(0) = Zs(0)-k = 120-1 = 120 u.}.

koszt produkcji w dniu 1: P(1) = P(0)+p-k = 120+10 = 130 u.j.

Drugi okres miedzy dostawami:

termin wystawienia zamowienia: (t +t) - Cd = 17 dzien,

a=2Zmax - Zs(17) = 120 — 50 = 70 sztuk, b = 30 sztuk,

wielko$¢ zamdwienia Zz = a + b = 100 sztuk,

stan zapasow w 20 dniu: Zs(20) = (Zs(19) - p'k) + Zz = 120 sztuk,

koszt produkcji w dniu 11: P(11) =P(10) + p-k =340 + 10 = 350 u.j.,

koszt produkcji w dniu 20: P(20) = P(19) + p-k + Zs(20)-k = 440+120 = 560 u.j.
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Tablica 1. Zestawienie stanu zapaséw, kosztow produkcji oraz liczby wyprodukowanych detali dla metody
maksimum — minimum

dzien produkcji stan zapasow zamOwienia koszt produkcji produkcja detali
Z; [szt] Z, [szt] Z; [szt] [szt]
0 120 0 120 0
1 110 0 130 10
2 100 0 140 20
3 90 0 150 30
4 80 0 160 40
5 70 0 170 50
6 60 0 180 60
7 50 100 190 70
8 40 0 200 80
9 30 0 210 90
10 20+100=120 0 220+120=340 100
11 110 0 350 110
12 100 0 360 120
13 90 0 370 130
14 80 0 380 140
15 70 0 390 150
16 60 0 400 160
17 50 100 410 170
18 40 0 420 180
19 30 0 430 190
20 20+100=120 0 440+120=560 200
21 110 0 570 210
22 100 0 580 220
23 90 0 590 230
24 80 0 600 240
25 70 0 610 250
26 60 0 620 260
27 50 0 630 270
28 40 0 640 280
29 30 0 650 290
30 20 0 660 300

Zrodto wlasne

Przyklad 2 — metoda stanu zamowieniowego
e cykl dostawy: Cy4 =5 dni;

horyzont planowania: T = 20 dni;
maksymalne opdznienie dostawy: At =3 dni;
koszt magazynowania: k =1 u.j.;
dzienne zapotrzebowanie na elementy: p = 5 sztuk .

Tablica 2 przedstawia stan zapasow, koszt produkcji oraz liczbe wyprodukowanych
detali dla kazdego dnia produkcji. Dzien 5 jest dniem w ktorym poziom zapaséw osiagnal
stan zamowieniowy. Wyrdzniono dzien realizacji zamowienia (dzien 10). Stan zapaséw oraz

koszt produkcji liczony jest analogicznie jak w przyktadzie dla metody maksimum-minimum.
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Tablica 2. Zestawienie stanu zapasoéw, kosztu produkeji oraz liczby wyprodukowanych detali dla metody stanu

zamoOwieniowego
dzien produkcji stan zapasow zamOwienia koszt produkcji produkcja detali
Z; [szt] Z, [szt] Z; [szt] [szt]

0 65 0 65 0
1 60 0 70 5
2 55 0 75 10
3 50 0 80 15
4 45 0 85 20
5 40 40 90 25
6 35 0 95 30
7 30 0 100 35
8 25 0 105 40
9 20 0 110 45
10 15+40=65 0 115+65=180 50
11 60 0 185 55
12 55 0 190 50
13 50 0 195 65
14 45 0 200 70
15 40 0 205 75
16 35 0 210 80
17 30 0 215 85
18 25 0 220 90
19 20 0 225 95
20 15 0 230 100

Zrodto wlasne

Obliczone parametry:

stan normatywny minimalny: Zmin= p-At = 5-3 = 15 sztuk.

stan normatywny zamowieniowy Zs= p-Cd + Zmin = 25 + 15 = 40 sztuk
stan normatywny maksymalny: Zmax = 65 sztuk.

Wielko$¢ partii: Zmax— Zmin = 40 sztuk.

4, POROWNANIE METOD

Przyktad 1 — state zapotrzebowanie na elementy
— cykl dostawy: C;=5 dni
— horyzont planowania: T =50 dni
— maksymalne opdznienie dostawy: At= 4 dni
— koszt magazynowania detalu: k = 1 u.j.
— dzienne zapotrzebowanie na elementy: 10 sztuk
— okres migdzy dostawami: 25 dni — parametr tylko dla metody maksimum-minimum

W tym przykladzie zapasy i koszty magazynowania ksztaltuja si¢ réznie dla obu metod.
Koncowy bilans kosztowy jest lepszy dla metody maksimum-minimum, co jest spowodowane
mniejsza liczba zamowien.
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Rys. 3. Wykresy ksztattowania si¢ zapaséw a) metoda maksimum-minimum, b) metoda stanu zamdéwionego
[Zrodio wiasne]
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Rys. 4. Wykresy ksztaltowania si¢ kosztow magazynowania a) metoda maksimum-minimum, b) metoda stanu
zamowionego [Zrodlo whasne]

Przyktad 2 — zapotrzebowanie na elementy wedlug metody MRP
— cykl dostawy: C;=5 dni
— horyzont planowania: T = 100 dni
— maksymalne opdznienie dostawy: At=3 dni
— dzienny koszt magazynowania partii produkcyjnej: 1 u.j.
— liczba detali do wyprodukowania: 150sztuk
— okres migdzy dostawami: a) 20 dni (rys. 5a, 6a), b) 10 dni (rys. 7a, 8a)
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Rys. 5. Wykresy ksztattowania si¢ zapaséw - okres migdzy dostawami: 20 dni
a) metoda maksimum-minimum, b) metoda stanu zaméwionego [Zrodto whasne]
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wykres1koszt - Metoda Maksimum-Minimum wykres2koszt - Metoda Stanu Zamowieniowego
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Rys. 6. Wykresy ksztaltowania si¢ kosztow magazynowania - okres migdzy dostawami: 20 dni
a) metoda maksimum-minimum, b) metoda stanu zaméwionego [Zrodio wiasne]
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Rys. 7. Wykresy ksztattowania si¢ zapaséw — okres migdzy dostawami: 10 dni
a) metoda maksimum-minimum, b) metoda stanu zaméwionego [Zrodio whasne]
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Rys. 8. Wykresy ksztaltowania si¢ kosztow magazynowania okres migdzy dostawami: 10 dni
a) metoda maksimum-minimum, b) metoda stanu zamowieniowego [ Zrodto whasne]
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B MAKSIMUM-MINIMUM - Notatnik g@@ I MAKSIMUM-MINIMUM - Notatnik FER I\ STAN ZAMOWIENIOWY - Notatnik (=]t
Plk Edycja Format Widok  Pomor Plik Edycja Format Widok Pomog Pl Edycia Format Widok Pamog
STAN ZAPASOW W DNIU WrSTAWIENIA ZAMOWIENIA: A DZIEN WYSTAWIENIA ZAMOWIENIA:
ETAM ZAPASOW W DNIU WYSTAWIEMIA ZAMOWIENIA: A
stan zapasow w 5 dniu: 16 szt. wystawiono zamdwienie w dniu: 5
stan zapaséw w 15 dniu: 16 s=zt. stan zapasuw w 15 dniu: 21 szt. wystawwnu zamumame w odniu: 20
- 25 dnig: 31 + Stan zapasow w 25 dniu: 16 szt. wystawiono zamowienie w dniu: 33
Stan zapasow w nius s2t. stan zapasow w 35 dniur 21 szr. wWystawiono zamowienia w dniu: 47
Stan zapasgw w 55 dnju: 16 szt. stan zapasiw w 45 dniur 16 szt. wystawiono zamowienie w dniu: 60
Stan zapasow w 75 dniu: 31 szt. stan zapasdw w 55 dniu: 21 szt. wystawiono zaméwiente w dniu: 74
stan zapasuw w 65 dniu: 16 szt. wystawiono zamowienie w dniu: 87
Stan zapasow w 75 dniu: 21 szt.
Stan zapasow w 83 dniu: 16 szt. STAM ZAPASOW W DMIU REALIZACII ZAMOWIENIA:
WIELKOSC ZAMOWIENIA: WIELKOSC ZAMGWIENTA: Stan zapastw w dniu 10 : 26 szt.
Stan zapasow w dniu 25 : 31 szt.
Zamiwiono w 15 dniu: 40 szt. Zamawiono w jS.Sde Zouszt Stan zapasow w gmu 3;? H %]5- SZT.
P . Zamdwiono w niu: szt stan zapaséw w dniu : sZT.
Zamquono w35 dn-.lu: 20 szt. Zaméwiono w 25 dnju: 20 szt. Stan zapasow w dniu 65 @ 25 szt
Zamdwiono w 55 dn-'_u- 40 szt Zamowiono w 35 dniu: 10 szt. stan zapasaw w dniu 79 : 31 szt.
zaméwiono w 75 dniu: 20 szt. Zamowiono w 45 dniu: 20 szt. Stan zapasow w dniu 92 @ 25 szt.
Zamdwiono w 55 dniu: 10 szt.
Zamdwiono w 65 dnju: 20 szt. POZOSTALE DANE:
Zamowiono w 75 dniu: 10 szt.
. Zamowiono w 85 dniu: 20 szt. Stan normatywny interwencyiny: 6 szt.
STAM ZAPASOW W DMIU REALIZACIT ZAMOWIEMIA: Stan normatywny zamowieniowy: 16 szt.
STAN ZAPASOW W DNIU REALIZACII ZAMOWIEMIA: stan normatywny maksymalny:” 26 szt.
Stan zapasdw w 20 dniu: 46 szt. - | 10 driu: 28 sot nf‘le“éﬂsc partii: 20 Sg‘;b )
. ITH an Zapasow w niu: sZ2Tt. 0SZT magazynowania: u.].
g%gg ;:pg§g$ : ég 3213 ig zi% stan zagasﬁw w 20 dniu: 26 szt. wypndukn\?tan)a[ Ticzba detali: 149 szt.
pasc Had " Stan zapasdw w 30 dniu: 26 szt. Wadprodukcja: -1 szt.
stan zapasdw w 50 dniu: 48 szt. stan zapaséw w 40 dniu: 26 szr.
stan zapasuw w 50 dniu: 26 szt.
stan zapasuw w 60 dniu: 26 szt.
Stan zapasow w 70 gmu: 26 SZT.
. stan zapasow w B0 dnju: 26 szt.
POZOSTALE DANE: Stan zapasdw w 90 dniu: 26 szt.
Stan normatywny minimalny: & szt. POZOSTALE DANE:
Stan normatywny maksymalny: 46 szt stan normatywny mininaloy: 6 szv
EOSZT magazynowania detall H _400 M- Stan normatywny maksymalny: 26 szt,
wyprodukowana 1iczha detali: 160 szt. K05zt magazynowania detali} 410 u.].
MWadprodukcja: 10 szt. v wyprodukowana 1iczba detali: 150 szt. <

a) b) c)
Rys. 9. Wyniki tekstowe a), b) metoda maksimum-minimum, ¢) metoda stanu zaméwionego [Zrodto whasne]

W przypadku gdy okres migdzy dostawami dla metody maksimum-minimum wynidst
20 dni wyprodukowano 160 elementow, zatem nadprodukcja wynosita 10 sztuk. Koszt
magazynowania wyniost 400 u.j (rys. 9a). Gdy okres migdzy dostawami zmniejszono do 10
dni wyprodukowano doktadnie 150 elementow a koszt magazynowania wyniost 410 u.j. (rys.
9b).

W przypadku metody stanu zamdéwieniowego metoda MRP pozwolita zarzadzac

zapasami w taki sposob, ze wyprodukowano 149 elementéw a koszt magazynowania wyniost
370 u.j (rys.9c).

5. PODSUMOWANIE

Omowione w metody sterowania wedlug standéw zapasOw magazynowych pozwalaja
sprawnie zarzadza¢ zapasami magazynowymi. Omawiane metody posiadaja szereg cech
wspoélnych, ale wystgpuja rowniez rozbieznosci. W obydwodch metodach cecha wspolna sa
maksymalne oraz minimalne stany normatywne. Definicja tych stanoéw jest identyczna dla
obu metod. Stany te okreSlaja zakres poziomu zapasow pomigdzy ktéorymi powinny
ksztattowac sig¢ przebiegi wielkosci zapaséw. W metodzie stanu zamoOwieniowego stan
minimalny nazywany jest interwencyjnym, ponadto wystgpuje trzeci normatyw, tzw. stan
zamOwieniowy.

Glowna rdéznica pomigdzy tymi metodami polega na sposobie doboru wartosci
parametrow czasu i ilosci. W metodzie maksimum-minimum wystgpuja state okresy migdzy
kolejnymi dostawami, takze terminy wystawiania zamowien na dostawg elementow
powtarzaja si¢ cyklicznie, zmienna jest natomiast ilo$¢ zamawianych elementow do
produkcji. Metoda stanu zamowieniowego charakteryzuje si¢ zmiennymi terminami
wystawiania zamowien na dostawg statej wielkosci partii elementéw do produkcji. Moment
wystawienia zlecenia okresla moment osiagnigcia stanu zamowieniowego. Metoda
maksimum-minimum jest stosowana gdy zapotrzebowanie na elementy w kolejnych okresach
planistycznych jest w miar¢ rownomierne (brak drastycznych zmian zapotrzebowania na
elementy). Niedotrzymanie tego warunku moze powodowa¢ utrzymywanie znacznych stanow
magazynowych, co skutkuje wzrostem kosztow produkcji. Metoda stanu zamowieniowego
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znajduje zastosowanie w przypadku nawet duzych wahan zapotrzebowania na elementy w
kolejnych okresach migdzy dostawami. Znajduje zastosowanie w przypadku nieregularnego
zapotrzebowania na elementy. Terminy zaméwien sa zmienne, co powoduje elastyczno$é
metody na dynamiczne zmiany w zapotrzebowaniu.

*k*k

Praca finansowana ze srodkow przewidzianych na BK-214/RAul/2011/t.5.
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STOCK STORAGE QUANTITY IN PRODUCTION CONTROL

Abstract
The article presents two methods of intracellular production stocks’ controlling: a maximum-
minimum and the state ordering. These methods differ from each other in inventory control and
the issue of procurement of new items. In both methods, the possibility of generating additional
demand in accordance with MRP method is implemented. The aim was to show the production
inventory control method which is characterized by a lower cost storage.

Kyewords: production control, inventory control, production flow, work in process, cost storage
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