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матерыальдого п ценностного балансов,
способах получения отдельных показа
телей п пх балансировании и других
сложных вопросах, решение которых
требует, как справедливо отмечается
в книге, определенного искусства. Вся
эта глава может рассматриваться как
методический материал по разработке
межотраслевого баланса. Автор обраща
ет внимание па ряд «тонкостей» при
расчете экономических показателей
(учет затрат в отраслях с длительным
циклом производства, способы включе
ния сопряженной продукции, исчисле
ние прибылей колхозов и т. и.).

,  Касаясь трудоемкости работ по со
ставлению межотраслевого баланса, ав
тор утверждает, что для сбора необхо
димой статистической информации по
промышленному предприятию требует
ся 4—6 человеко-дней, а для сбора всей
плановой пнформацпп и еще меньше
(3—4). Согласно этой оценке для сбора
всех необходимых сведений по промыш
ленным предприятиям страны при
20%-й выборке (принятой для межот
раслевого баланса) потребовалось бы
всего 600—700 человеко-лет, что, по-вп-
дпмо.му, пампого ниже фактической за-
нятостп работников учета, наблюдав
шейся при разработке межотраслевых
балансов за 1959 г. п 1966 г. Специаль
ный параграф главы («Построенпе схе
мы «Поставки-выпуск») посвящен прак-
тпческп важному вопросу увязки меж
отраслевого баланса, построенного в
разрезе «чистых» отраслей, с реальной
отраслевой структурой народного хозяй
ства и адресностью плановых заданпй.
Автор предлагает интересные аналити
ческие приемы взаимного пересчета
разных схем межотраслевого баланса.

В заключительных главах книги (7-п
и 8-й) анализируются наиболее перспек
тивные направления развития метода

баланса — динами-
модели оптпмпзацип

и межрайонных связен.
Несмотря па крайне ограниченный

объем (25 стр.), автор смог удачно из
ложить основпые проблемы динамиче
ских
моделей (конструктивные элементы лю
бой динамической модели, критерии
оптимальности, экономическое содержа
ние 0.0. оценок). Конечно, было бы жела-

более подробно остановиться на
принципе двойственной неустойчивости
модели и соизмерении полезности доходов
во времени (выбор коэффициентов pj).

межотраслевого
ческпе модели

балансовых п оптимизационных

тельно

К сожалепшо, в главе не нашли отраже-
нпя подходы к построению упрощенных
динамических моделей (без жесткой вза-
тюсвязп всех временных отрезков), раз
работанных рядом авторов.

На наш взгляд, последняя глава кнн-
гп «Особепностп районных и люжрайоп-
ных межотраслевых моделей» паппсана
предельно конспективно, что по позво
лило автору обосновать многие выдвп-
таемые положеппя. Это касается, в част
ности, некоторы.х зависимостей меж
районной модели оптпмпзацип (§ 4).
Неясен также вывод автора: «...в состоя
нии равновесия о.о. оценки па одни и те
же продукты и ресурсы одинаковы но
всем районам» (стр. 210).

Интересным является положение ав
тора о расчете коэффициентов, позво
ляющих переходить от сальдо обмена
(разность между вывозом и ввозом)
к реальным объемам ввоза п вывоза.
В межрайонных моделях, в силу прин
ципа однородности продукции, неизвест
ной величиной может быть сальдо вы
воза и ввоза, а не их абсолютные значе
ния. В то же время, для задач о разме-
щеппп цро1щводства важно знать реаль
ные межрайонные связи, которые мож
но исчислить с помощью подобной си
стемы коэффициентов.

К сожалению,
етсп на технике
вый период.

Книга не лишена п недостатков. Не
которые ключевые

автор не останавлива-
пх распета на плано-

определенпя даются
автором недостаточно четко. Напрпмер,
только на одной стр. 5 встречаются три
разных определения межотраслевого
баланса: 1) это — специальный метод,

) одна из разновидностей межотрасле
вых моделей, 3) система таблиц, харак
теризующих производство п распреде
ление продукции. Аналогичное замеча-

° ^ определепшо попятпй
(Конечный продукт», «отрасль» и «сок-
3-5а в формулах

Однако, несмотря на имеющиеся пе-
достатки, книга В. В. Коссова заслужи
вает высокой оценки. Она будет с инте
ресом встречена как снецналистамп в об
ласти теории и практики
вых исследований,

межотрасле-
так и читателями,

^ проблематикой
межотраслевого баланса.

Г. Грапберг, О. Д. Проценко



КРИТИКА И БИБЛИОГРАФИЯ 629

Календарное планирование. Сб. статей. Составители:
До!С. Ф. 31у77г, Дж. Л”. To.vnco7i, IT. I*. Випшерс.

Пер. с англ. М., «Прогресс», 1966
кается дублпроваппе оборудованпя. Име
ется перечень изделий, подлежащих из
готовлению. Технологический маршрут
каждого изделия соответствует следую
щей элементарной последовательности:
первая операция должна заканчиваться
до начала второй и т. д. в порядке переч
ня. Для выполнения каждой из этих опе
раций назначен определенный станок, по
возможности, с указанием даты оконча
ния обработки каждого изделия. Как надо
запланировать обработку на станках что
бы: а) по возможности выдержать на
значенные сроки или б) сократить до
минимума календарное время изготовле
ния всех изделий, или в) оптимизировать
некую другую функцию, избранную в ка
честве критерия?

2. Управление товарными запасами.
Предполагается, что изделия хранятся па
складе, прежде чем они будут проданы
потребителю. Спрос на продукцию, пз-
дершкп по ее пзготовлению и цены, по
которым она будет сбываться, могут быть
известны пли неизвестны. При каких ус
ловиях необходимо изготовить новую пар-

какой должна быть ее ве
личина? Снова возникает вопрос оптими
зации некоторой функции, принятой в
честве критерия.

3 Календарное планирование выполне
ния сложных проектов. Необходимо вы
полнить проект, охватывающий большое
число отдельных работ. Каждая из работ
имеет ряд непосредственно ей предшест
вующих, которые должны быть заверше
ны до ее начала. Таким образом, некото-
пые пары работ могут выполняться одно-
воеменпо, в то время как другие —по-
следовательпо. Как нужно организовать
паботу по выполнению проекта, чтобы
кщержать заданные сроки, если это воз-

Основной упор в кппге сделан на во-
птюсы оптимизации календарных планов
^шспроделенпя работ (16 из 22' статей);
TpS статьи содержат общее дзложетае
пппппппов сетевого планирования п еще

статьи затрагивают вопрос принят^
^хтялъных решений. Таков круг основ-

Затронутых в статьях сбор-

тлю изделия и

ка-

п

Среди задач, решаемых в настоящее
время на уровне микроэкономики, одними
пз наиболее сложных являются задачи
календарного планирования п в первую
очередь задачи нахождения оптимальной
последовательности обработки деталей
станках и определения оптимальной ве
личины партии.

Почти по.чувековая история попыток
оптимизации календарных планов мате-
матпческЕМП средствами не дали практи
чески пригодных для использования в
производстве результатов. Поэтому поня
тен интерес советских читателей к рецен
зируемой книге. Помещенные в сборппке
статьп ведущих математиков и инжене
ров, работающих в высших учебных за
ведениях и крупных промышленных кор-
порацпях США, представляют собой боль
шей частью отчеты о проделанных рабо
тах и исследованиях в области оптимиза
ции календарно-плановых расчетов и он
тпмпзации правил текущего распределе
нпя работ.

Календарное плаипроваппо
ту часть управления производством
торая занимается вопросами пспользов.
ния производственного
каждый момент времени. Прп реш
вопросов, связанных с о°т®шзшцгеи ка
лендарных планов, необходимо у _
пяд Факторов, в частности налшшо рес5Ф
S Тадаккя, связанные с Реалпзацши
решений, заданные сроки
йрппципы календарного п^авдования
р1^злдчных дредприятпях едтаьхп закл о_
чаются в составленлп расписании
лпя производства во “L.
гтцанстве в завпспмостп от заданных ip

...Етгап T'nTTKnpTHbie системы калеядарпо
го^планирования на каждом
S:*eiOT свою спецпфпку и завп^т от мно
гих причин, напршчер от общей техноло
гнческой схемы изготовления
масштабов производства, системы мат

I5SS3HE
“^Хтвенн™™" обшив этих факторов
нецелесообразно, да и просто “козмол-
Читывать в каждом
мвии. Авторы вполне cпpaвeдJ™ -„„«е
навлпваются на более ynpoi^HOi
решения вопроса оптимизации -

основном следующие три схел
вания.

1 Календарное

“шага^^^ГГод состоит
рого числа

=tSS.ThL?tV.x с.лучаях донус-

на

охватывает
ко-

календар-

в

планирование в
производстве. Пред

- пз пекото-
цептров, развоз-

^йппая часть книги «Структура задач
?оппапяого планирования» открывается

Ф Паундса «Органпзацпонно-
о^пттственпые условия календарного

SSoBaHHH». В ней рассматриваются
?vTb задачи календарного планирования
^промышленном предприятии и суще-
гтвующпе методы ее решения.

Иптересеп вывод автора о том, что за-
дачу календарного плаппроваппя единич
ного л мелкосерпйпого производства
(«требуется определить оптпмалъпую пос
ледовательность прохождепия п деталей



КРИТИКА И БИБЛИОГРАФИЯ630

ПО т рабочим местам») не признает боль
шая часть заводс1шх плановиков, так как
для них в большинстве случаев календар
ное планпрованне не составляет никако
го вопроса. Окружающие плаиовиков ор
ганизационно-производственные условия
предохраняют их от необходимости ре
шать задачи оптимальной последователь-
ностп обработки изделий. Система оформ
ления заказа п нормативы для расчета
сроков поставок готовой продукцпп тако
вы, что по существу оберегают функцию
календарного планирования от задачи
калепдарного планирования.

Что это значит? Это зиачпт, что руко
водство предприятия при переговорах с
заказчиком устанавлшзает такие сроки
поставки, которые дают возможпость зна
чительно выравнивать ход производства
за счет длпнны.х очередей, увеличиваю
щих остатки незавершениого производст
ва. В данном случае руководство фирма
ми уделяет большее
издержек на рабочую силу
ным затратам, чем срочному исполнению
заказов. Далее автор, рассматривая
можные перспективы внедрения системы
калепдарного плаппрования, основаппые
на регаеппд задачи нахождения опти
мальной последовательности запуска лз-
делип в производство п их выпуска, под
черкивает, что, если не будет пзмепеп
общий характер решений в таких обла-

как фпнанелрованпе, регулирова
ние затрат па рабочую силу, регулирова
ние числеиностл персонала, сбыта, об-
служпвапия заказчиков, то не исключено,
что новая методика календарного планп-
роваипя нигде но даст экономил, а сверх
того, возможно, принесет больше вреда,
чем пользы. Иными словами, необходим
системный подход при внедрении новой
методики календарного планирования на
предприятии, хотя автор об этом прямо
п не говорит.

Общая задача календарного плаппрова-
Ш1Я может быть сформулирована следую-
зцим образом. Имеется
рые должны пройти обработку па т
станках. Причем предполагается, что у
всех этт пзде:шй один и тот же техно.чо-
гичеекпй маршрут обработки. Каждую
операцию можно выполнять только па
одном станке. Одновременно на станке
мон<ет обрабатываться только одпо изде
лие.

впилиппе снпжепшо
п каппталь-

воз-

стях.

п изделии, кото-

операционпого калепдарного плана, ре
шопа С. М. Джонсоном. Его статья «Он-
тпма.чьные двух- и трехоперацпопные ка
лендарные планы производства с учетом
подготовптелыю-заключптелшого време
ни», опубликованная в сборнике, завер
шает определенный этап поиска опти
мального календарного плана матоматн-
ческгош мотода.ми.

Общая задача календарного плаппро-
ванпя, связанная с обработкой п дета.чей
па т станках, рассматривается в статье
Б. Гпффлера, Дж. Томпсона п В. Ван-Нес
се «Опыт вычисления с прпмепеппем лп-
нейпого а.чгорптма и алгоритма Монте-
Карло для решеппя задач калепдарного
плаппроваппя па производстве». Здесь
предлагается прппщшпалыю новый метод
построения оптп.мальпых калепдарпых
п.лапов. Пожалуй, это одно пз помпогпх
исследований, результаты которого могут
найти практическое прпменеипе.

Суть данной статьи заключается в сле
дующем. Общеизвестно, что пахожденпе
оптимального плана методо.м полного пе
ребора — задача весьма трудоемкая п
практически неразрешимая уже для на-
хоячдеппя оптимальной последовательно
сти обработки шести изделий на шести
станках. Авторы предлагают, воспользо
вавшись методом Монте-Карло, сделать
выборку пз совокупности допустимых
действительных планов. Этот вариант не
гарантирует нахождение оптимального
плана, по все же позволяет провести бы
строе вычисление довольно большого чис
ла случайно отобранных допустпм1л.х пла
нов. кратчайший из которых может быть
выбран. Продолжая этот процесс,
добиться мпппмальпой
что

можно
вероятности того,

оптимальный график еще не изучен.
Весьма пптерсспым с методологической

точки зреппя является подход к реше
нию задачи калепдарного плаппрования
па основе понятий п моделей теории мас
сового обслуживания. Так, в статье
Р. С. РеЙЕшца «Задача калеидариого пла
нирования в цехе с единичным и мелко-
ссриипым производством» предпо.лагает-
ся, что различные стаиюг в цехе, рас
сматриваемые как каналы массового об
служивания, работают независимо друг
от друга, а поступление заявок на центр
обслуживания соответствует пуапссопов-
скому потоку. Соответственно цех — со
вокупность отдельных центров машпппоп
обработки, каждый из которых выпускает
поток изделий.

В статье «Правила приоритетов, миип-
лшзпрующпе затраты из-за задержек из

делий в очередях при калепдарпом пла-
цированнп станочных работ» Ч. С. Хоулт

сформулировать правила при
оритетов, регулирующих последователь
ность обработки изделий па станке.

К проблеме календарного планирования
примыкают проблемы планирования в
связи с регулировапием запасов; им и
посвящена вторая часть книги.

пытается

Пусть ttij — трудоемкость изготовления
i-ro изделия па /-м виде оборудоваипя.
Необходимо найти оптимальную последо
вательность запуска изделий в производ
ство, гогея в виду минимизировать сум
марную календарную длительность их об
работки.

В такой постановке общая задача ка
лендарного планирования еще ждет сво
его точного решеппя.

До настоящего времени только част
ный случай этой задачи, а именпо задача
построения оптимального двух- и трех-
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Содержаппе статьи Е. Г. Баумепа «Со-
гласоваппость п оптпиалыхость решений
в управлении производством» может быть
сформулировано следз'юш,пм образом.
Взаимная согласованность прпппмаеных
в разное время решений больше содейст
вует их правпльности, чем методы опти-
мцзацнп затрат с прнмененпем подроб
ных математпчесш1Х моделей; это осо
бенно верно в тех случаях, когда встре
чаются неподдающпеся прямому учету
величпны (потери в результате дефицита,
дополнительные затраты из-за опоздашгп
поставок п т. д.), которые надо так
плаче обусловить плп оцешхть. В статье
приведены по пзложенной схеме практд-
ческпе расчеты.

Проблеме выравнпваппя производства
на предпрпятпях, создающих товарные
запасы, посвящена статья П. Р. Впптерса
«Правила регз^лпровапия запасов с огра-
нпчеппямп в связп с выравниванием про
изводства». Регулпрованпе запасов по су
ществу заключается в рошеппп следую
щих задач: 1) определенпе срока повто-
реппя заказа поставщику плп повторного
запуска в производство у себя на пред-
прнятпп; 2) определенпе объема заказа.
Метод, предлагаомый автором, основан па
сравпенпп издержек при различных спо
собах расчета размеров партии и точек
повторешш заказа.

С методологической точки зрения инте
ресна статья Б. П. Дзелпнского, К. Т.
Бейкера и А. С. Мэна «Эксперпмонталь-

проверка математическим моделпро-
- методик расчета размеров пар-

тта». На осповаипп математического мо-
долпрованпя производства металлообра
батывающего завода, взятого в уменьшеп-
ном
ставленпе

плп

ная
ванпем

масштабе, авторы производят сопо-
--I получаемых размеров пар-

неудаче их применения в предыдзтцем
испытании, т. е. в какой-то степени реа
лизуется идея самообучения.

Сходная идея реализуется в статье
М. Аллена «Эффективное использование
рабочей силы в условиях меняющегося
спроса». Автор, используя те же правила
SIO и LRT, сравнивает эффектпвность их
применения для рационального использо
вания рабочей силы.

Статьи последней части кпнгп «Кален
дарное планировапде сложных колшлек-
сов операций» объединены общей идеей
пснользованпя методов критического пу
ти PERT при планпроваппи сложных
комплексов. Уже названия статей гово
рят о содержании этой части книги: две
работы Ф. К. Лови, Г. Л. Томпсона, Дж.
Уиста «Введеипе в метод критического
пути» и «Математические основы метода
критического пути», Дж. Е. Келли «Ме
тод критического пути; распределение ре
сурсов п составление календарного плана
работ».

В целом сборник интересен тем, что в
нем делается попытка решить задачу ка
лендарного планирования разноооразны-
>ш методами, включая новейшие методы
теории массового обсл^'жпванпя и идеи
самообучения. Книга намечает в извест
ной степопп пути перспективных направ
лений в решении задач календарного пла-
пироваппя. Исследованпй, которые уже
внедрены па практике, в этом сборнике
немного, но они достаточно убедительны
II могут пайтп примепенпе на наших
предприятиях при использовании соответ
ствующих критериев. И даже те псследо-
ваппя, которые имеют негативные резуль
таты, будут полезны нашему читателю
не только потому, что уменьшают риск
подобных работ у нас, а и потому,
освещают ряд вопросов с новых сторон,
что передко открывает новые пути к их
решению.

Конечно, далеко не все исходные по
сылки прп построении математической
модели и критерии оптимальности, изло
женные в книге, могут быть применены

условиях социалпстпческого хозяпство-
ваипя, по методические подходы к реше
нию реальной модели сохраняют опреде
ленную ценность.

Сборник открывается вступительной
CTaTbeir Б. Головппского, которая поясня-

структурное распределение глав сбор-
цпка и позволяет лучше ориентироваться

основных методологических направле-
пиях при рошенпп задачи календарного
плапированпя. Своеобразным критичес
ким комментарием является статья того
же автора «Система идей и основные по
нятия оптпмпзацпп календарных планов

сборнике». Каждая глава сборника
снабжена обширной библиографией и
списком литературы.

Книга «Календарное планпрованис» не
сомненно вызовет жпвоп интерес у эко
номистов. инженеров п математиков, ра
ботающих в об.тастн оптимпзацпн кален
дарных П.’ШПОВ.

что

в

ет

в

в

шпрокоизвостной методикой расче-ТПП с
та партпп EOQ.

Решение задач календарного плаппро-
вания помыслпмо без использования ме
тодов целочисленного программпрованпя.

Этой теме носвящепы в книге три ста
тьи- Р. Гомори «Полностью цолочпслеп-
пый алгоритм целочисленного программп
рованпя»; А. С. Мэна «Задача калепдар-

плаппрованпя для предприятии едп-НОГО П.чаиириьстмл rt-j-"  '■
нпчного п мелкосерийного производства»;
А Е. Стори, X. М. Вагпера «Опыт прпме-

целочисленного првграммпровашгя
ПРИ расчете калепдарпого плана для пред-^  ̂ тт minors

:приятии

псппя

: едпипчпого и мелкосерпиного
ппопзводства». Малая размерность задач,
пешаемых с помощью этих методов, а так-
‘  большие вычпслптсльиые трудности

позволяют пока решать даже неболь
шие практические задачи.

Один из разделов кппш посвящен во-
ппосам математического моделпрованпя
процедур календарного планпроваппя п
aJ.toSnocTH плаппровапия. В статье
г Щишена и Г. Л. Томпсона па основа-
Lh детх правил SIO (правила кратпаи-
™ опарацпи) п_ LRT (правила пап-
большей суммарной трудоемкости певы-
полпеппых операций) _ ис-

же
не

шяташгя вероятпостных комипнации со-
ответствсшго отпосптс.чьпому успеху плп 70. С. Брыкин
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ПО ш рабочим местам») пе прпзпает боль
шая часть заводских плановиков, так как
для Ш1Х в большинстве случаев календар
ное планпровапие не составляет никако
го вопроса. Окружающие плаповпков ор-
гаипзацпонпо-пропзводственные условия
предохраняют их от необходимости ре
шать задачи оптимальной последователь-
ностп обработки изделий. Система оформ
ления заказа и нормативы для расчета
сроков поставок готовой продукции тако
вы, что по существу оберегают функцию
календарного планирования от задачи
календарного планирования.

Что это значит? Это зпачпт, что руко
водство предприятия при переговорах с
заказчиком устанавливает такие сроки
поставки, которые дают возможность зна
чительно выравшшать ход производства
за счет длинных очередей, увеличиваю
щих остатки незавершшшого производст
ва. В данном случае руководство фирма
ми уделяет большее внимание снпженшо
издержек на рабочую силу
ным затратам, чем срочному псполнепшо
заказов. Далее автор, рассматривая
можные перспективы внедрения системы
календарного илаплрования, осиоваппые
на решепип задачи нахождения опти
мальной последовательности запуска из
делии в производство и их выпуска, под
черкивает, что, если не будет изменен
общий характер решении в таких обла
стях, как финансирование, регулирова
ние затрат на рабочую силу, регулирова
ние числеиностп персонала, сбыта, об-
служпваппя заказчиков, то не исключено,
что новая методика калепдарпого плапп-
ровання нигде но даст экономии, а сверх
того, возможно, принесет больше вреда,
чем пользы. Иными словами, необходшм
системный подход при внедрении повой
методики календарного планпрованпя па
предпрнятип, хотя автор об этом прямо
и не говорит.

Общая задача календарного плаппрова-
Ш1Я может быть сформулирована след^чо-
щпм образом. Имеется п изделий, кото
рые должны пройти обработку иа т
станках. Причем предполагается, что у
всех этих изделии одни и тот лю техноло
гический маршрут обработки. Каждую
операцию можно выполнять только на
одном станке. Одновременно па станке
может обрабатьлзаться только одно изде-

и капиталь-

воз-

операционного калепдарпого плана, ре
шена С. М. Джонсоном. Его статья «Оп
тимальные двух- и трехоперацпоппые ка
лендарные планы производства с учетом
подготовптелыю-заключпте.чьного време
ни», опубликоваппая в сборнике, завер
шает определенный этап нопска опти
мального календарного плана математи
ческими методами.

Общая задача калепдарпого плапиро-
ванпя, связаппая с обработке!! п дета.чеи
па т стайках, рассматривается в статье
Б. Гпффлера. Дж. Томпсона и В. Бан-Иес-
се ^«Опыт вычислетгя с пршшиением лп-
нейпого алгоритма и алгоритма Монте-
Карло для решения задач калепдарпого
плашгрования па производстве». Здесь
предлагается прппщшпалыю новый метод
построения оптима.чьпых калепдарпых
планов. Пожалуй, это одно из немпогпх
исслодоваппй, результаты которого могут
найтп практическое применеипе.

Суть данной статьи заключается в сле
дующем. Общеизвестно, что пахождеипе
оптимального плана методом полного пе
ребора — задача весьма трудоемкая и
практически неразрешимая ужо для на-
хождеппя оптимальной последовательно
сти обработки шести изделий на шести
стайках. Авторы предлагают, воспользо
вавшись методом Моыте-Карло, сделать
выборку из совокупности допустимых
действптельпых планов. Этот варпапт не
гарантирует нахождение оптимального
плана но все же позволяет провести бы

Содержание статьи Е. Г. Баумена «Со-
гласоваппость и оптимальность решений
в управлении производством» может быть
сформулировано следующим образом.
Взаимная согласованность принимаемых
в разное время решений больше содейст
вует их правильности, чем методы опти
мизации затрат с примепенпем подроб
ных математических моде.чей;
беппо верно в тех случаях, когда встре
чаются неподдающпеся прямому учету
величины (потерн в результате дефицита,
дополнительные затраты из-за опозданий
поставок и т. д.), которые надо так пли
иначе обусловить илп оценпть. В статье
приведены по пзложенной схеме практи
ческие расчеты.

Проблеме выравнивания производства
на предприятиях, создающих товарные

статья П. Р. Винтерса пути» п «Математические основы метода
критического п^'тн», Дж. Е. Келли «Ме
тод критического пути: распределение ре
сурсов и составление календарного плана
работ».

В целом сборник интересен тем, что в
нем делается попытка решить задачу ка
лепдарпого планпрованпя разнообразны-

методами, включая новейшие методы
теории массового обсл>'жпванпя и идеи
самообучения. Книга намечает в извест
ной степени пути перспективных направ
лении в решеппи задач календарного пла
нирования. Исследований, которые уже
внедрены па практике, в этом сборнш<е
немного, но они достаточно убедите.чьны
п могут найти применение
предприятиях при использовании соответ-
ствующпк критериев. И даже те исследо
вания, которые имеют негативные резу.чь-чптателю

неудаче их применешгя в предыдущем
испытании, т. е. в какой-то степени реа
лизуется идея самообучения.

Сходная идея реализуется в статье
М. Аллена «Эффективное использование
рабочей силы в условиях меняющегося
спроса». Автор, используя те же правила
SIO и LRT, сравнивает эффективность их
применения д.чя рационального использо
вания рабочей силы.

Статьи последней части книги «Кален-

это осо-

дарпое п.чанировапие сложных комплек
сов операции» объедпнепы общей идеей
использования методов критического пу
ти PERT при планировании сложных
комплексов. Уже названия статей гово
рят о содержании этой части книги: две
работы Ф. К. Леви, Г. Л. Томпсона, Дж.
Уиста «Введение в метод критического

запасы, посвящена
«Правила рег^ччпроваппя запасов с огра-
ничеппямп в связи с выравниванием про
изводства». Регулпроваипе запасов по су
ществу заключается в рошенпп следую
щих задач: 1) определение срока повто
рения заказа поставщику пли повторного
запуска в производство у себя па пред
приятии; 2) определение объема заказа.
Метод, предлагаомый автором, основаипа
сравнении издержек при раз.чпчпых
собах расчета размеров партии и точек
повторешш заказа.

С методологической точки зреппя инте
ресна статья Б. П. Дзелппского, К. Т.
Бейкера п А. С. Мэна «Эксперимопталь-
иая проверка математическим модолпро-
ваннем методик расчета размеров пар
тии». На осповаппл математического мо
делирования производства металлообра
батывающего завода

спо-

на наших

таты, взятого в уменьшен
ном масштабе, авторы производят сопо-

строе вьгчис.чепие довольно большого чис
ла случайно отобраннььх допустимых пла
нов, кратчайший из которых может быть
выбран. Продолжая этот процесс, можно
добшгься МПЕПМаПЬНОИ
что вероятности того,

оптимальный график еще пе изучен

¥
у

, будут полезны нашему
не только потому, что уменьшают риск
подобных работ у нас, а п потому, что
освещают ряд вопросов с новых сторон,
что нередко открывает новые пути к их
решению.

Конечно, далеко не все пеходпые по-
прц построенпи математической

модолп и крптерпи оптима.чьности, изло
женные в кннге, могут быть применены
в условиях социалистического хозяйство
вания, по методические подходы к реше
нию реальной модели сохраняют опредб"
лепп^чо ценность.

Сборник

сылкп

открывается вступптельпоп

/у .
Весьма пптореспым с методологической

точки зрения является подход к реше-
пшо задачи калепдарного планирования
па основе понятий п моделей теории мас
сового обслужпваппя. Так, в статье
Р. С. Ройница «Задача календарного пла
нирования в цехе с едпшп1пы.м п мелко
серийным производством» предполагает
ся, что различные
сматрпваемые как каналы массового об
служивания, работают независимо друг
от друга, а поступление заявок на центр
обслуживания соответствует пуапссопов-
скому потоку. Соотвотстветшо цех — со-
вокуппость отдельпы.х центров машинной
обработки, каждый из которых выпускает
поток изделий.

В статье «Правила

стаыкп в цехе, рас-

приорнтетов, мпшг-

получаемых размеров пар-ставлепие
тип с широкоизвестной методикой расче-

партпп EOQ.
Решение задач календарного плаппро-

пемыслимо без пспользованпя ме¬

та

вания
годов целочисленного программирования.

Этой теме посвящены в книге три ста
тьи: Р- Гомори «Полностью целочислен
ный алгоритм целочис.чеппого программп-
вования»; А. С. Мэна «Задача календар
ного планирования для предприятии еди-
ттттиого и мелкосерийного пропзводства»;
АР Сторп, X. М. Вагнера «Опыт прпме-
^  пелочпелоппого првграммпрованпяпения

калепдарпого плана для пред-
п мелкосорпйпогопри расчете

статьей В. Головинского, которая поясня-
:г структурное распределение глав сбор
ника п позволяет лучше орпоптироваться
в основных методолоигческпх паправле-
ппях при рошонш! задачи календарного

ет

м^зво“дстваГ Малая размерность задач,
пдл.тх с помощью ЭТИХ методов, атак

решушлх ь трудности плаппроваппя. Своеобразным крптичес-
же оолыин потпять паже небо.чь- кпм комментарием является статья того

позволяют пом решать да,ь «Система пдей и ос.ювпые по-пе
драктпческ посвящен во- нятпя оптимизации календарных планов

О

шив

дин Р „J^ocKoro моделирования в сборпшю». Каждая глава сборника
™попуГ календарного планирования и снабжена обширной бпблпографиеп и
Жктпвпости плаппроваппя. В статье списком литературы.

И Г Л Томпсона па оспова- Книга «Календарное планирование» не-
^  поавил SIO (правила кратчаи- сомпеппо вызовет живой интерес у эко-
нпи Д1^ - к ^ ^ J (правила пап- помистов, инженеров и математиков, ра-

суммарной трудоемкости невы- ботающих в области оптимизации калеи-
польшеи ●» иропзв^)ДЯТСЯ_ пс- дарны.ч планов,полненных

вероятностных комбинаций со-
отпосптсльпому успеху или

пытаппя
ответственно

лие.
Пусть flfj — трудоемкость изготовления

г-го изделия иа /-м виде оборудования.
Необходимо найти оптимальную последо
вательность запуска пзделш! в производ
ство, имея в виду минимизировать сум
марную календарную длительность их об
работки.

В такой постаповке общая задача ка
лендарного планирования еще ждет сво
его точного решения.

До настоящего времени только част
ный случай этой задачи, а именно задача
построения оптимального двух- и трех-

мпзирующпе затраты из-за задержек из
делии в очередях при календарном п.ча-
нпровашш станочных работ» Ч. С. Хоулт
пытается сформулировать правила при
оритетов, регулирующих последователь
ность обработки изделий на станке.

К проблеме календарного плаппроваппя
примыкают проблемы плаппроваипя в
связи с регулировапием запасов; им и
посвящена вторая часть книги.

10. С. Брыкин
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