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МОДЕЛЬ РАСПРЕДЕЛЕНИЯ ФОНДОВ
ПРИ СТОХАСТИЧЕСКОМ ХАРАКТЕРЕ ПОТРЕБЛЕНИЯ*

И. Н. КУЗНЕЦОВ

{Москва)

1. Материально-техническое снабжение предприятий, разрабатываю
щих сложную аппаратуру либо выполняющих научно-исследовательские
работы, оказывается в настоящее время весьма трудным и дорогим. При
чиной этого являются специфические особенности новых разработок
научно-исследовательских работ, делающие мало пригодными традицион
ные способы материально-технического снабжения (МТС). Учет этих
особенностей при разработке систем МТС может привести к существен
ному улучшению и удешевлению снабжения каждого предприятия
дельности и предприятий данного управления (министерства).

Для выяснения особенностей сложных разработок

и

в от-

и научно-исследо
вательских работ рассмотрим подробнее вопросы прохождения новых раз
работок.

2. С развитием науки и техники практика ставит все более сложные
задачи, для успешного решения которых разработан комплексный
системный метод [1].

При комплексном решении поставленных практикой задач любая
проблема рассматривается как единое целое. Все то, что необходимо для
решения проблемы, принято называть системой. В системном подходе
осуществляется одновременное проектирование системы по всем ее ча
стям с целью получения наилучшего решения поставленной задачи. Все
необходимое оборудование и устройства конструируются и объединяют
ся в хорошо функционирующее единое целое.

Примерами систем могут служить система МТС, куда входят люди,
занятые в МТС, склады, транспорт, вычислительные средства и т.
железнодорожная система, телефонная система

или

п..
связи города, морской

торговый флот вместе с портами, ремонтной базой, системой снабжения
и т. д. Системами являются система оружия типа «Полярис»,
ПРО (противоракетной обороны) типа Найк — Зевс
торых осуществлялось комплексным методом.

Любая система, предназначенная для решения некоторой проблемы,
в своем развитии проходит ряд фаз.

Первая фаза является началом разработки системы и продолжается
не более одного месяца. На этой фазе обычно имеется априорная идея
решения данной проблемы
бочной.

Вторая фаза продолжается от двух педель до трех месяцев и являет-
". На этой фазе создается бригада по руководству

составляется план всех работ над проектом и

система
проектирование ко-

но эта идея, как правило, является оши-

ся организационной
проектировавсием системы,

материалам докладов автора на конференциях по исполь-
производстве (Москва, 1965 г.) п в экономике

* Статья написана по
зованшо математических методов на
(Тарту, 1966 г.)
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приступают к выбору наилучшего варианта решения проблемы. Одно
временно планируют эксперименты, проведение которых необходимо
для получения недостающих данных п для оценки эффективности систе-
Й1Ы. Отчетом о второй фазе является документ, в котором даются ясная
формулировка проблемы п несколько разумных решении проблемы, при
чем одно пз них считается наиболее предпочтительным.

Очевидно, что на первой и второй фазах практически никакие
риалы за исключением канцелярских не потребляются.

На третьей фазе, длительность которой обычно лежит в пределах
2 месяцев до 2 лет, осуществляется предварительное проектирование
(аваппроект). Цель предварительного проектирования — разработка пер-

быть названо системой. На этой фазе ре
ответы. Решевше этих

мате-

от

вого варианта того, что может
шаются вопросы, допускающие пеодпозначные
вопросов производится путем анализа и экспериментов, котор^ часто
именуются паучно-исследовательскпми и опытными работами. Для

экспериментов, а также проектирова-

вы-

полнения ранее запланированных
ния компонент спстемы на этой фазе привлекаются узкие спецпалисты.
Завершается третья фаза составлением документа, являющегося ^рвыл
вариантом технического (функционального) задания ттятотгя:
производится обоснование предложенных решении пр ^
предложения относительно необходимого числа люде  , Р  > Р

На'это" фазе а процессе макетирования "/““ХбоХТГГпме-
требляются различные «^^атер Очевпдно, что не
нуемые далее сооирательным термин

по-

третьей фазе количества того
только точное определение перечисление номиналов потреб
или иного материала, по даже пРОСто Р б^^в^ет возможным,
пого материала перед началом этой Ф J проектирование (эскпз-

На четвертой фазе задания. Продол-
нып проект). Цель 'зго-уточнение выдачей функцио-
лчительность этой фазы 1 — 111 лет. на третьей фазе тем, что
нального задания, отличающегося от д заморолюнным, т. е. разра-
оно: а) более детализировано, о; ^ их проектированием без
ботчики компонент спстемы будут ^ ‘ которые вводятся по требо-
какпх-либо изменений задания, кро »
ваншо самих разработчиков. части системы на столе, прово-

На этой стадии создаются изготовляются образцы
дится испытание отдельных групп ^^р«шествующей фазе, невозможно
аппаратуры и т. и. Здесь, как ^ материалов. Действительно,
точное предсказание требурюго системы перед началом фазы
разработчику той пли иной jkomh „цд поставленной перед ним за-
точно неизвестны наилучшпы путь р -^^-ественпо, неизвестно потребное
дачи и тем более сроки ее _ ’ Более того, разработчик не всегда
количество того или иного матер' ● типах материалов, которые,
располагает точной информацией разрабатываемой компоненты. По-
возможно, он мог бы рекламой новых матер^иалов

п

следнее объясняется и некаче де поступили в серийное про
тем, что некоторые новые ^ процессе проектирования разра-
пзводство. А это приводит к TOi У1 затребованного материала, заме-
ботчик вынуяоден отказываться о
няя его новым. * опытного образца — продолжается от

Пятая фаза — *азы - создание лабораторного опытного
полугода до 2 лет. Цель J опытный образец готов для проведе-
образца. Фаза заканчивается, обычно имеется несколько типов
ния испытаний. Следует заметить.
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опытных образцов, начиная с простого макета на столе п кончая завод
ским образцом.

На шестой фазе осуществляются испытание, отладка  и оценка си
стемы. Имеется несколько видов испытании, в том числе лабораторные
испытания, приемо-сдаточные испытания и т. д. Целесообразно разли
чать испытания лабораторного образца, изготовленного вручную и обслу
живаемого создавшими его инженерами, и оценку производственного
образца, изготовляемого заводским методом и обслуживаемого теми, кто
будет эксплуатировать его в реальных условиях. После проверки системы
на лабораторном образце (а часто уже в
ют к изготовлению заводского образца.

На пятой и шестой фазах потребности в материалах становятся все
более определенными, хотя элемент случайности
существенную роль.

Седьмая фаза заключается

процессе проверки) приступа-

и на этой стадии играет

„  во внедрении и эксплуатации системы.
И на этой фазе нельзя считать потребность в матерпа.лах, необходимых
для нормальной работы системы, полностью определенной. Действптелыго,
отдельные компоненты системы будут выходить из строя в случайные
моменты времени, а так как надежность их достаточно точно может быть
определена только в результате длительной эксплуатации
соответственно и разброс в потребностях будет значительным.

Сладет особо отметить тот факт, что резкой границы между различ
ными фазами нет. Часто фазы перекрываются. В некоторых случаях жела
ние скорее получить систему в металле приводит к исключепшо некото
рой фазы, что усложняет и удорожает проектирование системы и еще бо
лее затрудняет материально-техническое снабжение.

Из-за сравнительно большой

системы, то

продолнпгтельности проектирования иног
да система устаревает значительно раньше ее внедрения. И тогда про
цесс проектпрования покоряется. Так, например, случилось с системой
liFU типа Иапк — Зевс. При этом оказывается непспользованпым большое
количество материалов, заказанных для выполления работ
щих, ставших ненужными фазах.

Типичными при проектировании сложных систем являются
ность имеющихся знаний и острая необходимость
вание новых знаний осуществляется проведением
ских работ и опытных разработок,
обычно не больше,

на последую-

недостаточ-
их пополнении. Добы-
научно-исследователь-

где знание потребностей в материалах
чем на третьей и четвертой фазах

в

проектированиясистем.
3. Как показано в и. 2, потребности

каждой фазе являются случайными. в тех пли иных материалах иа
i  гг S степень неопределенности

различна на различных фазах. Тем более случайной является потпебность
в том или ином материале на любой фиксированный период впемени
Из этого следует, что неразумно требовать характеристику потпебности
в том или ином материале только одной цифрой: этой цифры ^кто не
знает.

Выясним теперь, кто же обладает наибольшей ицформацией о потпеб-
ностях. Поскольку проектируемая система состоит из большего числа
различных компонент, а каждая компонента в конечном счете разраба
тывается одним или несколькими лицами, именуемыми далее разработ
чиками, то наиболее полное представление о компоненте и, следовательно,

потребном количестве того или иного материала имеет разработчик. Но,
подчеркнем, эта информация неточная.

4. Исследуем теперь, в каком виде разработчик может выдавать ин
формацию о потребностях в материалах. Заметим, что^ по традиции сбор
сведений о потребностях производится перподическп, обычно раз в год.

о
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Разработчик ориентировочно знает перечень работ, которые ему прп-
дется выполнять на тек^тций период. При этом он по опыту прошлого
и на основе из>^епия подлежащих решению в текущем периоде задач мо
жет по каждому виду материала сказать следующее. По-впдимому,
текущий период потребуется некоторого материала в количестве, не пре
вышающем величину у^. Если же все будет идти достаточно хорошо, то-
материала потребуется меньше, но вряд ли удастся обойтись матерпалом
в количестве, меньшем а скорее всего материала потребуется в ко
личестве У^. По аналогип с временнылга оценками продолжительности
работы в ПЕРТ Г21 будем называть величины у® пессимистиче¬
ской, оптпмпстической п вероятной оценками потребного на текущий
период количества материала.

Таким образом, знание потребного Р^Р^ботчику кол^ества материа^^
условное: требуемое количество случайно, может иь
из отрезка

на

ла

(1)[у°, Z/®],
или меньше у°.

количестве потребного
. Но в этих

маловероятно, что оно будет больше у
В этом и заключается вся информация г>ячляботчик

текущий период материала, Р^^фор^ацпп" по сравнению
оценках содержится значительно опной оценки. Нужно только
формацией в случае использования только одноп оценк
правильно ее извлечь. лычявать топ оценки потребного

Психологически разработчику Р одной Действительно, для вы
ему на текущий период выявить всДри оценки требуемого
бора одной цифры он все Р^^^° ^в^ть всю картину. Но из-за неопреде-
количества материала, т. е. °Р®^ ^^о заявив некоторую цифру
ленности потребностей, а такж пассчптывать на получение боль
потребного материала, он не ® Р больше), ему приходится вы-

(еслп ему потребу яессимистическои оценке,

-г; =
яибо завнша.ь ее с ^.^“следовательно ^ебов^шш «-Р^Хляется

нао

с 1ГН-

шего количества

стремится уменьшить
потребностп в том пли хшом

более трудной задачей Д р., снабженцу знание трех
оценок. „,,vmecTBa которые дает снабженцу

5. Оценим теперь преимущ „язиаботчика знание
предприятии должен иметь па теку-

политику Тдаственным преимуществом
количестве У ‘ ^ „п выдано разработчп

’’''“'’"“десь говорить об объективности), оез--

оценок.
При наличии

трех оценок не изменяет
тгтий период материал в
здесь является лишь то, „
ком объективно ^ ттпго пазработчика. Бу-
учета «характера» наличия потребляемого "

Рассмотрим теперь “дпчество ji i рбляется этого мате-
дем полагать при этом^ что сколько число раз-
разработчиком, не зависи . ^ j = 1, . . ●,
риала к-ш разработчиков, материала каждым из раз-

^‘^®^”следствие слуя^“ГтьТЙнГобойтись общим количеством
работчиков с большой вер

суммы 2 ~ У

на

1-м

пессимистических
меньшим

материала, значительно i=y
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оценок. Действительно, величины yi можно считать  в первом приблшке-
ниц независимыми случайными величинами, закон Pi{y) распределения
которых неизвестен, но известны три оценки: ух°, Так как число т
разработчиков (подразделения различной величины п, возможно, отдель
ные сотрудники) обычно велико, то в соответствии  с центральной предель-

т

ной теоремой [3] величина У = 3 распределена по нормальному зако-
  J—1

ну со средним значением У и дисперсией а^, определяемыми формулами:
т

= 1 Pi{y)ydyyi
1=1

(2)т

— J Pi{y) {у ~ yVdy.02 = 3
1=1

Вероятность того, что предприятию потребуется материал в количест
ве, не превышающем У, оказывается равной величине

\  а /

Ф(ж)= j
00

1 (4exp
У2

(3)
тде

1 (It,
л

а среднее число лет между очередными
не хватает, определяется формулой

периодами, в которых материала

Я = г/[1-Р(У)] (4)
где г продолжительность текущего периода,

йсли предположить, что значение вероятности (3) Фиксиповяяп то
величина запаса г материала, фиксировано, то

z = Y~Y,

величины запаса при старом способев этом случае будет меньше
примерно в к раз, где заказа

тл
к 2 Hi,

(5)i=l 1

И В случае одинаковых Of величина к равна Ут.

6. Для определения величин и уи используемых в соотношениях
(2), необходимо знание распределения pi{y). Но эти распределения по

видимому, никогда не будут известны точно. Поэтому здесь можно посту
пить так же, как и в системе ПЕРТтайм, где неизвестное распределение
продолжительности работы аппроксимировалось бета-распределением
[2]. При аппроксимации бета-распределением среднее значение

Персия величины потребного количества материала определяются
три оценки достаточно простыми соотношениями:

и дне-
через

11
Gi = (6)66
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7. Для определения оптимального количества Yv* v-ro материала,
которое необходимо иметь на текущий период, и связанных с ним харак-
терпстпк (3), (4) требуется знание функции потерь/v(Ar), к которым
приводит нал1гчие запаса в количестве О либо нехватка мате¬
риала в количестве AF, AY < 0. Очевидно, что наличие запаса приводит
к потерям из-за связывания оборотных средств, расходам на его хра
нение, п, следовательно,/v(Ay) является
возрастающей функцией величины запа
са. Потери от нехватки материала так
же являются пеубывающеп функцией
величины AF, зависящей от вида мате
риала и особенностей производства. Та-

образом, функция потерь обладает
точке А^ —

фУу}/?(ДУ.у)
\

КИМ

единственным минимумом в
= о (см. рисунок, где представлепо
сколько разновидностей этой функции).

Величина Yv* при этом находится из
условия минимума ожидаемых потерь, которые при нормальном расиреде
лешш потребного количества материала имеют вид

не-

{Y-Yv)^ }^/^(7-7v)exp[
1 dY.

R = 2о2
]'2ла OQ

, 11зобра>кенной на рисунке кривой 1:Так, в случае функции потерь
АГ<0,

(ДЛ = (
Cl;

./v АЗ" > о.СгАЗ",

●ожидаемые потери равны

^ Yv - 3"v
Я

{Yv-Yv)^ }CzOv (

2av^ = Ф
Ov

их может быть найдена, например,
потребного предприятию v-ro материа-

следующие отношения

и величина 3"v*, минимпзиругоЩ^^
графически. Здесь Ov^ — днспер
ла, а Tv — среднее значение.

8. Случай, изложенный
между разработчиком п j?p„nv на каждый текущий период три

, предполагаетв п

Разработчик сообщает и, возможно {но не обязательно),
оценки потребдаго ^^ол^ест ^ р^ворочно принимает эти оц^ки и вы
величины оЛ Yi. Снабженец бе предприятия количество П матерпа-
числяет на пх основе тре у минимуму среднего риска. 1

. Вычисление производится п у снабженца п выдается
на текущий период ««териал храпи суммарное количество
л а

р^рабГчику в^юбом колпяеств пессимистической оценки^ Отно-
полученного им материала f "Р^едением при этом основываются на пол-
шения между снабженцем л УПР“^ снабженцу 7-н материал в коли-

ном доверии: управление ^ управление) всегда распо-
’’ При таких отношеиетх сна жен^„ ^ действительных потребностях раз-
лагае? наиболее полной ™фоР« а разработчики избавляются от необ-
работчика в каждом снабженца, а также создавать у себя запасы
ходимости дезыиформир
на всякий случаи.

5
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9. Управление может выдавать к-тлу {к= 1,2, . . .) снабженцу мате
риал в количестве Fvft* только в том случае, если количество Zv v-ro ма

териала, которым располагает управление, не меньше величины 2 Ум.*-
к

Величина sanacaAZy = Z может быть выбрана в простей

шем случае из дополнительного условия обеспечить бесперебойное снаб
жение предприятий с вероятностью д, не меньшей некоторой фпкспрован-
ной величины до, например до = 0,999. Учитывая нормальный закон рас
пределения потребления материала предприятиями, получим следуюш;ее-
выражение для величины запаса:

Y.k* V

k

(o,®-‘(9)(Jv + TV  -

h

AZv max (8.)

где

CTv2 = 2 yv = 2 уV (9)/i,

k h

У\к, Ovt? среднее значение и дисперсия потребного k-siy предприятию
у-го материала. j ^ f

Формула (8) выводится следующим образом. Потребное предприятиям
\Оличество Zv материала распределено по нормальному закону со средним

значением и дисперсией, определяемыми соотношениями (9). Если зака-
ать материал в таком количестве Zv, что вероятность бесперебойного

снаожения материалом предприятий будет не меньше наперед заданно!!,
величины д , то это количество должно удовлетворять соотношению:

дО ^ ф/ _
/Ov

откуда получается неравенство

AZv — Zv — 2 Уук ^ Ov -f- У" —V У'уй*.
h k

Здесь фактически полагается,
ного предприятия оно может получить его у любого
териал в избытке.

Если при этом управление обязуется каждому
материал в количестве Y^k*

что в случае нехв

то

атки материала у од-
другого, где этот ма-

предприятию выдать

AZv — Zv — 2 yvft* = 0.
ft

Объединяя эти выражения, получим (8). Следует заметить что а =
= д^^, если AZv в соотношении (8) оказывается - ^
= 0(Zv — Yv/o), если AZ >■ 0.

10. Если же управление располагает v-m материалом  в количестве Z

равной нулю ж д =:

Vt

2 Уук*^ то. естественно, это количественно должно бытьменьшем распре-
к

делено между предприятиями оптимальным образом. Оптимальным
тается распределение Yvk, при котором средние по управлению

счп-
потери



557МОДЕЛЬ РАСПРЕДЕЛЕНИЯ ФОНДОВ

минимальны, т. е.

(  Yvk)
f^ и (5^vJi — Yvk) exp (

" |2п '■

j/v(I"vft —Zv,.)exp|

oo1

^2tc o'

Д = У, clYvh =
2ovk^

2ovfe^ ]dr,u= min 2
v/t—Zvli 00

apii условиях Zvh ^ 2 Z.V

Алгоритм решения этой задачи описан в [4].
Заметим что в этом случае каждый снабженец обязан сообщить в уп-

помпмо величин Yvh^ еще п функцию потерь,
быть более экономичным, если хранение мате-равлстшо

11. Снабжение может
риалов, потребных на текущий период всем предприятиям в данном уп
равлении, осуществляется на складе управления.

Отношена между управлением п снабженцами при этом должны быть
следувдиГкаждыйпз снабженцев, например А-и, выдает управлению
следующие^ а ^ сперсию Ovb" потребного А-му предприятию v-roсреднее
материала. „ тттпбпе время каждому из снабженцев v-й

Управление д g для удовлетворения текущих потребно-
риал в ^'«^^^^"""

мате-

’сГбже^Гпрн этом имее запасы в количестве, необ-

Годимом"д^ бесперебойной работы в течение нескольких дней лиоо
недель. ,...гтттогтво v-ro материала, которое должно иметь

Оптимальное ^ ттрпиод определяется пз условия минимума сред-
управление на текущий период, и ^ м j
него риска

(Fv-Fv) dYv
■}fl = min?cp(5'v-Zv)exp( У2я Ov^2nv2

Zv -<»

(9); cp(F) -функ-—  ппнепеляемые соотношениями
где Yv, „„„опит излишек либо недостаток материала  в ко-
ция потерь, к которым пр вида материала (стоимость, способ
личестве Y. Эта функция схвий, к которым приводит нехватка его, на-
храиеиия и т. п.) и от по^ „яртии материала, который обходится значи-
пример сверхсрочный _.„ользование более дорогого вида транспорта
тельно дороже ^лет и т. и.) и т. д.
для доставки материала контроля за правильным использова-

12. При наличии эффектиь ^ снабженцами легко ввести материаль-
нием материала Разработчика определение количества требуе-
HVIO заинтересованность за i n ^ можно считать, что снабженец хо-
мого материала. В количество v-ro материала за про-
рошо угадывает, если ^^^"^ервале (Fv. ± TvHv.), где Tv--оговоренный
шедший период лежит в и порядок единицы. В более слож-
предварительно признается хорошей, если потребленное ко
ном случае работа сиабж л^тходит за отрезок [Fva  , ], где Fvh ,
лнчество v-ro материала н j^^^opoM средние потери (7) отличаются
у.^, п _ количество матери ’ запасе не более, чем на фпксирован-
от средних потерь °Р“ Хорошая работа снабженца премп-
ное число процентов, г
руется.
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Легко представить себе иные способы оценки деятельности снабжен
цев (а также разработчиков и управлеппя), основанные па полученных
выше результатах, но этот вопрос требует специального обсуждения.

11. Вследствие того что: а) продолжительность периода между оче
редными возобновлениями заказа материалов велика (-^1 год); б) ра
боты, выполняемые на предприятии, не являются серийными, разработ
чик обычно не знает точной цифры потребного на текущий (между двумя
очередными заказами) период любого вида материала. Но разработчик
может сказать, что с большой вероятностью ему потребуется v-ro материа
ла не больше не меньше ио скорее всего он обойдется материа
лом в количестве yv®.

Очевидно, неразумно требовать от разработчика только одну цифру
потребного на текущий период материала: он ее не знает. Прп хороших
отношениях со снабженцем оп будет называть цифру yv"> и всегда ее за
высит, если снабженец будет произвольно урезать эту цифру. Тем более
неразумно пользоваться этой цифрой как точной, что прп существующем
способе снабжения делает снабженец.

Снабженцу нужна наиболее полная информация о потребном количе-
^ве материала. Держателем этой информации является разработчик.
Вся информация о потребном количестве материала, Хлоторой располагает
разработчик, заключается в трех названных вьиие цифрах (оценках). Снаб
женец может надеяться на получение этих цифр лишь при «хороших»
отношениях с разработчиком. «Хорошими» являются отношения, прп кото
рых разработчик может получить в любой момент времени любое
ство материала прп соблюдении единственного условия: общее
во полученного в текущем периоде материала не превышает

Знание снабженцем трех оценок позволяет существенно снизить уро
вень запаса материала, необходимого для практически бесперебойной ра-
ооты предприятия. Это снижение тем резче, чем больше число разработ
чиков. Следовательно, сбор оценок надо производить по возможно более
разукрупненным подразделениям. Пределом разукрупнения
дельные работы, ведущиеся на предприятии («работа»
зующемся в сетевом планировании).

Следовательно, для более

количе-
количест-

являются от-
в смысле, исполь-

ТП01.Г пттот;гт-о« тго {< ПОЛНОЙ рвализацип прсимуществ снабжения
трем оценкам необходимо в крупных подразделениях сбои

производить по возможно более мелким ^
по

этих оценок
подразделениям и либо переда

вать эти опенки в отдел снабжения в необработанном виде, либо произве
сти пх обработку, заключающуюся в определении суммарных дисперсий и
средних значений. ^

Снпжеипе запаса в системе снабжения, использующей информацию в
виде трех оценок, реализуется только при условии, что все запасы мате
риала находятся на складе снабженца (разработчик не создает у себя за
пасов «на всякий случай»). А это возможно лишь в случае, когда условия
хранения и выдачи материалов таковы, что разработчику’ невыгодно
здавать у себя запасы «па всякий случай». ^

Переход на способ снабжения, основанный на трех -
чает каких-либо прницппиальпых затруднений, выгоден
и снабженцам.

Дальнейшее улучшение материально-технического снабжения возмож-
при учете более «тонких эффектов» типа распределения потребления во

времени и учета материальных потерь, к которым приводит нехватка
териала в том или ином количестве у того или иного разработчика. Вве
дение морального и материального поощрения снабженцев и разработчи
ков также сулит определенные выгоды, но эти вопросы требуют более де-

со-

оцснках, ио встре-
разработчпкамп

но
ма¬

хального исследования.
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Следует заметить, что в процессе сбора информации снабженец факти
чески определяет среднее значение и дисперсию количества требуемого
предприятию материала. Ему также известны потери,  к которым приво
дят избыток либо нехватка материала. А так как снабженцы каждого из
предприятий управления являются для управления потребителями, то,
естественно, управление должно быть заинтересовано в полученпп от
снабженцев истинной информации. Эта информация
среднем значении и дисперсии потребного предприятию количества
риала, а также в функциональной зависимости потерь от величины запа
са. Таким образом, если управление взяло бы на себя те же обязательства
перед сиабженцвхМ, какие должен взять снабженец перед разработчиками,
то снабженец обеспечивал бы нужной информацией управление,
свою очередь — нужным количеством материалов снабженцев. И в этом
случае материально-техническое снабжение производилось бы со
тельно меньшими неполадками и было бы наиболее дешевым.

Переход на оптовую торговлю товарами производственного назначения,
по-впдпмому, сделает неактуальной задачу распределения материальных
фондов, но для продукции с длительным циклом изготовления задача
ределения потребностей в них и создания оптимальных уровней запаса не
потеряет своего значения. Описанный в работе метод определения потреб
ностей и оптимальных уровней запасов найдет применение и в новых ус-

п заключается в
мате-

а оно в

значп-

оп~

ловиях.
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