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ЭКОНОМИКА
Н МАТЕМАТИЧЕСКИЕ МБТО Д*Ы

МЕТОДИКА ВЕРОЯТНОСТНОГО РЕЗЕРВИРОВАНИЯ
ЭЛЕМЕНТОВ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ СИСТЕМЫ

Г. Ш. КАПЛАН

(Ленинград)

Как правило, производственные системы включают в себя целый ряд
однотипных производственных элементов, количество которых принимает
дискретные числовые значения т (1, 2, . . ., т), определяемые техноло
гическим процессом производства. Поскольку надежность функционир
вания в процессе труда любого производственного элемента не может
превышать единицы (р<С1), вознш^ает ситуация, когда функциониро
вание данных элементов не в состоянии обеспечить требуемую в соответ
ствии с технологией эффективность производства. Происходит снижение
эффектшзности пли пропэводителыюсти производственной системы
тив технологпческого расчета.

Одним из основных методов, позволяющих избеноть отрицательных
последствий этого, процесса, является резервирование производственных

0-

про-

* Под производствеппоп системой понимается любая система, в которой осуще
ствляется процесс труда п производится какой-либо продукт труда. Матерпалышо
элементы (средства труда, предмет труда) п сами люди (рабочие, инженеры п т. д.)
являются обязательиыми производственными элементами такпх систем. В качестве
производственных систем выступают отдельные рабочие места, производственные
участки, поточные линии, цехи, заводы п т. п.

Каждый из производственпых элементов характеризуется крптерпямп надеж
ности функциоипрования в процессе труда. Одним пз основных критериев является
вероятность беспростоиного (безотказного) функционпрованпя производственного
элемента в течение времени наблюдения за ним р. Она определяется статистически
как отношение времепп работы производственного элемента к общему наблюдаемому
номинальному фонду рабочего времени, включающему все простои. Вероятность же
беспростоиного функционпровання в процессе труда лроизводствепнои системы
определяется произведением вероятностей беспростоиного функционирования в про
цессе труда ее основных производственных элементов, пли (укруппеино) пропзве-
депием вероятности беспростойного функционирования в процессе труда матерпаль-
^х элементов производственной системы на вероятность беспростойпой работы ра
бочих, оислужпвающих производственную систему: ^

Рпр.спстемы = Рматер.эл.'ррарочпх.

Получаемая вероятность является основташ критерием надежности функппонп-
ровагшя пропзводствеппои системы в процессе труда.

Производительность производственной системы, достигаемая рабочими при ус-
ловпн абсолютной надежности функционирования производственных :  ̂ ^
процессе труда (p=il), называется дифференциальной (теоретической)
тельностыо производственной системы.

Реальная же производительность производственной системы, достигаемая рабо
чими с учетом снижения надежности функционирования пропзводствепных элементов
в процессе труда, называется интегральной производительностью пропзводствеппой
системы.

Ес.-пг обозначить интегральную пропзводителыюсть через Q', а дифференциаль
ную производительность через Q", то:

элементов в
I  производп-

Q' == системы.
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элементов. Оно состопт в том, что вместо т элементов, требуемых по тех
нологии производства, мы обеспечиваем одновременное или же с замеще
нием функцио1шрование
{п — т) есть излишнее количество элементов, гарантирующее
мещение потерь эффективности или производительности производствен
ной

?1 производственных элементов, где разница
нам воз-

системы.
В этой сптуацпп чрсзвьгчайно важное значение пмеет вопрос правиль

ного, объективного определения количества {п — Jtl) резервных элемен-
методпкп резервирования. Дело в том, что научной методики

снижения надежности функционирования
тов II самой
возмещения потерь вследствие
производственных элементов в процессе труда в настоящее время в про
мышленности пе существует.

Рассмотрим это на примере рабочих кадров, являющихся
элементом любой производственной системы. Целодневная надежность
функционирования рабочих в процессе труда по р-
определенная по данным использования но.шнальпого фонда рабочего
времени в днях, находится в пределах 0,86-0,88 В лит«1^
ном производстве, отличающемся более тяжелыдга у  j ^ о» по О 86 Чисто
в среднем по промышленности, эта цифра варьирует ^"0,82 до О 86^
умозрительно в большинстве учебных пегомендуется обес-

риалах по ^РУДУ (см- потерь ^дешно1п функци^ированияпечпвать возмещение фактшхеских лиJL] л /aqr т е 12-
рабочих в процессе труда в пределах ’ пасчету дринем
14% от численности, требуемой ио еще в

максимально. В ГлевТГобоснованпем размера уменьше-
меньших размерах — с чпсто волевы ^ функционирования рабо-
нпя, когда желаемая пыпается и принимается в тех-
чих кадров в процессе труда ^.^едьную. При этом утверждает-
нико-экономпческих расчетах за деис набочпх кадров полно-

определенная таким

^ ^ ропзводптельностп производстп
ода). В действптольностп же
^  надежностисмысл

пропзвод-
число

ся, что
стыо гарантирует достижение
процессом производства эффективности
войной системы ' (рабочего места, „„ц
при этом полностью игнорируется вероятн^тны^^^ ^^^^^^
функционпроваипя рабочего п чего подавляющее

процессе труда, в Результате чехи ^^дфф^^,„,вностыо
производственных систем в ^Это находит свое выражение
ственпой системы в

ниже проектно-технологичеоьих^ рабочих мест, уча
соответствующем снижении ^Р .. „псленностп рабочих кадров,
цехов, заводов из-за недостато ^^хозяйственной о„анпя
ших потерях Bbinycita нуншоп .Р вероятностного Р®^®^ - ^„ядеЖ'

Ниже излагается с^хетФ^У
рабочих, учитывающий вероя труда и дающий ‘
пости функционирования пх в ^ пропзводствшшьтх _
существегшо повысить S Дехов, заводов).
бочпх мест, участков, поточнь щд^ов механизированной ij p
на примере работы бригады ^о^мальное количество Рабочих m в

его

В этой производственной еД^оме онти^^^^ составляет 5 человек Цело
соответствии с в процессе труда ра
дневная надежность целодневный невыход каждого рао ^
мовщнка р равна 0,85. П'^'^^^^д^^ястся результатом одинакового воздей-
го есть событие случайное болезней, травм, очередных отпусков, прогу-
ствия на каждого раоочего ^ общественных обязанностей, декрет-
лов, выполпешгя государств иных семейпых п лпчных обстоя-
ных отпусков, командировок’ тех или



г. Ш. КАПЛАН72

тельств, постольку вероятностп невыхода каждого рабочего р незавпспмы
друг от друга, а прп работе в одинаковых рабочих условиях — и равны.

Это означает, что вероятность выхода любого рабочего на работу р
равна 0,85, а вероятность того, что он соверпшт невыход по какон-лпбо
причине q, составляет 0,15 (см. табл. 1). Следовательно, с точкп зрения

Таблица 1
Методпка вероятностного определения колнчестпешюго состава п надежности

функцноппрованпя п процессе труда системы вза11мозамеипе:\1ых элелюнтов
Л1СТОДОЛ1 резсрвпропанпя

{р — 0,8500, т = 5)

^тпQ.1п г

о, 1500
0,8500
0,0225
0,2550
0,7225
0,0034
0,0574
0,32.51
0,6141
0,0005
0,0115
0,0975
0,3685
0,5220
0,0001
0,0021
0,0244
0,1382
0.3915
0,4437 0,4437
0,0000
0,0004
0,0054
0,0415
0,1762
0,3993 0,7765
0,3772
0,0000
0,0000
0,0011
0,0108
0,0618
0,2097 0,9263
0,3960
0,3206
0,0000
0,0000
0,0002
0,0024
0,0183
0,0842 0,9790
0,2376
0,3847
0,2725

целодневной надежности функционирования в процессе труда каждый
раоочий может быть в двух состояниях, которые мы  в общем случае
обозначим через U Для системы (бригады) из двух рабочих {п = 2) су
ществуют три состояния (г = 3), причем в состояние выхода на работу
только одного рабочего бригада может прийти двумя различными

1  О 1.0,15
1  1-0,85

2  о 1-0.15.0,15
1  2-0,85-0,15
2  1.0,85-0,85
о  1-0,15-0,15-0,15

3  1 3-0,85-0,15-0,15
2  3-0,85-0,85'0,15
3  1.0,85-0,85-0,85
о  1.0,15-0,15-0,15-0,15

4 1 4-0,85-0,15-0,15-0,15
2  6-0,85-0,85-0,15-0,15
3  4-0,85.о,85-0,85-0,15
4  1-0,85-0,85-0,85.о,85
о  1.о,15-0,15-0,15-0,15-0,15
1  5-0,85-0,15.0,15-0,15-0,15

5  2 Ю-О,85-0,85-0,15-0,15-0,15
3  10-0,85-0.85-0,85-0,15-0.15
4  5-0 85-0,85-0,85-0,85-0,15
5  1-0,85-0,85-0,85-0,85-0,85
О  1.О,15-0,1Ь-0-15-0,15-0,15-0,15
1  6.о,85-0,15-0,15-0,15-0,15-0,15

6  2 15-0,85-0,85-0,15-0,15-0,15-0,15
3 20-о,85-0,85-0,85-0,15-о,15-0,15
4  15-0,85-0,85.0,85-0,85-0,15-0,15
5  6-0,85-0,85-0,8Ь-0,85-0,85-0,15
6  1.0,85-0,85-0,85-0,85-0,85-0,85
о  1-0,15-0,15-0,15-0,15-0,15-0,15-0,15
1  7.о,85-0,15-0,15-0,15-0,15-0,15-0,15
2 21-О,85-0,85-0,15-0,15-0,15-0,1-50,15

7  3 35-0,85-0.85-0,85-0,15.0,15-0,15.0,15
4 35-о,85-0,85-0,85-о,85-о,15-0,15-0,15
5 21-0,85-0,85-0,85-0,85-0,85.о,15-0,15
6  7-0,85-0,85.0,85.0,85.о,85-0.85-0 15
7  1.0,85-0,85^,85.0,85-0,85.0,85.0 85
О  1.0,15.0,15.0,15-0,15.0,15.0,15.0 15-0 15
1  8.0,85.0,15..0,15.0,15.0,15.0,15.0,15.o’i5
2 28.0,85.0,85.0.15.0,15.0,15.0,15.0 15-o’lS
3 5б.0,85.0,85.0,85-0,15.0,15.0,15.0 15-0’l5
4 70-0,85.0,85-0,85.0,85-0,15-0,15.0,15.0’l5
5 56-0,85-0,85.0,85.0,85.0,85.0,15-0 15-0 15
6 28-0,85.о,85.о,85.0.85.0,85.о,85.о 15-0’l5
7  8-0,85-0,85-0,85-0,85.0,85-0,85-0,85.0’l5

1-о,85-0,85-0,85.о,85-0,85-0,85.о,85.о 85

0,0021
0,0244
0,1-382
0,3915
0,4437

0,0004
0,0054
0,0415
0,1762
0,7765

12
24
36 0,8500
47
60

12
24
36 0,9350
47
60

0,0000
0,0011
0,0108
0,0618
0,9263

12
24

0,985036
47

0,0000
0,0002
0,0024
0,0183
0,9790

12
24

1,0000368
47
60

8

спосо-

'

J
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бамп. Вероятность иахонаденпя системы (брпгады) нз двух рабочих в
С0СТ0ЯНЮ1, когда оба рабочих не вышли на работу, равна произведению
вероятностен нх целодневных невыходов q, плп 0,0225. Вероятность вы
хода обопх рабочих одновременно равна соответственно пропзведенпю
вероятностей пх целодневной надежности фушщионпрованпя р, пли
0,7225. Вероятность же выхода только одного рабочего пз двух равна про-
пзведешпо вероятиостп целодневной надежности функционированпя р на
вероятность невыхода д, а поскольку брпгада может прийтп в это состоя
ние двумя различными способами, то это произведение надо удвопть.
Окончательная вероятность последнего состояния спстемы (брпгады) пз
двух рабочих равна 0,2550.

В общем случае мы замечаем, что па осповаылп принятых допущеипй
о пезавлспмостп и равновероятности целодневных невыходов каждого п.з
рабочих (а это соответствует производственно-трудовой действптельностп)
определение вероятности i-ro состояипя спстемы (брпгады) пз п человек
осуществляется на основании частной теоремы о повторенпп опытов по
соответствующему биномиальному распределению [3, стр. 60]. Если обо-

общем случае вероятность нахождения системы (брпгады) пззначить в
п рабочих в j-M СОСТОЯН1П1 через Ри то:

р, = Cn^-p^-q^-^.
Поскольку все состояния спстемы (брпгады) образуют полную сумму

событий,

(1)

S Pi = 1-
f=0

система (бригада)В соответствтш со сказанным выше
== 5 человек по числу наличия на рабочем месте механизированной ф)ор-
мовки рабочтгх-формовщпков может случайньш wpasMi прпйтп в шесть,
различных возможных состояний: 1) i = 0; 2) i 1, о) i = 2; 4) i = 3.
5) i = 4; 6) i = 5. Соответствующие вероятности этих событий, опреде
ленные по формуле (i), приведены в табл. 1. ^

из П =zz: т =

Поскольку рабочее место механизированной формовыт будет работать
с максимальной пропзводптельностыо только при одновременном налпчпи
полного состава бригады постольку случайные целодневные
невыходы рабочпх-формовщшчов будут, естественно, снижать эффектив
ность фувп^цпонироваппя пли производительность рабочего места. Если
обозначить соответствующие каждому пз состояний бригады дифферен
циальные (теоретические, расчетные) производительности через та
в нашем случае они соответственно составят :

Q^" = 36 форм/часQq" = О форм/час
Qi" = 12

Qi" = 24

Из табл. 1 видно, что при отсутствии резерва рабочих брпгада фор
мовщиков будет функционировать в соответствии с оптимальным вариан
том (выдавая ежечасно на литейный конвейер 60 форм) только 44,37%
номинально возмояшого фонда времени. Остальное время в результате
случайных пелодневных невыходов рабочих-формовщш-юв функциониро
вание рабочего места механизированной формовки будет происходить с
понижеппоп производительностью.

Q," = 47

Qb" = 60

»»
»»

* Приводл-мый в статье цифровой пример отражает конкретный технологичоскнй
расчет производительности рабочего места мехаш1^зпрованной формовки
модерыизпровапных формовочных машин 2М265 п 254М.

на основе
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Состояния, при которых происходит понижение производительности
^рабочего места ниже максимально возможного уровня (60 форм/час),
характеризуют собою явления простоя в процессе труда, возникающие
вследствие случайных невыходов отдельных рабочих бригады. Один из
●основных методов устранения этих явлении — резервирование.

Выделим в бригаду одного резервного рабочего и перейдем к рассмот-
■рению системы (бригады) из п = т -\- \ = Ь человек. Соответствующие
вероятности Pi состояний этой системы отражены в табл. 1 при п = 6
(по строкам). В этом случае вероятность того, что бригада будет функ
ционировать на рабочем месте без понижения выпуска литейных форм
ниже максимально возможного уровня (60 форм/час), равна сумме ве
роятностей состоянии, когда на рабочем месте механизированной формов
ки будет функцпонпровать система (бригада) из 5 человек и из 6 человек.
Как видно из табл, 1, это приводит уже к 77,65% времени работы
●спмально возможной производительностью 60 форм/час.

Соответственно, прп резервировании в системе (бригаде) двух и трех
рабочих-формовщиков это время доводится до 92,63%  и 97,90%, т. е.
практически до единицы. Следовательно, если обозначить вероятность
функционирования резервированной системы (бригады) с максимально
возможной производительностью по технологическому процессу через

то она определяется в общем виде как:

с мак-

Рг~^т — ^ Рi. (2)
i=m

т. е. суммированием вероятностей состоянии системы п, превышающих
пли равных т.

Существенно при этом добавить, что резервирование  в бригаде фор
мовщиков одного пли более рабочих не меняет самого технологического
процесса механизированной формовки. Поэтому в любом случае на рабо
чем месте может фушщпонировать не более 5 рабочих. Резервные же ра
бочие работают по принципу замещения выбывающих случайным об^ш-
зом л в
водственную систему рабочих. Поэтому основная система т,
равная 5 рабочим, будет во всех случаях принимать только шесть состоя
ний в соответствш! с возможными дифференциальными производительно
стями Qj". Следовательно, ; и отражает в общем виде возможные рабочие
состояния резервируемой системы (бригады) формовщиков (/ =
= 1, 2, . . . , пг).

Как видно из табл. 1, по мере резервирования в системе иг (гг — г?г)
производственных элементов (в данном случае — рабочих-формовщиков)
происходит перераспределение вероятностей этих основных рабочих со
стояний резервируемой системы т, поскольку удельный вес времени нор
мального функционирования Рг-^т неутшонно возрастает.

Это перераспределение осуществляется (см. табл. 1)
с правилом:

случайное время кого-либо из пятерки обслуживающих пропз-
всегда

в соответствии

Pj = Pi при 7 г= 1, 2, . . . , (т — 1) (3)

Pj ='2jPi
i=m

где Рj — вероятности /-го состояния системы т при резервировании
(/? — т) элементов.

(4)

в пен
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Но полученные в результате резервирования новые вероятности со
стояний резервируемой системы т i (бригады формовщиков) Pj есть не
ЧТО иное, как вновь складывающиеся удельные веса времени функцпонп-
рования производственной системы с указанными выше соответствующи
ми дифференциальными производительностями поскольку техноло
гический процесс механизированной формовки остается прежним.

Отсюда мы можем определить надежность функционирования в про
цессе труда системы (бригады) в каждом из вариантов по п как отноше
ние суммы произведений вероятностей /-х состояний системы на соответ-к максимально воз-

в соответствипствующие им дифференциальные производительности
ножной, оптимальной производительности системы Q
с технологическим процессом (когда на рабочем месте функционируют
все пять рабочих-формовщпков).

Если обозначить ее через Р

//
т

то:пт,
т

//

(5)Ртп — Qт

системе (бригаде) одного рабоче-
0,8500В пашем примере резервирование

го повышает надежность функционпрования ее в процессе труда с
J 0,9850. При резервировании трех рабочих

мы получаем практически надежность функционирования в процессе
труда, равную 1, т. е. мы не будем сталшгваться со случаями, когда на
рабоч;л? месте бдат менее 5 рабочих-формовщпков,  и рабочее место смо
жет в течение всего времени работать с максимально возможной произ

в

ДО 0,9350, двух рабочих — до

водптельностыо 60 форм/час.
Итак, получено четыре варпанта

значениями надежности функцпоннрованпя „ _ н лппп
= о 8500- ттг + 1 = 0,9350; m -f- 2 = 0,9850; ттг -h 3 - 1,0000.
Выбор окончательного варпанта определяется в соответствии с рас

том экон^шческой эффективности дополнительного резервирования в сн-

™:Гяп.е'йннх форм рабочими местами механизиро-
ваинон формовки вызывает пропорциональный рост выпуска
литейному цеху. Вследствие этого оказалось
7, 8 9 и 10 табл. 2 скорректировать численность рабочих цеха “Р

юпщмп
ее в процессе труда:

т

порционального вьшуску роста изменяемой части чпсленностп рабочих

Как видно из табл. 2, эконохшческп самым “м-
цеха.

риант (т-\-2), обеспечивший, совместно с некоторыми
прпятиями по повышению надежности функционирования в^
труда материальных элементов рабочих мест механизированной Ф Р
КП, увеличение вьшуска литейных форм, а равно и ^  ' ^руда
ти на 35% при одновременном повышении производит
рабочих по цеху почти на 10%. т» ппртгелах

Таким образом, y™|P”is%“nOTre6“Lo бы включения толь-
терь (в данном случае ““т®® “

по-

,,ёбоних-формовщ1шов. что, в .лучшем
ко одного человека ““ Я®*" ’„ыо функционирования бригады
случае

в

, дало бы вариант с надешпо увеличило бы выпуск отлп-
процессе труда, не превышающей U,J

гг;  « .пптпртгтппп с дппмсчаппем на стр. 70. По строке 2
Расчет производится а , пч ^ /^4.3) учтено проводимое одновременно

с р«ер^ровап“рабо"'ч^^^^ повышение иадежностп фупкциопирона-
^Гв щоцессГтруяа материалы,ых элементов дронзводствеппоп системы.

состава бригады с соответству
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Таблица 2

Распет эконолапеской оффестпвиостп резервпроваппя бригад
рабочпх-формовщпков в целом по nnxeiiiioMy цеху

Варианты

Элементы расчетап/п. тп + 1 т + 2 Я1 + 3т

1  Надежность фупкциоппроваппя в про- 0,8500 0,9350 0,9850
цессе труда брпгады формовщиков

2  Надежность фупкдпонироваЕпя в про- 0,7348 0,8538 0,8538
цессе труда материальных элементов
рабочего места мехаппзпроваппой
формовки

3  Надсяшость фупкцпоипроваппя в про- 0,6246 0,7983 0,8405
цессе труда пропэводствсппой систет^ш
«рабочее место мехаплзпрованноп фор
мовки»

4  Максимально возможная дпффсрспцтг-
альная производительность рабочего
места механизированной формовки
(лптенЕых форм в час)

5  Интегральная производительность ра
бочего места мехаппзпроваппой фор
мовки (лптейпых форм в час)

о  Увеличение выпуска литейных форм, %
Рост числепностп бригады формовщи

ков, %
8  Удельный вес формовщпков в числен- 0,145 0,145 0,145

пости рабочих цеха
9  Удельный вес прочей изменяемой чпс- 0,500 0,500 0,500

ленпостп рабочих цеха
10 Общее увслпчеппе численности рабочих 100

цеха, %
11 Рост производительности труда одного 100

рабочего по цеху, %

вок по цеху только на 20—22%, т. е. по сравнению  с любым из вариан
тов, рассчитываемых по предлагаемой методике, этот вариант был бы ме
нее эффективен.

Предлагаемая методика пригодна не только для резервирования рабо
чих, но и для любых материальных элементов производственной системы^
например формовочных п стержневых машин, литейных ковшей и пнев-
моподъемЕиков п т. п.

1,0000

0,8538

0,853S

60 60 60 60

50,5 5137,5 48

100 134,6 136,6127
100 140 17 120 I  I :

0.145

0,500

127123,1

109,5

116,9

108,5 107,5
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II .11 А Т Е М А Т И Ч Е С К U Е МЕТОДЫ

ИСПОЛЬЗОВАНИЕ МЕТОДА МОНТЕ-К.\РЛО
ДЛЯ РАЦИОНАЛИЗАЦИИ ИЗМЕРЕНИЯ ЗАТРАТ

В МАШИНОСТРОЕНИИ

м. п. мппц
(>1ъвов)

длительности пропзводстВажное значение в машпиостроенпл
« из-за

венного цикла имеет измерение затрат в незавершенном производстве.
Мзученпе опыта работы эконолшческп.х служб машпностроптельных
предпрпятин доказывает, что оценка незавершенного ^
жена с огролшымп затратами рабочего времени инженерно технических
работников п служащих. Только одни работники планово-экономических
служб тратят на это не менее 25% рабочего времени, что составляет в
масштабе всей отрасли свыше 30 млн. человеко-часов в год. Применение
масштаое всей отра „ашдн позволило бы высвободить оольшое
ГоГч'есГ'ква™.^^^^^^^^^ труда от выполнения повторяющихся

использовать его оолее рацпональныл! образом,
повышения эффектпвностп труда в управле-

реалнзован. Этому препятствует не¬

утомительных операции п
Однако этот крупный резерв
нпя до настоящего времени еще не
решенность ряда вопросов методического характера.
^ Определен нал^ия затрат в Эта пнфор-
С использованием большого количества исходнои
мация включает сведения двух ввдов: во-первых, Данные о
затпятях на изготовление деталей и сборочных соединении (в денежном

^  ' во-вторых, данные об их фактическом палпчпи на разлпч-
Основная трудность обработки такой пнфор-

сведення обопх видов являются не постоянны-
■■ информации обус-
ЭВМ, что намного

связано

выражении) и
ных участках производства
мацпп состоит в том, что '
ми, а переменными. Непрерывное изменение исходнои

большие затраты труда при ее вводе в ^ловливает
снижает эффективность их применения.

Важным шагом вперед по пути механизации jjg
производства в машиностроении могло бы стать пр Р‘
части исходной ннформацпп из ? ^^°ые нормативные
мнению, такой информацией могут стать ста _ приведения
куляцип, разрабатываемые на определенную Д стабильных
трат в незавершенном производстве, измеренн уровню можно
нормативных калькуляций, к действительнол у ^ ^ исчисленные
использовать соответствующие коэффициенты пересчет
целом по отдельным пзделиям.

.Решение вопроса о приемлемости
ва машиностроительных предпрпятни
ных калькуляций требует лли даже
целп необходимо P^^”°^^yfJ\JJ.4TOB. Между тем

"^"""Таводоких условиях для получения только одного ре
па йродолжительный период загружать многих ра-

незавершенного
: хотя бы

По нашему
каль-

за-

в

незавершенного пропзводст
■| стабильных норматив-

такой оценки,
тысячами результатов

при осуществлении

оценки
г с помощью

Для этойточности

проверочных
таких расчетов в
зультата приходится


