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Аналогично двумерному случаю строится второй алгоритм покоорди
натного поиска для ?г-мерного слу^1ая.

1. Выбираем некоторую координату, например Хп. Определяем а;,и и
х-пг согласно попеку Фибоначчи.

2. Определяем ^(д^ги) и g{xn2) {п — 1)-мериым поиском Фпбопаччп
на {п — 1)-мерных единичных кубах — сечениях х = Хп\ п х = Хп2 ?г-мер-
ного единичного куба.

3. По каждой координате производим поиск всякий раз до получешш
трех последовательных значений функции f{x) : /i, /2 и /з, такпх, что

/1 = min{/i, /2, /3).

Тогда в результате применения второго алгоритма значение минимума
f(x) будет найдено с точностью р
рекуррентного соотношения: рп = (1 + г) Pn-i + г|3, = ?’(3. Выбирая 1^
из условия р
ром алгоритме количество вычисленпп А’(а) в ?г-мерном случае определя
ется по формуле

l/i — /2I < Р; |/i —/з| < р;

где ip определяется пз следуюш,егоп,

мы получаем решение задачи. Требуюгцееся при вто-= а,

ш" г

В заключение отметим, что оба описанных алгоритма покоординатно
го поиска применимы и в дискретном случае, только точность поиска по
каждой координате не может превьш1ать наименьшего расстояния между
точкамп сетки. Оценка количества
ном случае.

Выражаю благодарность В. А. Волконскому, Г. А. Соколову
В. М, Тихомирову за ценные замечания, высказанные при обсуждеппи
результатов работы.
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НАУЧНЫЕ КОНСУЛЬТАЦПН

МЕТОДОЛОГИЯ РАЗРАБОТКИ МОДЕЛИ ТЕКУЩЕГО
ПЛАНИРОВАПИЯ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРОГРАММЫ

НЕФТЕПЕРЕРАБАТЫВАЮЩЕГО ПРЕДПРИЯТИЯ

Н. Г. Г О Р Б А Т Е И К О

(Москва)

Применение экономико-математических методов в планпрованпп неф
теперерабатывающей промышлсппостп пмеег давнюю
нсслодоваппя в этой области начались 1о-20 лот назад.
ocnoBoii для этил нсследованп11 явилось появлонис элоьтронно-вычпсли-
тельных машин. Сепчас в цефтеперераооичс о ^ т.о^ххпп?=:пяч7тт,т р
тс.мат11чсскпх методов и ЭВМ могут быть решены самые разнообразные
задачи тпчтгтпгт г тех которые возникают при проведении
задачи, начиная с тех, задачами плаипроваппя всеп от-
«кого процесса на установ. ' р^^тичсского баланса страны на
раелн как составной частп топлшзпо i лияттигте с теглтдпм

дерспектпву. Мы ^pep^ заводе (НПЗ).
нла1шрова1ше.м производства па ,. НОЗ не слз'лаен. Дело

фтепереработье ■ ® нлапнровашга пропзводства
в том, что при решегага ^ наибольшее значение с точки зре-
уровпе Ш13 или такие особшшостп, как непрерывный
Н1Ш моделирования п1М1обРЗ™« наличие в общем случае дово.льпо
характер те.хнологггаескпх п£Цес способов пропзводства
большой вариантпостп в ‘ смешения товарных продуктов),
(режимов работы разработанные матсмат.шескпе методы.
а)то позволяет применить коРО™ „„„{„„„я по обеспечивают выоор опти-
которые не дают целочисленного ,,,,.,-,пства.
мальпого сочетания технологических ^ паншх условпях до.лжны

Опыт показал, что разработкой “ ппз под методоло-
заниматься инженерно-™“"'“"“!^"1°"пб;щстп''‘окопомнко-ма;емат1Гче-

спецпалнетов в ои-' “:™ т-очетать знания тех-
наплучшпм^ „одлшшо научной методоло-

техиологпче-

Инторес к ПС на

гичосклм руководством
●скпх методов. Это позволяет

особенностей
nieii экономпко-матоматического люделп является в основ-

Существуст мнение, что ^ правил в лучшем случае может
пом интуитивным II что любая ^ ^^удшем же — быть серьезной
иметь очень ограниченное \шаче. При разработке моде-
помохой. В действительности дело рхакоплеи уже большо11 опыт, ко
ли по требуется изобретать .g' моделей различных 1П13 имеется
торый подтверждает, что в разр
много общего. пчзработка модели НПЗ? Выделив ряд этапов

В чем же заключается Р‘^^ ^^^дробдо содержание и значение каждого
такой разработки, Р‘‘^^зд’лспце на этапы условно, оно полезно с точки

●  ’■‘‘Пнкистпых задач, стоящих перед исследователем приЗрения выявления конк1н.х
разработке модели-

нолопгческнх

пз ппх
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1. ПОСТАНОВ14А ЗАДАЧИ
Руководство завода не всегда ясно представляет себе, что такое эко-

номшхо-математнческая модель п каковы ее возлюжностп. Поэтому пер
вым шагом исследователя должно быть устаповленпе контактов с руко
водством п выработка совместно с ним тех предпосылок, на которых
базируется вся дальнейшая деятельность по разработке моделп. В резуль
тате между руководством НПЗ и псследователел! (пли исследовательской
группой) устанавливается взапмопонпмаппе. Определяются также усло
вия деятельности исследователя^ принимаются админпстратпвпые меры,-
направленные на создаипе таких ус.ловпи. Обсуждаются следуюп];ие ос
новные проблемы.

Длительность планового периода. Поскольку речь идет о текущем
планировании, то плановый период не превышает года. Длптельиость-
минимального перпода устанавливается как существующим порядком
планирования, так и особенностями математической моделп. Рекомепдуе-
маяиааш модель линейного программирования [1] наиболее эффективна для-
расчетов производственной программы на месяц, квартал, в ряде случаев
на год. Д1одель не учитывает некоторых факторов, влияние которых в
течение малых промежутков времени довольно с\чцественно: использо-
анпе ^зервуарного парка, согласованность выхода установок па ремоиг

факторов является задачей оперативного управления,
поэтому Эффективность пспользованпя модели для расчета па малые пе-
тлпл^ времени снижается. Попытки учесть влияние перечпслеппых фак-

р  , если оип воооще могут быть реализованы, приводят к увеличеншо
модели, так что решение по моделп затрудняется. Исполь-

модели для планпроваппя па период более года такл^е нерацио
нально, так как при этом

и

учптьпзаются сезоппость спроса на иефте-
проведение на заводе организационно-технических мероприятий»

стрй работы оборудования, ввод новых мощио-
факторов при квартальном п месячной! планп-

модели тельно й1еньше, и его можно достаточно точно учесть в
б) Цель, которую необходимо достичь

ды решения экстремальных
правило, достижение лишь

не

при решении по модели. Мето-
математических задач обеспечивают, как

считает, и это отчасти справедливо''что
нированпя и управления одной
ность в целом всего НПЗ. не сутестаГ™^" подчинялась деятель-
ством исследователь должен выбрать ту прлг к руковод
пени отвечав бы питересамНпа ^ ^ = наибольшей сте-

ное^в^Х)кегаГГ'?оптГп" =<адппц цель находит количествен-
ное выражение в критерии оптимальности. Обычно в качествр коитерия
оптимальности при решении задач TPKvnrpm „ ® качестве критерия
ванпя используется макспмпзаппя прГб1шп * планпро-
даиный выпуск товарной продуквдт ма™,’,,
ной цродукщш, макспмизация вЗуска тТпт ™*''‘Р^
соотношсшш ц т. д При это», товарпоп продукции в заданном
продуктов могут либо устаиавлпватГя''^зап“"““г''“
зультате решения по модели R ДтгК определяться в ре--
ловлям деятельности РШЗ fl степени существующим ус-
териев. Экспериментальиыр ^ первые два из перечисленных крн-
решении по критерию MaiLnMVM “ подмоделям ИПЗ показали, что при-

    р р по максимума приоыли и максимума реализованной

а разность между^сто”1ш™ю^ товапн^!^^ правило, не прибыль в обычном смысле,
тамп на выпуск этой продукции зродукции и прямыми переменными затра- -
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товарной проду1\Цпп оптимальные производственные программы очень
сходны НЛП даже совпадают.

В системе оптимального функциопированпя экономики критерием мо
гут стать редуцированные оценки народнохозяйственного плана.

При существующей системе планирования и управления завод имеет
ограниченную свободу в выборе номенклатуры и ассортимента выраба
тываемой товарной продукции. Поэтому нецелесообразно игнорировать
реальные условия работы и рекомендовать при расчете критерии макси
мума прибыли илп реализованной товарной продукции со свободным вы
бором номенклатуры и ассортимента товарной продукцпи. На практике
для одних продуктов следует устанавливать жесткие ограничения на вы
пуск, для других — допускать определенную свободу,

в) Основные факторы, влияющие на работу НПЗ, и условия, в кото
рых протекает эта работа. На последующих этапах влияние этих факто
ров получит вполне определенное количественное выражение. Сейчас же
исследователь рассматривает факторы и ограничивающие условия лишь
с точки зрения общего представления о производственно-хозяйственной
деятельности НПЗ. К таким факторам и ограничивающим условиям от¬
носятся, например:

— порядок снабжения НПЗ сырьем, виды его и направления перера¬
ботки;

— набор технологических установок па НПЗ, степень важности каж
дой установки с точки зрения поставленной цели, условия работы каж
дой установки;

— номенклатура товарных и основных промежуточных продуктов,
порядок использования последних (как компонент смешения, как сырье
для вторичных установок и т. д.);

— прочие факторы и ограничивающие условия, которые трудно здесь
перечислить, так как перечень их во многом зависит от конкретных осо
бенностей моделируемого НПЗ. Так, на одном НПЗ «узким местом» мо
жет быть резервуарный парк, на другом — стабильность отгрузки товар
ных продуктов II т. д.

Если моделирование осуществляется заводским пн}кеиером, то может
II не быть необходимости специально собирать информацию о работе
НПЗ. Скорее всего
лагает значительной частью нужных сведений. Однако и в этом случае
необходимо пересмотреть сложившееся представление  о своем РШЗ в све
те требований, предъявляемых к информации о заводе как объекте эко
номико-математического моделирования.

Располагая даиньтми о работе НПЗ, исследователь получает достаточ
но полное представление о заводе и монист сформулировать (пока еще
словесно) стоящую перед ипм задачу. При этом он зачитывает объектив
но существующие основные условия пропзводствснпо-хозяйственно1Г дея
тельности НПЗ и цель, которую нужно достичь. На этом постановка
задачи не заканчивается. В ходе выполнения работ последующих этапов
она может уточняться или даже коренным образом меняться. По зару
бежным данным, задача, сформулированная исследователем на заверша
ющих этапах, в 70% слз^аев отличалась от той, которая была постав
лена вначале [2J. Хотя эти обобщенные показатели
средственио к нефтепереработке, все же они достаточно убедительно гово
рят о необходимости постоянно уточнять постановку задачи.

пнжепер, приступая к разработке модели, уже распо-

п не относятся пепо-

2. ВЫБОР МАТЕМАТИЧЕСКОЙ МОДЕЛИ

При разработке модели для текз'щего плапироваппя производства
НПЗ нет необходимости всякий раз создавать оригинальную моде

иа
ль.
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В этой областп уже накоплен достаточный опыт, имеется много публпка-
ЦШ1, в которых предлагается та плп иная модель для текущего плаииро-
ванпя. Большпнство моделей является лпнепнымн п по своей математи
ческой природе соответствует так иазываелюй общей задаче Л1П1С1гпого
программирования. Исследователь должен понять идеи п предпосылки,
на которых основьшалась разработка той плп пной модели, п сопоста
вить их с теми предпосылками, которые былп приняты прп постановке
задачи. Заимствуя пз каждой изученной модели то, что представляется
ценным II применимым к условиям работы его НПЗ, он может скомби
нировать модель, отвечающую поставленной задаче. 1{оиечио, лсследова-

состоянпи сам разработать модель, по оп часто будет повторять
то, что уже сделано до него. Иа наш взгляд, для текущего планирования
пропзводствеинои программы ЫГ13 подходит модель лпие^гаого програм
мирования, разработаппая в лаборатории автоматпзпроваипых систем
планирования и управления в нефтеперерабатывающей  п иофтехпмиче-

промышлеппостп ЦЭМИ АИ СССР, Эта модель является обобще-
ппем п дальнейшим развитием работ, проделанных в oioii областп ранее.
Модель имеет

тель в

скоп

несколько модификаций, что делает ее удобной для от^эа-
жопия спецпфпкп конкретного завода.

Формулпрованпе
модели.

^  общем виде (плп формализация) математической
выоранЕоп (плп созданной заново) исследователем, т. е. пред-

ставленпе ее с помощью символов, обозначающих переменные п констан
ты, важный шаг на пути к разработке модели. Форлгализацпя облег
чает поппмаппо взапмосвязоп элементов модели, позволяет, отвлекшпсь
от чпеленного значения тех пли иных показателе!!, выявить математиче
скую природу заложенных
ность п совместимость.

Формализация модели (в тех случаях,

в

модель предпосылок, проверить их логпч-в

v^piuu.uidtuiiiH модели (в тех слу^хаях, когда модель отлична от суще-
ранее) дает возмо/киос^л определить класс задач математп-

к которому относится данная модель, и по
пами

ческого программирования,
добрать метод решения на ЭВМ. Для решепия по предлагаемой

^южет быть применен, в частности, симплекс-метод, программы
гГпттПг практически для всех широко используемых сейчассерлиных oJDiVl.

Иосло выгюлиехпгя работ первых двух этапов уже можтю сделать пред-
полоячеипе оо основных характеристиках разрабатываемой моделх!, таких,
как перечень технологических установок п помепхелатуре промежу-

п ^ товарных продух^тов, включение которых в модель кажет
ся целесоооразпым. Следовательно, можно представить себе прпмерпую
структуру основных разделов моделп — блоков производства п смеше
ния. Хотя собранная ппформацпя еще укрупиепа, обычно можно оцеппть
степень ее достоверности, выявить недостаточность имеющихся сведений,
наметить как псточшхкп, так и способы получеппя недостающих данных
II повышения надежности собранной информации.

точных

3. ИПФОРМАЦИОНПОЕ СБЕСПЕЧЕБИЕ РАЗРАБОТКИ МОДЕЛП

Взаимосвязи производственных факторов, определенных ранее, полу
чают па этом этапе конкретное количественное выражеипе. Здесь реша
ются следующие основные задачи:

а) окончательно выявляются набор технологических установок
менклатура товарных продуктов, включаемых в модель;

б) для каждой технологической установки определяются возможные
варианты работы и рассчитываются показатели потребления сырья и вы
работки продуктов, характеризующие эти варианты.  К таким
лям относятся

и но-

показате-

пропзводптельпость, нормативы отбора продуктов и каче-
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ство ЭТИХ продуктов. Если установка перерабатывает несколько видов
сы^тья, определяется порядок псиользованпя каждого впда сырья, соот
ношение между нташ. При необходимости показатели потребления и вы
пуска нефтепродуктов следует дифференцировать по каждому виду
сырья. Если в модели предполагается упитывать затраты на производст¬
во, то кроме перечисленных показателен нужно исчислить также пере
менные затраты на едпницу ннтенспвностп использования каждого ва
рианта (либо на единицу времени, лпбо на единицу перерабатываемого
сырья);

в) для каждого товарного продукта, получаемого смешением полу
фабрикатов, определяется перечень компонентов и выбирается способ
представления смешения в модели: лпбо фиксированными рецептами
(одним или несколькими), либо со свободным выбором рецепта с учетом
качественных ограничений. В первом случае для каждого компонента
нужно установить долю, которую он составляет в единице готового товар
ного продукта. Во втором случае нужно выявить те качественные харак
теристики, которые лимитируют процесс смешения, и определить значе
ния этих характеристик для каждого компонента. Например, для авто
мобильных бензинов такими характеристиками
число, содержание серы, упругость паров и некоторые другие;

г) нужно рассчитать показатели, количественно выражающие крите
рий оптимальности в соответствии со смыслом, придаваемым переменным
модели. Иными словами, требуется вычислить коэффициенты целевой
ф^ункции модели. Например, если в качестве крптерпя оптимальности бе
рется минимизация затрат, а переменные в разделе производства явля
ются количеством сырья, переработанного установками на каждом
рианте, то показателями, количественно выражающими критерий опти
мальности, будзп: прямы© пропорциональные затраты (по стоимости)
единицу перерабатываемого на этих вариантах сырья. Если же критери
ем является прибыль, то дополнительно к этим показателям коэффици
ентами целевой функции (но уже в разделе смешения) будут цены
товарную продугщшо;

Д) количественно определяются разнообразные техпшю-эконоыиче-
ские показатели, используемые прп построении модели, такие, как фонд
рабочего времени установок в плановом периоде, ресурсы сырья, остатыт
нефтелродут^тов, требуемые на конец этого периода, план выпуска товар-

продукцип (если производственная программа рассчитывается при
заданном плане) и т. д. Этот перечень для каждого завода разлэтен.
Перечислить все требуемые показатели п нормативы, не зная специфики
завода, вряд ли возможно.

Наибольшие трудности на этом этапе
деление так называемых граничных вариантов работы технологических
установок, т. е. представление производственных возможностей установок
набором вариантов (режимов) работы. В модель надо
варианты работы канщой установки, которые бы были экономически и
технически допустимыми, а их совокупность достаточно полно определя
ла производственные возможности установки. Так как обычно даже одно
типные установки работают в различных условиях (на разном сырье,
с разной производительностью и т. д.), то к определению граничных
вариантов нужно подходить индивидуально, с учетом особенностей каж-
Д01г установки. При разработке модели НПЗ иногда приходится прово
дить весьма трудоемкие исследования для определения как этих вари
антов, так и другой необходимой информации. Применяются обычно ме
тод статистической обработки отчетных данных и метод экспертных оце
нок.

являются октановое

ва-

на

на

нои

вызывает количественное опре-

включить такие

8  Экономика п математические методы, Л'9 6
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Метод статистической обработки отчетных данных. Не существует ка-
коы-лпбо единой методики, которую можно было бы предложить для ста
тистического определения граничных вариантов любой установки, ибо
условия работы установок на разных заводах слишком разнообразны.

Статистический метод не может дать полного представления о гра
ничных вариантах, так как отчетные данные содержат сведения лишь
о фактически использовавшихся вариантах работы, а граничные варнап-
ты должны отражать также ирактшхески возможные варианты, которые,
однако, не использовались в нсследуемолг периоде но каким-либо причи
нам. Кроме того, отчетные данные о работе установок не всегда достаточ
но достоверны. Объясняется это как недостаточной обеспеченностью  за
водов контрольно-измерительными приборами, так и несовершенной
системой учета и отчетности. И, наконец, следует учесть, что действую
щая система учета, контроля и отчетности сложилась в условиях тра
диционных методов планирования. Новые методы, использующие эконо
мико-математические модели и электронную вычислительную технику,
предъявляют к исходной информации специфические требования. Номен
клатура и степень точности показателей и нормативов, существующих

настоящее время на НПЗ, не всегда удовлетворительны с точки зренпя
составителя модели. Поэтому часто этот метод дополняется так называе
мым методом экспертных оценок.

Метод экспертных оценок. При
тели и нормативы, применяемые для разработки модели, определяются
не на основании точных объективных расчетов и вычислений, а в резуль
тате субъективных оценок, даваемых экспертами. Обычно экспертами
являются инженерно-технические работники НПЗ, хорошо знающие тех
нологические установки, условия их работы. Они могут достаточно точно
прогнозировать как показатели, характеризующие режимы работы уста
новок,

в

этом методе количественные показа-

так и некоторые другие данные. Иногда применение экспертных
оценок является единственно возможным способом получения требую
щейся информации.

4. ПОСТРОЕНИЕ математической МОДЕЛИ В ЧИСЛОВОМ ВЫРАЖЕНИИ

Под построением модели подразумевается процесс систематизации
бранной на предыдущих этапах информации, обработки ее для приведе
ния к соответствующему виду и составление особой таблицы — так ыа-
зываемой матрицы задачи.

Представив модель в виде матрицы, можно уже точно определить та
кую весьма важную характеристику модели, как ее размерность. Может
оказаться, что размерность построенной модели не позволит использовать
для решения имеющиеся в распоряжении ЭВМ. Тогда появляется необ
ходимость сокращения размерности модели.

Сократить размерность модели можно чисто формальными преобра
зованиями структуры модели, например, способом замены переменных.
Формальные преобразования по всегда удобны вследствие их сложности
и затруднений с экономической интерпретацией основных элементов
преобразованной модели. В этом случае мо;кет ухудшиться наглядность
как самой модели, так и результатов решения по иен, что влечет за со
бой увеличение затрат времени па расшифзровку решения и т. д.

Xopoiunir эффект могут дать другие способы сокращения размерности,
* ^ НПЗ и мат-

со-

заключающнеся в экономико-технологическом анализе схемы
рицы модели II выявлении таких услови11, вьшолпение которых представ
ляется обязательным при любол! решении. Так
среди ограштчошп! модели имеются такие, которые делают пзлпшпил! па-

может оказаться, что



г

МЕТОДОЛОГИЯ РАЗРАБОТКИ ЛЮДЕЛП ТЕКУЩЕГО ПЛАНИРОВАНИЯ 947

ЛИЧНО некоторых других, менее сильных ограничений. Например, если
по условиям работы ЫПЗ не хватает нефти для полной загрузки установ
ки первичной перегонки, то нет нужды вводить в модель условие, огра
ничивающее производительность этой установки. После предварительно
го анализа можно сократить размерность модели и по столбцам, псклю-
пая из числа возможных технологических способов производства те,
которые заведомо не войдут в оптимальное решение. При этом, конечно,
нужно соответственно пересчитать те показатели и коэффициенты моде¬
ли, па которые такое исключение повлияет.

Часто для сокращения размерности используется агрегирование по
строкам II столбцам. При агрегировании по строкам moikho, например,
одним ограничением записать материальный баланс по ряду продуктов,
т. е. условно считать их одним продуктом. При агрегировании по столб
цам объединяется несколько технологических способов производства (ва
рианты работы установок и рецепты смешения). Так, например, однотип-

одинаковые показателп работы, могут бытьные установки, имеющие
представлены в модели как одна установка с суммарной производитель
ностью.

При составлении матрицы условии целесообразно группировать огра
ничения по их смысловому содержанию. Это придает матрице большую
наглядность и облегчает последующую работу с ней. Основные группы
ограничений в модели таковы:

з) поступающие со стороны сырьевые продукты,
б) производимые на НПЗ полуфабрикаты и товарные продукты,
в) производительность технологических установок,
г) качество товарных продуктов.
Построение модели в числовом выражении дает возможность подго

товить модель к расчетам на ЭВМ.

5. ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНЫЕ РАСЧЕТЫ НА ЭВМ

Экспериментальные расчеты по модели ППЗ, анализ результатов п
корректировка модели являются обязательным завершающим этапом раз
работки. Анализ результатов позволяет проверить степень соответствия
лостроенпой модели реальному заводу, выявить п устранить допущенные
неточности п технические ошпбкп, наметить пути совершенствования
модели. Сопоставление плана, полученного при помощи модели, с пла
нами, разработаииьшп обычными методами, а также с результатами вы
полпенпя таких планов, показывает эффективность применения модели
для соответствующих планово-экономических расчетов.
работавцую модель (с некоторыми видопзмеиенпямп) мончно, вообще го
воря, ucISiZbItI тя рошенпя разнообразных плапово-энономпяеских
зада;, эГпер.™ента1иымн расяотамп можно определить направления
паибо^оо рационального ее применения и приемлемость разлилных кри-
терпев оптимальности.

Качество разработанной модели
ним показателем. Следует рассмотреть

°™аГнТскол\™р^аннМ ™ донущэнпя и предпосылки,

па основных элелгептов модели и

удобно ли'преобразовывать математическое решеппе  в приемлемую для
плановой наботы форму,

в) насколько широк диапазон целей, для которых может быть
пользована модель, и существуют лп возможности совершенствования
модели и модификации ее для пспользоваппя в друтпх целях.

не лгожет быть оценено каким-то од-
модсль комплексно, с учетом со-

пс-

8*
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Важное значение для применения модели в планировании имеет и так
называемый анализ устойчивости, под которым обычно поыпмается ис
следование влияния излшнении различных параметров; коэффициентов
целевой функции, правых частей ограничений п коэффициентов матрицы
условий на оптимальное решение. Иначе говоря, при этом определяется
влияние динамики условий работы ЫПЗ на оптимальную производствен
ную программу.

Для проведения анализа чувствительности разработаны специальные
математические методы. Анализ устойчивости позволяет выяснить:

а) имеет
грамму новый режим работы установки пли рецепт смешения, не учтен
ные при решении по модели,

б) как изменение ресурсов сырья, запасов полуфабрикатов и плано
вых заданий на товарную продукцию повлияет на производственную про
грамму,

в) в каких пределах могут колебаться показатели работы установок
(нормативы отборов) и качества компонентов смешения, чтобы при этом
производственная программа сухцествешю не изменялась.

6. РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРАКТИЧЕСКОМУ ИСПОЛЬЗОВАНИЮ МОДЕЛИ

Круг задач, решаемых с помощью модели, довольно широк. Прежде
всего можно рассчитывать производственную программу НПЗ с разбив
кой по установкам и цехам при заданном плане выпуска товарной про
дукции в целом по заводу. Примерно такая задача и решается плановыми
работниками завода при существующей системе планирования. Разница
заключается в том, что при помощи модели определяется оптимальный
вариант производственной программы. В качестве критерия оптимально
сти при таких расчетах используется обычно минимизация затрат. Это
направление применепия модели, как правило, поддерживается работни-
ками-практпками, ибо в этом случае как будто бы нет пеобходимостп
изменять существующую систему планирования. На самом деле, приме
нение моделей в практике планово-экономических расчетов — более слож
ная проблема.

При минимизации затрат на заданный выпуск предполагается,
план выпуска товарной продукции установлен «сверху» и изменению не
подлени1т (по отдельным позициям имеется некоторая свобода в пере
выполнении шчана). Но достаточно ли этот илан учитывает производст
венные возможности завода, выгоден ли он ему — это не всегда ясно.

Модель позволяет рассчитывать такие планы выпуска продукцшт, ко
торые были бы для завода технологически допустимыми и обеспечивали
бы наилучший (по заданному критерию оптимальности) эффект. Реше
нием по модели можно, например, получить такую производственную
программу и такой план выпуска товарной продукции, который при су
ществующих на заводе условиях производства давал бы заводу макси
мальную прибыль. При расчете этого плана завод должен иметь право
свободно выбирать номенклатуру и ассортимент выпускаемой продук
ции. В результате ряда расчетов по модели (несколько меняя постановку
задачи) можно получить некоторое количество допустимых для завода
планов выпуска товарной продукции, которые в совокупности описыва
ют его производственные возможности. Плановые органы при распреде
лении заданий меящу заводами выбирают такую комбинацию его допу
стимых планов, которая в наибольшей степени соответствует их требо
ваниям. Комбинация планов ташке будет плановым заданием для
да. Такое направление использования модели обычно имеет

ли смысл вводить в оптимальную производственную про-

что

заво-
меньше
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сторонников, так как оно не соответствует долншым образом существую
щей практике планированпя на НПЗ.

Эти планы, хотя п не могут непосредственно использоваться в прак
тике, представляют большую ценность для анализа производственно-хо
зяйственной деятельностп НПЗ, выявления резервов повышения эффек
тивности производства.

Внедрение модели в практику внутризаводского планированпя долж
но, очевидно, осуществляться постепенно. После завершения разработки
модели следует проводить расчеты производственной программы парал
лельно с плановым отделом завода на протяжении достаточно большого
периода времени. Сопоставление результатов расчетов о данными плано
вого отдела позволит убедиться в надежности модели. Прц этом необхо
димо своевременно корректировать модель, чтобы учитывать изменеыпя
условий пропзводства. Лишь после тщательной и всесторонней провер
ки возможностей модели можно переходить к использованию ее в прак
тике плановой работы.
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