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Анализ значений элементов матрицы CM показывает, что большинство 
классов распознаны верно, так как элементы главной диагонали имеют значи-
тельно большую величину, чем остальные – это говорит о совпадении решения 
сети с реально существующим классом. 

Представленные структура обработки технологической информации и 
программа могут найти применение в информационном обеспечении центров 
обработки данных в различных электроэнергетических компаниях. 

Исследование выполнено при финансовой поддержке РФФИ в рамках 
научного проекта № 19-01-00425. 
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МАТЕМАТИЧЕСКАЯ МОДЕЛЬ ЛИНЕЙНОГО ПРОГРАММИРОВАНИЯ 
КАК МЕТОД ОПТИМИЗАЦИИ ПЛАНИРОВАНИЯ ПРОИЗВОДСТВА 

 
Эффективность текущей деятельности предприятий в современных усло-

виях, в большей степени, может зависеть от того, насколько достоверно руко-
водство предвидит объемы выпускаемой продукции на дальнейшую перспек-
тиву своей деятельности, от грамотного прогноза. Планировать текущую дея-
тельность необходимо на основе оценки перспектив его развития. С учетом 
полученных данных анализируем конкурентные рыночные условия и конъ-
юнктуру рынка. Оптимизационные задачи как математические модели принятия 
управленческих решений позволяют интенсифицировать экономические рас-
четы, повысить их точность, увеличить эффективность анализа экономических 
проблем.  

Объектом исследования является белорусский металлургический завод, 
крупнейший производитель металлопродукции в Республике Беларусь.   

На первом этапе построения оптимизационной модели необходимо пра-
вильно сформулировать проблему. Для этого проводится анализ статистической 
информации, экономической деятельности предприятия. Проводится поста-
новка проблемы и ее анализ.  

Анализ производства и реализации продукции предприятия показал сни-
жение реализации продукции в динамике. Запасы товарной продукции увели-
чиваются, что негативно отражается на финансовые результаты деятельности 
предприятия. Одной из экономических проблем предприятия является совер-
шенствования структуры производственной программы с целью улучшения 
финансовых результатов. Наибольший удельный вес в производстве продукции 
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предприятия занимает производство стали (48 %), поэтому дальнейшие расчеты 
проводились для этого вида продукции.   

На втором этапе строим математическую модель. Ее цель - сформировать 
эффективные предпосылки интенсивного развития производства и получить 
наибольшую прибыль. Рациональное использование производственных ресур-
сов будет способствовать повышению рентабельности хозяйственной деятель-
ности предприятия. Математическая модель - это формализация экономической 
проблемы в виде конкретных зависимостей, функций, уравнений и неравенств. 
Строим целевую функцию, такую числовую характеристику, большему или 
меньшему значению которой соответствует лучшая ситуация [1].  

Математическая модель определения объемов продаж отдельных видов 
продукции, обеспечивающих максимальную маржинальную прибыль предпри-
ятию, представлена в следующем виде: 
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где n – количество видов продаваемой предприятием продукции; 
pi – цена продажи i-го вида продукции; 
vi – переменные затраты за единицу i-го вида продукции; 
xi – объемы реализации i-го вида продукции; 
xпорог.кол.i – пороговое количество i-го вида продукции; 
xmaxi 

– планируемый спрос на i-й вид продукции; 
xф – фактический общий объем реализации; 
Vi – максимальное финансирование переменных затрат для производства i-го 

вида продукции; 
МП – совокупная маржинальная прибыль от реализации продукции. 
Управляемыми параметрами задачи являются объемы реализации и цены 

продажи i-го вида продукции. Функциональными ограничениями являются пе-
ременные затраты i-го вида продукции, ограничивающие значения определен-
ных функций от управляемых параметров.  

На следующем этапе проведем анализ математической модели. Определим 
конкретный перечень переменных, условий, дополнительных параметров и ха-
рактер связей. Для нахождения прогнозных значений объема реализации  стали 
был применен метод экспоненциального сглаживания. Пороговое количество 
продукции, соответствующее точке безубыточности составило 1 508 127 т. 
(рисунок 1).  
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Рисунок 1 – Построение точки безубыточности 
 
Выделенный критерий оптимизации – максимум прибыли на полный пла-

нируемый срок перспективного развития в соответствии со своим содержанием 
соответствует решению данной оптимизационной задачи. 

Оптимизация структуры производственной программы осуществлялась с 
использованием надстройки «Поиск решения» из пакета MS Excel  (рисунок 2). 

 
Рисунок 2 – Оптимизационная модель 
 
Необходимые условия для поиска оптимального решения представлены на 

рисунке 3. 
 

 
Рисунок 3 – Параметры поиска решения 
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Оптимальный объёмом реализации стали составил 2 294 786 т., что при 
соответствующих затратах будет приносить наибольшую прибыль.  

В результате изменения структуры продаж отдельных видов продукции при 
неизменном общем фактическом объеме реализации увеличивается маржи-
нальная прибыль от реализации продукции.  

При планировании деятельности предприятий полученные результаты мо-
гут учитываться в программах развития предприятий. Математические модели  
могут быть использованы в маркетинговых стратегиях, в сбытовой политике и 
продвижении товаров.  
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ЦИФРОВОЙ ФИЛЬТР НИЖНИХ ЧАСТОТ НА МИКРОКОНТРОЛ-
ЛЕРЕ dsPIC 

 
Рассмотрим порядок синтеза БИХ-фильтра нижних частот с частотой среза 

200 Гц. Для определения коэффициентов фильтра может быть  использована 
интерактивная среда проектирования фильтров SPTOOL, входящая в состав 
системы MATLAB [1]. 

Для вывода рассчитанных коэффициентов фильтра необходимо в меню 
программы SPTOOL последовательно выбрать опции: 

- Edit Convert to Single Section; 
- Target Generate C header… 

Откроется окно Generate C header и после «клика» по кнопке Generate сге-
нерированные коэффициенты могут быть сохранены в файле с расширением h. 

Рассчитанный фильтр может быть предварительно протестирован в системе 
моделирования динамических устройств Simulink, также входящую в состав 
MATLAB. Функция (подпрограмма) фильтра может быть получена в программе 
WinFilter.  

Спроектированный фильтр был реализован на основе цифрового контрол-
лера сигналов dsPIC33FJ32GP204 [2]. Код прошивки, подготовленный на языке 
С в среде MPLAB,приведён ниже [3].  

 
/*БИХ-фильтр нижних частот (аппроксимация Чебышева II, порядок 

фильтра 10, частота среза 200, частота дискретизации 4000 Гц)*/ 
#include <stdint.h> 
#include <stdio.h> 
#include <stdlib.h> 
#include "signal.h" 
#include <p33fxxxx.h> 
#include <stdbool.h> 


