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胶合板最优搭配产品生产管理图

金 容 太

( 吉林省汪清县林业局 )

在胶合板生产中普遍感到面板紧缺
,

解

决的办法
,

一是改革工艺
,

走表板减薄的道

路
,

二是科学管理
,

单板合理搭配
,

以获得

较好的经济效益
。

本文是应用线性规划的图解法
,

探讨胶

合板生产中在面板有限的条件下
,

如何确定

两种产品的生产数量
,

使能够获得最大的经

挤效益
。

也就是找出最优决策方案
。

现举例说明在一定的约束条件下
,

如何

确定最优搭配产 品生产点
,

即目标函数mS
: 二

;

分析经济效益 ; 制订胶合板最优搭配产品生

产管理图的儿点说明与图的应用如下
:

数 ) ;

b , = 2 2 0 (面
、

张数 ) ;

b Z = 2 5 0 (面
、

张数 ) ;

b 3 = 1 6 5 (面
、

张数 ) ;

b
` = 1 8 0 (面

、

张数 ) ;

b
。 二 2 0 0 (面

、

的张数 )

目标函数
:

S二
、 二 =

底板率占40 % 时 的

底板率占50 % 时 的

底板率占55 % 时 的

底板率占60 % 时 的

底板率占66
.

67 %时

1 0
。

s x + 7
。

Zy
,

一
、

如何确定最优搭配产品生产点
,

即

目标函数 S二
。 二

`

设某胶合板厂生产三合板和五合板
,

每

张三合板的平均销售收入为 7
.

20 元
,

每张五

合板为 1 0
.

50 元
。

每单位时间内生产的 3 00 张

单板中
,

面板
、

底板所占比
’

率 各 为 40 %
、

5 0%
、

5 5 %
` 、

6 0%
、

6 6
.

6 7% 时
’

(面
、

底
.

板

中面板》 50 % ) 两种产品最多可利用的原料

数量如表 1
。

表1 两种产品可利用原料表
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根据表 1的约束条件
,

建立数学模

型
。

设
: x
为五合板生产量 (张 ) ;

y 为三合板生产量 (张 )
。 。

令
:

b 二
30 0 (单位时间内生产的单板张

2
.

确定各约束条件下的可行解区
,

并

找出最优搭配方案
。

设在直角坐标系中
,

横轴
x
表示五 合 板

生产数量
;
纵轴 y表示三合板生产 数 量

。

取

约束条件中的前两个等式
,

就可以在直角坐

标第一象限上划成两条直线
。

例如面
、

底板

率为 6” %的约束方
畔井羚 ; ;

”

可确定四个坐标点
。

即图 1 中的 F ( o
, 9 0 )

,

G
·

( 9 0
, o )

, H ( o
, 1 2 0 )

,
I ( 4 0

,
0 )

。

F G

和 H l 连线 的 交点为 E ( 15
, 7 5 )

。

这两条直线

与两个坐标轴所围成的斜线部份 O F E I
,

就

是满足该约束条件的可行解区
。

在这个含有无穷多个可行解中
,

最优解

应分布在斜线部份 O F E I各角顶上
。

四 个 点

坐标值分别代入 目标函数方程
,

计算的结果

E ( 15
,
75) 点是该约束条件下的最优解点

。

即在 3 00 张单板中面
,

底板所占比例为 60%
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由图 2可知交点 A 、 B
、

C
、

D
、

E是一条直

线
。

直线上的无穷多个点就是各个相应的约

束条件下的最优搭配产品生产点
。

将最优解

线上的各个点分别 代 入 目 标 函 数 方 程
:

S
二 。 二

= l o
.

5+x 7
.

2 y
,

就能求出在各个特定的

约束条件下的最高销售收入
。

利用 P C 一 1 5 0 1

计算机对假定的约束方程 (除两 个 坐 标 轴

外 ) 和 目标函数方程进行灵敏度分析结果
,

价格变化在
:

`

户
2
喊几翻郁

o (五合板单价 )

L3
.

s o簇 C Z簇 1 0
.

5 0 (三合板单价 )

,

图 1

时
,

’

生产五合板 15 张
,

三合板 7 5张的销售收

入达 6 97
.

50 元
,

经济效益最高
。

同理
,

就能求出其它约束条件百分比的

可行解区
,

找出各约束方程的交点 (也是最

优解的点 ) A
、

B
、

C
、

D如图二所示
。

范围丙
,

最优销售收入仍然有效
。

二
、

经济效益对比
。

在单板生产中
,

面
、

底板所占的比例较

高时
,

如只生产五合板就有一些面
、

底板用

作芯板
,

在面
、

底率较低时
,

只生产三合板

就会有多余不少芯板
。

或以底板代替面板
,

降低产品质量
。

如能按照线性规划的最优搭

配方案进行生产
,

就能够
.

获得较高的经济效

益
。

现 以生产 30 0张单板中
,

面
、

底板率 60 %

为例
,

如果只生产三合板
,

就浪费芯板 3 0张
,

销售收入为 64 8元
,

减少 4 9
.

5 0元 ;如果比鼓优

搭配方案多生产 1张五合板
,

就得少 生产 3
.

张三合板
,

共收入为 6 8 6
.

40 元
,

减少 1 1
.

10 元 ;

若比最优搭配少生产 l 张五合板
,

也只能多

生产 1张三合板
,

其减少的收入是 3
.

30 元
。

按 3 00 张单板在假定的几个约束条件下
,

最优搭配生产与只生产三合板和只生产五合

板的经济效益对比如表 2
。

表 2 经济效益对比表
’

恤恤恤
4 000 5 000 5 555 6 000 6 6

。
6 777

目目标函数数 6 3 0
。
0 000 6 6 3

。

7 555 6 8 0
。
6 333 6 9 7

。
5 000 7 2 0

。
OCCC

SSS m a x (元 )))))))))))))

只只生产三合板板 4 3 2
。

0000 5 40
。
0 000 5 9 4

。

0000 6 4 8
。

0 000 72 0
。
0 000

(((元 )))))))))))))

差差 价 (元 ))) 1 9 8
。
0 000 1 2 3

。
7 555 8 6

。

6 333 4 9
。

5 000 000

剩剩余的芯板板 1 2 000 7 555 5 222 3000 000

〔〔张认认认认认认认
扭扭产五合合合 3 3

。
7 555 5 0

。
6 333 67

.

而而 9 0
。
0 000
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因此
, 只有根据面板和底板在单板中所

占的比例合理地搭配生产
,

才能提高经济效

益
。 ·

三
、

制订最优搭配产品生产管理图的几

点

狐
( 1) 图的组成与三条线的名称

。

胶合板最优搭配生产管理图是在计算纸

上绘制的
。

它是由两个坐标轴
,

两种无穷多条

实线 (最优解线和最优解点线 ) 和虚线 (百

分比线 ) 所组成
。

Y 毛

最优解线是同一个单板生产量中
,

厂

不同

约束条件 (百分比 ) 下的所有最优解点连接

而成的直线 (见 A B
,
A , B ,

)
。

最优解点线是不 同的单板生产量中
,

同

一个约束条件 (百分比 ) 下所有最优解点的

连线 (见 0 E 2 、

0 C 2
)

。

百分比线是单位时间内的单板生产量中

面
、 ,

底板 (或面板 ) 所占的比例
。

( 2 ) 最优解线的平行移动

最优解线方程是 x5 + 3y
= b

,

其斜率为
,
一

备
。

它不随着” 的变化而变化
,

而是随着产

2 0 0

伽
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品的层数而变化
。

当层数确定之后
,

卜值增减

时
,

只有平行于原最优解线 移 动
。

如 图 三

中
,

A , B ,
和 A ZB Z o

( 3 ) 同一个约束条件下
,

最优解线平
一

行移动时
,

新的最优解点就是在新的最优解

线与坐标原点和原最优解点连接而成的直线

延长线上的交点
。

(见 图3 o E
Z

) 这是因为
:

C必没有生产量时的最优解点就是坐标原点本

身
,

而所有的最优解点都是原点的射线 ; ②

E
、

E :和凡都是以相同的约束 条 件 ( 60 % )

计算的最优解点
,

只不过单板的生产数量有

所不 同而已
。

因此
,

最优解线上的无穷多个

最优解点都与相应的约束条件百分比相对应

的
。

只要确定约束条件百分比
,

就能找出相

应的最优搭配生产方案点
。

反过来
,

要达到

某种最优搭配生产 目标
,

也可以很快找出相

应的约束条件百分比
。

( 4 ) 面
、

底板所占的百分 比 区 域 问

题
:

俞。 ) 图 3 的 百 分 比 区 域 为 40 % ~

\
6 6

.

6 7 % (或 2 。% 一 3 3
.

3 3 % )二而
、

底

叨匀
.

30

川川成…
,

………\
。

,

……

仁仁
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.
。
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仁
.

六六

图 3 胶合板最优搭配产品生产管理图

率为 6 6
.

67 % 以上时不存在搭 配 生

产问题
,

只生产三合板就可以
,

而面
、

底板率低于 40 %时应 考虑

五合板和七合板搭配 (或三合板

和七合板搭配 ) 的生产问题
。

如果
,

调查的只有面板的比

例时
,

也可以使用本图
。

因为
,

一 4 2一



分回哪夙吼吼吼吼吻
舀 图

霎国外信息昌
圈 图
自晒恤恤吻恤恤吻口

介

吕

利用间伐材小径材制造新型层积木
朴 成 汉

日本林野厅木材新技术开发 事 业 所 在

1 9 8 5年研究了一种利用间伐材及制材边角料

经碾压成纤维网状连接的单片
,

然后定向层

积压制成层积木的新工艺
。

其性能可与结构

用胶合板相媲美
。

此项开发为间伐材及制材

边角料的有效利用开辟了一条新路
。

研究工作的概要

开发研究在实验室内进行
。

为 了制造纤

维 网状连接的层积板
,

将原木用压辊碾压
,

此时原木的宽度可延展五倍
,

故需要宽幅的

压辊
。

碾压时原木直径过大或芯部组织易破

损 者 降 低 出材率
,
且给后一道工序带来麻

烦
。

因此
,

碾压前应根据直径的大小进行适

当的锯解
。

美国松和 日本扁柏材质脆软
,

其加工效

果较好
。

但柳杉碾压时出现芯部被压溃
,

出

材率较差
。

于是在改进压辊的同时碾压前需

要蒸煮或煮沸处理
。

干燥材和硬材碾压时容

易被压碎
,

须经蒸煮等软化处理 后 方 可 碾

(下转封 3 )
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面板率占 30 %时的最优解点线仍然 在 E E :

的

直线上
。

这时约束条件的百分比区域为 20 %

~ 3 3
.

3 3%
。

四
、

最优搭配生产管理图的应用举例

例 1
、

某胶合板厂生产三合板 和 五 合
,

板
。

每天生产单板为 4 , 5 00 张
,

其中面
、

底 板

所 占的比例为 56 %
。

.

求最优搭配产 品生产方

案
n
的坐标 ?

解
:

在图上找出56 %的点
,

并从该点作

垂真于
x
轴的线与 A

ZB Z

相交于点 m
,

然后再找
。 m 与 A , B ;

的交点
n 。

这个点就是所要求的坐

标
, i
( 3 6

,

9 0 )
,

即生产五合板 3 6 0 张
,

三合板

9 0 ()张
。

例 2
、

生产单板量仍为 4
,

50 。 张
,

但 要

生产 l , 0 00 张三合板之后剩余的面
、

底 板 生

产五合板
。

求所有的单板都被合理利用时的

面
.

`

底板率 ?

解
:
在图的 A

:
B

:

线上查找 y = 1 00 的坐标

二 ( 5 0
, 1 0 0 )之后

,

确定
o n
的延长线与 A : B

:

的

交点m
,

然后再找 m 点垂直于
x
轴 的 百分 比

点
. ,

这个点就是所要求的百分比 5 7
.

8% (面

板物 8
.

9% )
。

例 3
、

某胶合板厂 日产单板 虽 为 4 ,
0 00

张
,

、

其中面板率为 27
.

.

5 %
,

求最优搭配产品

生产点?

解方程 S X + 3 y = 4 0 0 0
,

得两 个 坐 标 A s

( o
, 1 3 3

.

3 )
、

B 3 ( 5 0
, o )

。

在图上 连接 A 3

B
3

(最优解线 )
。

先确定面板率为 27
.

5 %虚

线与 A Z B Z

的
,

交点 m
,

然后再 找
。 m与A 3 B 3

的

交点n ( 35
,

75 )
。

这个点就是所要 求 的 生 产

点
,

即生产 五合板 35 0张三合板 75 好长
。

在实际生产 中
,

可根据本厂的具体情况

绘制出胶合板最优搭配产 品生产管理图
,

有

如下几个方面的优点
:

1
.

根据材质制订出最优搭配生产方案
,

能充分利用单板
,

取得最优经济效益
。

2
.

能够成为产品预测
、

经营管理和 目标

管理的理想工具
。

3
.

根据单板中面板
、

底板和 芯 板 的 比

例
,

制订出准确的生产计划
,

严格监督预定

计划的实现
。

4
.

绘图简单
、

直观
、

便于应用
,

具有指

挥生产的实用价值
。
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