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胶合板厂生产规划模型与运用

居志建 卢晓宁 宋丁全
( 南京林业大学 南京 2 2 0 0 3 7 )

摘要 本文根据胶合板 厂实际情况
,

建立 了杨木胶合板厂 生 产规划模 型
。

该模型考虑 各主要设备工

段
、

产品组合
、

产品混合
、

产品价格
、

流 动资金
、

原材朴供应以及市场 约束等问题
。

本模 型能够满足市

场竟争
,

获取最佳利润
,

同时还能解决胶合板厂
“
三板 ,’( 表

、

背
、

芯单板 )不平衡问题
。

关键词 规划模型 , 产品混合
;
利润

任何一个 生产企业
,

生产规划是一个核

心问题
。

本文着重讨论胶合板厂生产规划模

型
,

并结合江苏丰县胶合板 厂实际情况
,

建立

该厂生产规划模型
。

一般说来
,

任何一个生产规划模型都具

有时间性
。

不同的时期
,

由于市场
,

政策的变

化都要导致模型的变化
。

因此
,

就需要有一个

随之而来的模型来适应形势
,

制定长期规划

与短期规划
。

长期规划指在根据历年来生产

与销售情况制定的总体规划
; 短期规划则根

据等同或某时期的市场预测值和订货数量而

制定基本生产规划
。

本文限于篇幅
,

仅讨论短

期规划
。

1 胶合板厂生产规划模型的建立

首先本模型根据丰县胶合板厂实际情况

作出如下决定
:

①根据市场情况
,

建立最佳产

品混合
,

使 经济效益达到最大
; ②平衡生产

中表
、

芯
、

背三板数量
;③根据最大经济效益

,

最省最佳地选择原材料
; ④控制主要工段的

半成 品数
,

使其达到生产过程在受控制下作

业
;⑤对主要工段的设备负荷作出正确评估

,

充分发挥 主要工段设备的效率
; ⑥根据流动

资金的来源与数量
,

以控制生产量
; ⑦根据原

材料库存量
,

决定最佳产品混合
。

其次
,

明确
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。

实际生产规划模型如下
:
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上述设计思想是根 据胶合板 的组成结

构
,

确保面
、

芯
、

背三种板的平衡
。
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上述设计思想是胶合板每个工段都需消

耗木材
,

那么
,

实际胶合板 内的单板数应该小

于
、

等于原木换算成单板的数量
,

换算就是加

工消耗
。

工艺过程与设备约束方程
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上述设计思想是胶合板生产除了过程消

耗之外
,

还有工艺规程
、

设备
、

人工限制
。

因

此
,

胶合板的产量必须受到上述的约束
。

销售约束方程
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设 计思想是在规划天内
,

原材料购置费

应该小于
、

等于流动资金
。

模型说明
:

①该模型为 10 天生产规划
。

②该厂产 品有 8 种
,

分别为 4 ` 又 4’ 杨木

三合板 ( X
,
) ; 4

` 丫 8
`

杨木五合板 ( X
4
) ; 4

` x s ,

一面为柳安贴面的三合板 ( X
1 6

)
; 4 `又 8’ 双 面

柳安贴 面三合板 ( X
S
) ; 3

, x 6’ 杨木三 合板

( X
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) ; 3 ` 又 6 杨木五合板 ( X

2 3
) ; 4

` x 4 `杨木三



合板 ( X
3 ;
) ; 4` 义 4`杨木五合板 ( X
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,

此外还

有 5 种副产品
。

③该厂可以外购 单板组织 生产
,

也可外

销单板
,

可根据市场情况而定
。

④变量名 X
,
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⑤目标函数 f

f 为经济效益一产品销售额 一产品销售

税 一产品各种成本 (胶
、

电
、

煤
、

水
、

汽
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人工
、

管理等费用 ) 一设备折旧费一各种附加税 一

其他费用

如果流动资金是贷款形式
,

那么
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式中
: a
一贷款利息

: `
一流动资金

模型的目的是求最大利润
,

但产品的数

量与品种受到市场
、

销售
、

政策
、

原料
、

设备
、

工艺
、

原料的种类等多种因素限制
,

故该模型

变量较多
,

其约束条件也较多
。

然而在普通

28 6计算机上只需运行 10 分钟
。

2 模型运用

2
.

1 经济效益与流动资金

在工艺
、

设备一定的情况下
,

不同的流动

资金
,

在获得最大经济效益前提下
,

产品的结

构都发生一定的变化
,

同时
,

在一定范围 内
,

流动资金愈大
,

经济效益愈高
。

但到了一定的

程度
,

经济效益反而会有所下降
,

尤其是利用

贷款做流动资金的工厂
。

图 1是在不同的流

动资金和假设 市场情况 良好下
,

由计算机得

出的经济效益
。
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这里
:

f0 一 f 一 a `
说明该厂的流动资金

(如果考虑 到产品无积压的情况下
,

且能及时

回收资金 )最多为 16 万元
。

因为更多的资金

对该厂 已不起多大作用
,

其设备限定了它的

发展
,

过多的流动资金
,

贷款还息反而就起到

较大的作用
。

从约束变量灵敏度分析中发现
,

干燥机

的生产率限定了该厂的发展
。

从灵敏度分析
,

可以发现该厂如果在市场 良好的情况下
, ` -

10 万元时
,

干燥机就 已满负荷生产了
,

如果

还需扩大生产
,

就不得不外购于其他公司的

干单板
。

2
.

2 流动资金与产品夕昆合

图 2
、

图 3 说明不同的流动资金
,

产品混

合原木组成也不同
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,

杨木 4 , x

8’ 三合板产品急剧下降到零
,

而代入 4 ` x s
`

。。 : f x 8’ 杨木三合板 一一
、、

}}}
___ 。 : f 曰

’

杨木五合板 `̀̀̀̀̀̀̀̀

汗汗拱罕罕罕罕罕罕罕罕罕罕罕罕罕罕罕罕罕罕lllll

}}}} {{{
/// ! {{{} {{{{{

----/iiiii !!!!!!! } }}}}}}} }}}
{{{{{, …… }}}「 {{{i }}}}}}}

}}}}}}}}}! }}}} {{{{{{{
一一一

/// } }}} { ……lllllll !!!!!

了了了 }}}

流动资全 (万元 ,

图 2 不同的流动资金与产品混合

流动资全 (万元》

图 3 不同流动资金与原木混合

五合板和 3` x 6’ 杨木五合板相应迅速增加
。

这个问题产生于约束
,

由于 4 ` x 8’ 杨木面
、

背

板在市场上难以购得
,

而 3` x 6`面
、

背
、

芯板

和 4 ` X 8’ 杨木芯板易购得
。

也就是由于该厂

的干燥机不能完成生产要求
,

只得求助于外

购
。

同时还可见到
,

再多的流动资金
,

工厂只

能去利用外购与外销的差价去获取利润
。

这

样对工厂经济风 险增大
;
或者工厂只能靠卖

半成品— 单板来获益
。

从原材料角度来看
: 。 > 10 万元

,

趋向于

购买一等原木
; `
毛 10 万元

,

趋向于购买二等

原木
。

当然还得从原木价格
、

出板率方面考

虑
,

但是对于工厂来讲
,

一等原木难以购得
,

无疑会给工 厂生产带来不便
,

从这方面来看
,

该厂在市场旺季
,

流动资金可 以控制在 10 ~

2 0 万元之间 (8 天 )
。

另外
,

从当时的市场情况

看
,

生产 4 ` x 4 `柳安板是不合算的
。

.2 3 产品与市场约束

上述情况是在市场情况 良好条件下计算

而来
。

但是实际上胶合板市场是一个波动的

市场
,

产品的品种与销售不仅随着市场波动

而且还和季节有关
。

因此
,

产 品的产量与品种

就得受到约束
,

这种约束来源于两个方面
,

一

是市场预测
,

二是用户订货
。

下面就是一例
:

X
I

镇 2 0 0 0
` ’ ,

X
1 6

) 5 0 0
` ,

X
Z。

毛 2 0 0 ”

X
;

镇 5 0 0
` ,

X
1 5

) 5 0 0
` ,

X
2 3

毛 2 0 0
’

X
3 `
) 2 0 0

’ ` ,

X
4:

) 3 0 0
’

说明
: 二 二

表示预 测 + 订货值
; ,
表 示订货

值
。

另外
,

单板难以外售
,

但易于购到 (除 4’

又 8`表
、

背
、

芯板之外 )

故
:
X

, 2

镇 l
,

X
3:

镇 1
,

X
3 3

镇 l
,

X
3 ,

簇 1

(这些约束说明该厂不能向外售单板 )

此时流动资金 C 一 10 万元

结果
:
m a x fo = 7 4 4 2 4

.

0 2元

X
:
= 2 0 0 0 张

,

X
4
= 3 1 4张

,

X
l :
= 5 0 0 张

X
1 6
= 5 0 0 张

,

X
Z 。
= 2 0 0 张

,

X
2 3
= 2 0 0 张

X
3 ;
= 2 0 0 张

,

X
; :
= 3 0 0 张

,

X
。
= 3 5

.

9 8m
3

X
l 。
= 6 9

.

7 2m
3
(三等原木 )

,

X
4 1
= 1 1

.

6 2m
,

l(
.

s m 长三等原木 )

流动资金分析 8 9 6 8 7 ~ 1 0 6 10 6 元 (最小

至最大 ) ; 干燥机分析 1 1 5 0 0一 t ( m i n )
。
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从例中可看出
,

一旦有市场约束
,

最大效

益总是要低于理想最大效益
。

例 2
:

工厂考虑到干燥机的生产能力
,

故

不考虑芯板干操
,

仅对面
、

背
、

长中板干燥
。

根

据用户订货
:
X

l

) 8 0 0 0 张
,

此时工厂流动资

金为 2 0 万元
。

计算值如下
:

f0 = 2 0 1 7 8 3
.

8元

X
l
= 8 0 0 0 张板

,

X
:
= 12 4

.

9 8m
3 ,

X
l l

一 1 2 8 7 张
,

X
Z。
= 2 9 1 7 张板

,

X
3。
= 5 3 6 6 张 (外购

3
` X 6`表板 )

,

X
3 1
= 3 1 4 4 (外购 3` X 6 `芯板 )

干燥机分析 1 6 0 4 4 一 1 6 2 5 6 ( m i n ) 满 负

荷
;
热压机分析 7 1 3 6 2一 压机 最大 生产量

( m in )基本满负荷
; 流动资金 20 万元全部用

J
亡 7

夕石 。

从数字上看
,

经济效益十分可观
。

实际上

产量是达到了
,

但质量却 因去掉 了芯板人工

干燥造成大量的合板开胶
,

次品率达 30 %一

4 0%
,

即使修补也未能达到合格产品
。

3 总结

本模型是根据厂 内实际情况建立
。

模型

对产品产量的变化以及设备负荷进行了变化

性分析
,

得到一定的经济抗风险能力
。

这给工

厂决策人员提供了理论性依据
,

从该厂实际

出发
,

如果 1天为一小规划
,

那么在产品无积

压的情况下
,

建议流动资金在 10 ~ 20 万元之

间
。

从经济角度和设备固有的生产情况看
,

单

板可以外购方式组织原料
,

也可作为产品而

外销
。

模型是建立在工艺规程 已定下的前提

下
,

一旦工艺规程改变
,

模型则必须修改
。

本模型解决了人的思维难以作出的规

划
,

其经济效益是非常可观的
。

同时也减少了

生产的盲 目性
,

为现代化生产管理和决策提

供了依据
。
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