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 چکیده
 ههای  . باتوجهه بهه آرمهان   باشند یمنابع و امکانات خود م یبرا نهیبه یرگی میتصم ازمندیو بقاء ن شرفتپی جهت ها سازمان

 دغدغهه  نیمشهص  شهود از مهمتهر    دیتول ی نهیمقدار به یزانیو م بیبا چه ترک نکهیاهداف سازمان، ا یموجود و در راستا
حه  مسها   بها     یبهرا   یآرمهان  یزری از مدل برنامه توان یاست. لذا م دهیگرد ریاخ های سال در ها سازمان رانیمد های

موجود در  یآرمان های تیشده است که با درنظرگرفتن محدود یمقاله سع نیاهداف چندگانه و گاه متضاد استفاده نمود. در ا
 نیهی گردد. په  از تع  اسبهمح انهیمذاب و جامد بصورت سال یام ت یدو محصول د دیجهت تول یزری برنامه ریشمواد ، مقاد

حه  آن از روش   ی. سهس  بهرا  دگردیه  مشهص   مهدل  ههدف  تهابع  ها، از آرمان کیمربوط به هر تیو اولو ها تیمحدود
 ینشان م  یو تحل هیمدل پ  از تجز های یخروج تیاستفاده شده است. در نها  یانتقالات متوال تمیو الگور کوگرافیلکس
 21 یشه یو افزا یدرصهد  3 یکاهش بیمذاب و جامد نسبت به مقدار هدف بترت یت ام یدو محصول د دیتول زانیکه م دهد
  .خواهد داشت یدرصد

 .یانتقالات متوال تمیالگور کوگراف،یروش لکس د،یتول یزری برنامه ،یآرمان یزری برنامه ،یرگی میتصم: کلمات کلیدی
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 مقدمه -1

 &Mohanty) درصد درحال افزایش است 30تا  20کشورهای در حال توسعه، بطور سالیانه تعداد صنایع به میزان در برخی از 

Koay,1988). ها های مصتلف این صنایع، نیاز به توجه زیادی از طرف مدیران این سازمانگیری در حوزهریزی و تصمیمبرنامه
دهد، توجه بیشتر تولیدی کشورها که بنیاد اقتصادی یک کشور را تشکی  می هایهای گسترده درسیستمبا توجه به پیشرفتدارد. 

ریزی  تولید دقیق و منظم که پیش های اخیر به تولید بهینه و به هنگام با کمترین هزینه جلب شده است.  برنامهمدیران در سال
باشد. لذا های تولیدی مین وظایف مدیران سازماننیاز اساسی دستیابی به اهداف مورد نظر در فرآیند تولید است، یکی از مهمتری

تواند سازمان را به هدف یا اهداف چندگانه و شاید متعارض خود برساند، ریزی تولید که میهای واقعی برنامهاستفاده از مدل
های ساعات در های نیروی انسانی، محدودیتهای فرآیند تولید، محدودیتشود. توجه به محدودیتتوسط مدیران احساس می
های تولیدی در نظرگرفته شود. بنابراین بایستی بدنبال ی برنامههای فروش و... بایستی در کلیهدسترس بودن، محدودیت

های موجود ها، بهترین)بهینه ترین( جواب را از بین جوابهای مصتلف علمی بود تا علاوه بر در نظر گرفتن محدودیتتکنیک
تواند کمک قاب  توجهی جهت ریزی آرمانی میهای مصتلف تحقیق در عملیات مانند برنامهبرهه تکنیک ارا ه نماید. لذا در این

است که  1ریزی چندهدفههای مورد توجه در برنامهریزی آرمانی یکی از مدلی تولید ارا ه نماید. برنامهدستیابی به اهداف برنامه
های آرمانی و سیستمی، ی محدودیتریزی آرمانی با در نظر گرفتن کلیهبرنامه گردد. درامروزه بیشتر از قب  از آن استفاده می

ی تولید از انواع محصولات از جمله مسا لی است که در صنایع ها مینیمم خواهد شد. تعیین میزان بهینهمجموع انحرافات آرمان
. بر همین اساس هدف از این (Safaie Ghadikaliee & Mahdavi, 2001)دارای تولید ترکیبی، قاب  توجه است

تولید دو محصول دی ام تی مذاب و جامد در شرکت تولید مواد اولیه الیاف مصنوعی با در نظر گرفتن مطالعه تعیین مقدار بهینه 
ریزی ریزی تولید، برنامهباشد.  در ادامه تعاریف مصتصری از برنامههای آرمانی موجود و متفاوت از مطالعات پیشین میمحدودیت

 ارا ه گردیده است. آرمانی و پیشینه پژوهش
متفاوتی از تولید می توان عنوان نمود. تولید به معنای تلاش برای بوجود آوردن، استفاده از امکانات موجود برای افزایش ارزش تعاریف 

ریزی تولید نیز تعاریف مصتلفی وجود در مورد برنامه(Azar, 2007) باشدهای گوناگون جهت ارا ه خدمات میاشیا، و یا انجام فعالیت
های صحیح، دقیق و بروز در جهت استفاده و تصصی  ریزی تولید، تعیین هدف تولید و اتصاذ روشع از برنامهدارد. یک تعریف جام

 منابعی که سازمان برای عملیات تولید در افق زمانی تعیین شده، با کمترین هزینه و بالاترین کیفیت، به آنها احتیاج دارد
 ( Makouie, 2004). 

ریزی تواند تعریف مصتصری از برنامهها، میی آرمانریزی برای رسیدن به تمام اهداف سازمان با حداق  کردن انحراف کلیهبرنامه
ها تمای  به دستیابی به یک جواب رضایتبصش آرمانی باشد. با توجه به گسترش رقابت در بازارهای تولیدی، بیشتر مدیران سازمان

ای نیستند که انحراف از آنها ممکن ها همیشه بگونهریزی تولیدشان را دارند. همچنین در دنیای واقعی شرایط و محدودیتت برنامهجه
ریزی جهت دستیابی . لذا سازمان نیازمند نوعی ازبرنامه(Momeni, 2013)نباشد، در بسیاری از موارد امکان تصطی از آنها وجود دارد

تواند کمکی به مدیران جهت دستیابی ریزی آرمانی میباشد. بنابراین برنامههای)اهداف( مورد نظر با حداق  انحراف میی آرمانبه کلیه
 به کلیه اهداف سازمان باشد. 

-باشد. درتصمیممی 2(MODM) گیری چند هدفهی تصمیمحوزه ریزی درهای برنامهترین مدلرمانی یکی از مهمریزی آبرنامه
 ریزی آرمانیدهند. مدل اولیه برنامهگیری برای بیش از یک هدف را مد نظر قرارمیگیرنده)گان(، تصمیمگیری چند هدفه، تصمیم

 ,Choudhary & Shankarمدل عمومی آن ارا ه گردید 1961مطرح و در سال  1955در سال  3اولین بار توسط چارنز و کوپر

2014))،  Leung & Ng , 2007)) ، Leung & Chan ,2008))، (et al., 2014 Aouni(. 

                                                 
1 Multi Objective Programming(MOP) 
2 Multi Objective Decision Making  
3 Charnes and Cooper 
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در سال  5های نوشته شده توسط لیانجام شده است. کتاب 1965در سال  4ی آیجریبوسیله  ریزی آرمانیتوسعه مدل برنامه
در سال  .ی عامیانه از این روش به عنوان یک ابزار تحقیق در عملیات را گسترش داده استاستفاده 1976درسال  6و اینیزو 1972
ریزی آرمانی مورد انتقاد قرار گرفت واین گیری با معیارهای چندگانه، برنامهبدلی  عدم آگاهی افراد از تکنیک تصمیم 1980

-سازی و سیستمهای تئوریکی بیشتر، مدل، با توسعه90ی به اوج خود رسید. در دهه 1991ب رومر در سال انتقادها با چاپ کتا
 ریزی آرمانی بیشتر شدریزی آرمانی آسان گردید. لذا کاربردهای برنامهریزی ریاضی، ح  انواع مسا   برنامههای ح  برنامه

)Jones & Tamiz, 2010). 
-ریزی تولید محصولات انجام شده است. مطالعهریزی آرمانی جهت برنامههای مرتبطی در زمینه استفاده از برنامهتاکنون پژوهش

ریزی آرمانی نرمال شده برای مسا   چند هدفه، در قالب انتصاب تامین کننده و تصصی  ای تحت عنوان مدل جدید برنامه
سازی چند هدفه با توجه ی بهینهانجام شده است. در این مقاله انتصاب تامین کننده به عنوان یک مساله 2013سفارش در سال 

سازی ( بهینه1به سه هدف کمینه کردن قیمت، مقادیر برگشتی و زمان تاخیر بیان گردیده است. در این مقاله دو مورد متفاوت )
سازی مسا   چندهدفه فازی که وزن اهداف از قب  تعیین ( بهینه2عیین و)های اهداف از قب  تمسا   چند هدفه قطعی که آرمان

ریزی آرمانی فازی برای هر یک از دو روش اجرا گردیده است. هدف گردیده، مورد توجه قرار گرفته است. سس  مدل برنامه
( مقادیر بدست 2زگار باشند و در مورد)های آن سا( مقادیر بدست آمده واقعی اهداف با آرمان1اصلی در مدل ارا ه شده، در مورد )

ریزی ( از برنامه1هاست اگر سازگاری دیگر اهداف را برهم نزند. برای ح  مسئله در مورد)آمده واقعی ترجیحاً بهتر از سازگاری آن
( 2ی  مورد)ریزی آرمانی نرمال شده برای تکمآرمانی نرمال شده استفاده گردیده است. سس  روشی دوم و برگرفته از برنامه

، 9دار، اهداف وزن8، تاپسی 7ریزی توافقی( برنامه2دار و در مورد)ریزی آرمانی وزن( برنامه1درنظرگرفته شده است. در مورد)
ها استفاده گردیده است. نتایج برای مقایسه راه ح   11دارحداکثری وزن -، و مدل حداق 10حداکثری -ریزی آرمانی حداق برنامه

حداکثری سازگاری اهداف با -ریزی آرمانی حداق دار، برنامهریزی توافقی، تاپسی ، اهداف وزنمقایسه برنامه نشان داده است
ریزی آرمانی نرمال شده دوم در سازگار کردن اهداف و ریزی آرمانی نرمال شده و برنامهکنند اما برنامهها را تضمین نمیآرمان
 . (Jadidi , Zolfaghari& Cavalieri , 2013)ها توانا هستند آرمان

سازی سازی هزینه تعمیرات و بیشنهسود، کمینهسازی توسط لیونگ و چان با هدف بیشینه 2009ی دیگری در سال مطالعه 
های دار استفاده شده است. محدودیتریزی آرمانی اولویتآلات انجام شده است. در این پژوهش از مدل برنامهاستفاده از ماشین

های منابع از محدودیتعملیاتی شام  ظرفیت تولید، سطح نیروی کار، مکان کارخانه، استفاده از ماشین، فضای انبار و دیگر 
ی تولیدی در امریکای شمالی و یک کارخانه در چین های متفاوت این مطالعه است. در این مطالعه سه کارخانهی محدودیتجمله

 (.Leung & Chan, 2008بطور همزمان مورد مطالعه قرار گرفته است )
ریزی آرمانی است. در این مطالعه از مدل برنامه ای در دانشگاه علم و صنعت ایران صورت گرفتهمطالعه 2009در سال 

های مستصرج از گیری چندهدفه طبق وزنسازی سهام استفاده شد. در این پژوهش، اهداف مدل تصمیملکسیکوگراف برای بهینه
سال، یه در یکبندی گردیده است. هدف از این مقاله استفاده از پنج معیار نرخ بازگشت سرماهای تصمیم گیرندگان رتبهاولویت

بندی خدمات صندوق در مقایسه با مدل ارا ه شده توسط نرخ بازگشت سرمایه در سه سال، سود سهام سالانه، ریسک و رتبه
دهی به هریک از در این مطالعه از مقایسات زوجی برای وزن  با دو معیار ریسک و نرخ بازگشت سرمایه بوده است. 12مارکویز

ریزی آرمانی لکسیکوگراف آن ارا ه ها استفاده شده است. پ  از تعیین اولویت هر معیار، مدل برنامهنمعیارها و تعیین اولویت آ

                                                 
4  Ijiri 
5  Lee 
6  Ignizio 
7 
 Compromise Programming 

8 
 Topsis 

9 
 Weighted Objective 

10
 Min-Max Goal Programming 

11
 Weighted Min-Max Model 

12
 Markowitz 
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 ,Babaei et al )گردیده است. در این مقاله، الگوریتمی جهت سهولت و درک صحیح موضوع برای مدل تهیه شده است

2009.(  
ریزی تولید محصولات فاسد شدنی ریزی آرمانی برای برنامهی دیگری در کشور هنگ کنگ تحت عنوان مدل برنامهمطالعه

ریزی تولید دار برای برنامهریزی آرمانی اولویتانجام شده است.  معرفی یک مدل برنامه 2007سال  توسط لیونگ و ان جی در
انبوه محصولات فاسد شدنی که  به تعیین تعداد محصولات تولید شده از مواد خام، تعداد محصولات نیمه تمام تولید شده از مواد 

 (.(Leung & Ng, 2007 ام می پردازدخام و تعداد محصولات تولید شده از محصولات نیمه تم
ریزی آرمانی لکسیکوگراف با رویکرد آموزشی و پژوهشی )مطالعه موردی دانشگاه ارزیابی عملکرد دانشگاه با استفاده از برنامه

نی ریزی آرمادر فصلنامه مدیریت صنعتی چاپ شده است. در این مطالعه یک مدل برنامه 1392ای است که در سال شاهد( مقاله
محدودیت سیستمی و  7محدودیت آرمانی،  49لکسیکوگرافیک جهت اختصاص منابع دانشگاه ارا ه گردیده است. در این مطالعه  

، تفاوت 11های دانشگاه( در نظر گرفته شده است.  پ  از ح  مدل توسط نرم افزار لینگومتغیر تصمیم )شام  منابع و فرآورده 36
دهد، افزایش در ها مشص  گردیده است. لذا نتایج نشان میبا در نظر گرفتن آرمان بین وضعیت فعلی و وضعیت مطلوب

های تحصیلات تکمیلی و های استادی، دانشیاری، استادیاری، و مربی با توجه به افزایش و توسعه رشتهاختصاص اساتید با رتبه
 & Safari ( های دانشگاه را نیازمند استآرمانریزی دقیق و منظمی جهت دستیابی به افزایش تعداد دانشجویان، برنامه

Sabziyan papi, 2013). 
 1389نعت پالایش نفت در سال ریزی آرمانی جامع تولید با رویکرد فازی در صای تحت عنوان ارا ه مدل برنامهمقاله 

منتشرگردیده است. اهداف اصلی این مطالعه شام  حداکثر کردن فروش، حداکثرکردن تقاضا، حداق  کردن موجودی بوده است. 
جهت تعیین اهمیت وزن هر یک از آرمان ها و شاخ  های تاثیرگذار در صنعت   13در این مقاله از فرآیند تحلی  سلسله مراتبی 

دهد که درمیزان درآمد، بازده و درآمد سرانه هر بشکه نفت استفاده شده است. مدل ارا ه شده در این مطالعه نشان می پالایشگاه
 . (Heidari Gharebalagh& Moheb Rabani , 2010)نفت بهبود حاص  شده است
سازی ترکیب ستفاده از رویکرد فرآیند تحلی  سلسله مراتبی، جهت بهینهریزی آرمانی با اازبرنامه 1387در مطالعه دیگری در سال 

عام  جهت اولویت بندی محصولات استفاده  9تولید محصولات در یک واحد صنعتی استفاده شده است. در این مطالعه از 
ه شده است. مدل با های سیستمی در نظر گرفتمحدودیت به عنوان محدودیت 24محدودیت بصورت آرمانی و  9گردیده است. 

ها مقایسه گردیده است. سرانجام مدل پژوهش منجربه استفاده از نرم افزار لیندو ح  و نتایج بدست آمده با مقادیر اولیه آرمان
 & Gharegozlo(لحاظ اهداف بیشتری شده است و انحرافات کمتری نسبت به روش رایج شرکت بدست آمده است 

Barzegar, 2008) . 
 1385ای است که در سال های مصابراتی شهید قندی یزد، عنوان مقالهریزی تولید برای شرکت کاب طراحی مدل آرمانی برنامه

ریزی مدیریت دانش به چاپ رسیده است. در این مقاله پ  از تعاریف مصتصری از برنامهتوسط مهرگان و همکاران درمجله 
متغیر  21مشصصه برای متغیرهای تصمیم، و  7ریزی آرمانی و شرح مصتصری از خط تولید شرکت مورد مطالعه، تولید، و برنامه

دودیت شام  محدودیت مربوط به ظرفیت، نوع مح 4پارامتر جهت تعیین مدل، تعریف گردیده است.  14تصمیم به همراه 
های پایان دوره و محدودیت مربوط به برآوردن سفارشات برای مدل محدودیت مربوط به بالان ، محدودیت مربوط به موجودی

تا  ارا ه شده درنظر گرفته شده است. سه آرمان در نظرگرفته شده در این مطالعه با توجه به خطوط تولید، شام  برآوردن سفارشات
ها، و حداق  نمودن موجودی کاب  اضافه برظرفیت بوده است. پ  از ح  مدل حد امکان، حداق  نمودن ساعات بیکاری دستگاه

گردد. همچنین ها میدرصدی هزینه 12دهد استفاده از مدل ارا ه شده منجربه کاهش توسط نرم افزار لیندو، نتایج نشان می
 سازدریزی انجام تعمیرات را امکان پذیر میاعات بیکاری ماشین آلات و دستگاه جهت برنامهبرد و سظرفیت کارخانه را بالا می

 ( Mehregan, Kazemi & Kamyabmoghadas, 2005). 

                                                 
13 Analytic Hierarchy Process (AHP) 
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هایی است که در مطالعات قبلی در نظر های قبلی، در نظر گرفتن آرماننکته قاب  توجه در پژوهش حاضر نسبت به پژوهش
ی نتایج آن، تفاوت ت متوالی جهت ح  مسئله و مقایسهگرفته نشده است. همچنین استفاده از دو روش لکسیکوگراف و انتقالا

 دیگر این پژوهش با پژوهش های انجام شده است.
 خلاصه پژوهش های داخلی انجام شده (:1شماره ) جدول

 عنوان مقاله محقق)محققان( سال

1390 
 مهسا قندهاری
 سید حسن حجازی
 سعیده کتابی

 کنندگان سنگارا ه چهارچوبی برای تحلی  و انتصاب تامین 

 GPوAHP آهن در شرکت ذوب آهن اصفهان با استفاده از 

1391 
 اسماعی  مهدی زاده
 رسا قاضی زاده

 ریزی تولید ادغامی چندهدفه فازی با اثریادگیری و زوال باح  مدل برنامه
 ریزی آرمانی فازیاستفاده از برنامه 

1389 
 سعید محب ربانی
 هادی حیدرقره بلاغ

 ریزی آرمانی جامع تولید با رویکرد فازی در صنعت پالایش نفتبرنامهارا ه مدل 

1390 
 عادل آذر

 داود عندلیب اردکانی
 سید حیدر میرفصرالدینی

 ریزی تولید با رویکرد فازی)مورد مطالعهطراحی مدل ریاضی کسری برنامه
 :شرکت مب  خاورمیانه(

1387 
 علی رضا قراگوزلو
 مجید برزگر

 جهت بهینه سازی ترکیب تولید AHPریزی آرمانی با رویکرد برنامه

1385 
 محمدرضا مهرگان
 عالیه کاظمی

 امین کامیاب مقدس

 ریزی تولید برای شرکت کاب  های مصابراتی شهیدطراحی مدل آرمانی برنامه
 قندی یزد 

1389 
 محمدرضا مهرگان
 محمود دهقان نیری

های ریزی آرمانی جهت تبیین و توسعه راهبردی دانشکدهترکیب کارت امتیازی متوازن و برنامه
 مدیریت استان تهران

1381 
 قاسم مهدوی

 عبدالحمیدصفایی قادیکلایی
-ریزی تولید در شرکت های فرآوردهریزی آرمانی جهت بهینه سازی برنامهبه کارگیری مدل برنامه

 های گوشتی

1392 
 سعید صفری

 حسین سبزیان پاپی
 ریزی آرمانی لکسیکوگراف با رویکرد دانشگاه با استفاده از برنامهارزیابی عملکرد 

 آموزشی و پژوهشی)مطالعه موردی دانشگاه شاهد(

 
 های خارجی انجام شده. خلاصه پژوهش(2شماره ) جدول 

Research Researcher Years 
Resource allocation for strategic quality 

management: a goal programming approach 
Alidrisi, Hisham 

Mohamed, Sherif 
2012 

A Goal Programming Application for Waste 

Treatment Quality Control 
Mohanty, R.P. 

Koay, Jerry C.C. 
1988 

A goal programming approach to Group Decision 

Making with incomplete linguistic preference 

relations 

Jiang, Jiang Jiang Jiang 

Li, Xuan Li Xuan 

Yang, Ke-wei Yang Ke-wei 

Chen, Ying-wu Chen Ying-

wu 

2010 

A combined AHP-GP model for nurse scheduling 
Jlassi, Jihene 

Chabchoub, Habib 

El Mhamedi, Abederrahman 
2011 

Remanufacturing Planning With Imrecise Quality 

Inputs Through the Goal Programming and The 

Satisfaction Function 

Mezghani, Mouna 

Loukil, Taicir 
2011 

A linear goal programming procedure for 

academic personel management problems in 

Pal, Bijay Baran 

Sen, Shyamal 
2008 
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university system 
Practical common weights goal programming 

approach for technology selection 
Alinezhad, a 

Mavi, R Kiani 
2009 

Goal programming model: A glorious history and 

a promising futur 

Aouni, Belaïd 

Kettani, Ossama 
2001 

Lexicographic Goal Programming Approach for 

Portfolio Optimization 

Babaei, H 

Tootooni, M 

Shahanaghi, K 

Bakhsha, A 

2009 

A modified goal programming model for 

piecewise linear functions 
Chang, Ching-Ter 2002 

A goal programming model for joint decision 

making of inventory lot-size, supplier selection 

and carrier selection 

Choudhary, Devendra 

Shankar, Ravi 
2014 

A Fuzzy Goal Programming model for solving 

aggregate production-planning problems under 

uncertainty: A case study in a Brazilian sugar 

mill 

da Silva, Aneirson Francisco 

Marins, Fernando Augusto 

Silva 

2014 

A hierarchical goal programming model for 

scheduling the outpatient clinics 
Güler, M. Güray 2013 

An improved multi-choice goal programming 

approach for supplier selection problems 

Jadidi, O. 

Cavalieri, S. 

Zolfaghari, S. 

2014 

A new normalized goal programming model for 

multi-objective problems: A case of supplier 

selection and order allocation 

Jadidi, O. 

Zolfaghari, S. 

Cavalieri, S. 

2014 

A fuzzy AHP-GP approach for integrated 

production-planning considering manufacturing 

partners 

Jung, Hosang 2011 

A goal programming model for aggregate 

production planning with resource utilization 

constraint 

Leung, Stephen C.H. 

Chan, Shirley S.W. 
2009 

A goal programming model for production 

planning of perishable products with 

postponement 

Leung, Stephen C.H. 

Ng, Wan-lung 
2007 

Application of goal programming for target 

setting in Irans auto industry 

Shahroudi, K 

Soltani, S 
2013 

 
باشد. اولیه الیاف مصنوعی میریزی آرمانی در این مقاله، تعیین مقادیر تولید محصولات در کارخانه تولید مواد هدف ازمدل برنامه

ها کند. این آرمانهای مشص  را مینمم میریزی آرمانی مقادیر انحرافات نامطلوب از آرمانبطور کلی تابع هدف در مدل برنامه
ریزی آرمانی متشک  از متغیرهای (.  ساختار برنامهNixon et al, 2014)به اهداف متضاد در تولید دو محصول مرتبط هستند

 باشد.های آرمانی، و تابع هدف میهای سیستمی، محدودیتتصمیم، محدودیت
 ها مشص  شود. گیرنده درنظر دارد با ح  مدل، مقادیر آنمتغیرهای تصمیم : متغیرهایی هستند که تصمیم

ها بایستی در آن هایی هستند که امکان تصطی از آنها وجود ندارد و مقدار متغیرهای تصمیمهای سیستمی: محدودیتمحدودیت
 صدق کند.
 باشد.ها مجاز میدیگر انحراف)مثبت یا منفی( از این محدودیتهای آرمانی : امکان تصطی از آنها وجود دارد، به عبارتیمحدودیت

 .(Momeni, 2013)کندرا حداق  می 14ریزی آرمانی تابع هدف، مجموع وزنی انحرافات نامطلوبتابع هدف : در مدل برنامه 

                                                 
14 Undesirable Deviation 
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 بنابراین مدل کلی برنامه ریزی آرمانی بصورت زیر تعریف می گردد.
MinD= {W1P1(d  تابع هدف  

+
,d

-
), W2P2(d

+
,d

-),  ú  , WkPk(d
+
,d

-)} 1) 
 s.t:  

gi(x) ã                           محدودیت سیستمی  = äbi      ;   i=1,2,  ú  , m 2) 
 (fj(x)+ d+- d- = bj      ;     j=1,2,  ú   ,k 3                       محدودیت آرمانی
 (X , d+, d-≥ 0 4 متغیرهای غیرصفر

 حداکثر یکی از انحرافات می تواند مقدار مثبت بگیرد.
 

d
+. d- = 0 5) 

Wj   وزن هر یک از متغیرهای انحرافی : 
Pj   اولویت مربوط به آرمان :j ام 

bi های سیستمی : مقادیر سمت راست محدودیت 
gi(x) های سیستمی: معادله متغیرهای محدودیت 

bj های آرمانی : مقادیر سمت راست محدودیت 
fj(x) های سیستمی: معادله متغیرهای محدودیت 

d
 : متغیر انحرافی کمتر محقق -

d
 : متغیر انحرافی بیشتر محقق +
 

 هامواد و روش -2
-روش برنامه ،15ریزی آرمانی لکسیکوگرافیکهای مصتلفی وجود دارد. روش برنامهریزی آرمانی روشهای برنامهجهت ح  مدل

. در این (Jones & Tamiz ,2010) و... از جمله این روش ها می باشند 16ریزی آرمانی وزن دار، برنامه ریزی آرمانی چبیشو
 پژوهش از مدل برنامه ریزی آرمانی لکسیکوگرافیک و الگوریتم انتقالات متوالی استفاده شده است.

دیگر ، مسا   مانند یک مرحله از مسا   خطی ح  شده است. به عبارتی 17داراولویتریزی آرمانی لکسیکوگراف یا در مدل برنامه
در این روش اهداف با  .((Choudhary & Shankar, 2014شودهر اولویت به عنوان یک مسئله خطی در نظر گرفته می

ی انحرافات، در ح  مدل با سطوح اولویت بالاتر به گیرند. مقادیر بدست آمدهاهمیت بیشتر در بالاترین سطح اولویت قرار می
عنوان محدودیت در سطوح اولویت پایین تر درنظر گرفته می شود. در حقیقت، اهداف در سطوح اولویت پایین نقش کمی در 

 .)Colapinto & La Torre, 2014 Aouni,گیری را دارند)فرآیند تصمیم
یت یکم گردد. بطوریکه اولین مساله شام  هدف با اولودر الگوریتم انتقالات متوالی ابتدا مساله به چند مساله تک هدفه تبدی  می

ریزی ی اول برابر با صفر باشد مدل برنامهباشد. اگر مقدار تابع هدف در مرحلهبوده و آخرین مساله شام  هدف با الویت آخر می
ها تهی بوده و ی تشکی  شده توسط محدودیتی دوم خواهیم رفت. درغیر اینصورت ناحیهدارای جواب خواهد بود و به مرحله

-ی محدودیتشود و کلیهی دوم مجموع انحرافات نامطلوب با اولویت دوم در تابع هدف نوشته میرحلهمساله جواب ندارد. در م
شود. به همین ترتیب، این مراح  تا ی اول نوشته میهای مربوط به اولویت اول و دوم به همراه محدودیت تابع هدف در مرحله

 های تصمیم مشص  شوددر توابع هدف حداق  گردد و مقادیر متغیر ی انحرافات نامطلوبیابد تا کلیهآخرین اولویت ادامه می
(Asgharpoor, 2013(. 

-تی مذاب و دی ام تی جامد( دارای محدودیتشرکت تولید مواد اولیه الیاف مصتوعی جهت تولید دو نوع محصول خود )دی ام 
باشد. لذا مدیران شرکت در نظر دارند با توجه به های آرمانی از لحاظ مصرف مواد اولیه، هزینه های تولید، مقادیر فروش و... می

                                                 
15 Lexicographic 
16 Chebyshev 
17 Pre-emptive 
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ها به عنوان یتهای آرمانی موجود، مقادیر بهینه تولید برای هر یک از محصولات را محاسبه نماید.  هریک از محدودمحدودیت
 شود. یک آرمان و تولید هر یک از محصولات به عنوان یک متغیر تصمیم در نظر گرفته می

ریزی آرمانی در تولید بهینه محصولات در کارخانه تولید مواد اولیه الیاف مصنوعی بنابراین منظور از این پژوهش استفاده از برنامه
های مورد ریزی آرمانی محصولات در کارخانه دی ام تی با توجه به آرماند. مدل برنامهباشریزی تولید میو تعیین مقادیر برنامه

 شود. نظر بصورت زیر نوشته می
Min Z= P1 (d1
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 + d2

�  
+ d18
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+ d19
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  + d23
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 + d24
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 + d25
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) + P2 ( d10
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X1+X2+ d1
�
 - d1

+ 
= A 1                                                                                  محدودیت آرمانی ک  تولید محصول مذاب و جامد )                          

X1+a X2+ d2� - d2
+
 = B 2                                                                        محدودیت آرمانی تولید محصول مذاب و جامد درظرفیت فعلی )   

�(X1+X2)+ d3
�
 - d3

+
 = C 3                                              محدودیت آرمانی مصرف پارازایلین )                                                                                     

� (X1+X2)+ d4
�
 - d4

+
 = D 4                                                                                                 محدودیت آرمانی مصرف متانول )                                        
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�
 - d5

+
 = E 5                                                                                            محدودیت آرمانی مصرف استات کبالت )                                   
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 - d6

+
 = F 6                                                    محدودیت آرمانی میزان محصول مذاب نامنطبق ) 

�X2 + d7
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 - d7

+
 = G 7                                   محدودیت آرمانی میزان محصول جامد نامنطبق ) 

�X2 + d8
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+
 = H 8                                                 محدودیت آرمانی محصول جامد ضایعاتی ) 
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+
 = I  9                                          محدودیت آرمانی محصول مذاب ضایعاتی   ) 
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�
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+
 = J 10                                             محدودیت آرمانی میزان مصرف آب ) 

�� (X1+X2 )+ d11
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+
 = K 11                               محدودیت آرمانی میزان مصرف اسید سولفوریک ) 
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+
 = L 12   محدودیت آرمانی میران مصرف سود کاستیک )                                      

� (X1+X2 )+ d13
�
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+
 = M 13                                                                                      محدودیت آرمانی میزان مصرف برق از شبکه )                  

� (X1+X2 )+ d14
�
 - d14

+
 = N 14                                   محدویت آرمانی میزان مصرف برق از توربین ) 
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+
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+
  = Pm 16 ییشگیرانه ( محدودیت آرمانی نفر ساعت تعمیرات 
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+
  = Pe 17                               محدودیت آرمانی نفرساعت تعمیرات اضطراری ) 
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�
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+ 
= bs 18                                                                                              محدودیت آرمانی فروش محصول مذاب)                               

X2 + d19
�
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+ 
= cs 19                                                                                              محدودیت آرمانی فروش محصول جامد)                                     
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�
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+
  = It1 20محدودیت آرمانی ساعات بازرسی برنامه ریزی شده ) 
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+ 
= cd 22                                                                     محدودیت آرمانی محصول جامد ضایعاتی وارد شده به انبار ) 

p1x1+ d23
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+
 = I1 23)  به هزار  حاص  از فروش محصول مذابمحدودیت آرمانی درآمد(
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p2x2+ d24
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+
 = I2 24 ( محدودیت آرمانی درآمد حاص  از فروش هر تن محصول جامد)به
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p1x1+ p2x2+ d25
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 - d25

+
 = I1+ I2 25                                 )( محدودیت آرمانی مجموع درآمد حاص  از فروش)به هزار تومان 

� p3x1+ d26
�
 - d26

+
 = Cpx 26ی خرید پارازایلین)به هزار تومان(                                             ( محدودیت آرمانی هزینه 

� p4x1+ d27
�
 - d27

+
 = Cme 27ی خرید متانول)به هزار تومان(                                                     ودیت آرمانی هزینه( محد 

(� p5 x1) + (� � p6 x1) + ( � � p7 x1) + d28
�
 - 

d28
+
 = Cu 

( محدودیت آرمانی هزینه خرید استات کبالت، اسید سولفوریک، سود 28
  کاستیک)به هزار تومان(                      

� p8(X1+X2) + d29
�
 - d29

+
 = Cw 29ی مصرف آب)به هزار تومان((محدودیت آرمانی هزینه  

(�(X1+X2)-(� � (X1+X2))p10 + d30
�
 - d30

+
 = Cet 

Xk , dj
+
,dj

- ä 0           k:1,2  , j: 1,ú, 30                          

di
-
انحراف منفی نامطلوب  : i= 1,ú, 32 

 ی مصرف گاز)به هزار تومان(( محدودیت آرمانی هزینه30
 ( محدودیت متغیرهای غیرصفر31
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di
+
,i= 1,ú انحراف مثبت نامطلوب :  32 

Xi : i  میزان تولید محصول  i=1(مذاب),جامد)2( 

 

:A                  مقدار آرمانی ک  تولید محصول مذاب و جامد به تن 

:B   مقدار آرمانی تولید محصول مذاب و جامد به تن 
ساز : ظرفیت فعلی تولیدی واحد جامد  a  

 : ضریب مصرف پارازایلن برای تولید یک تن محصول مذاب�

Cمقدار آرمانی مصرف پارازایلین به تن : 
  ضریب مصرف متانول برای تولید یک تن محصول مذاب �:
D: مقدار آرمانی مصرف متانول به تن 
 ضریب مصرف استات کبالت برای تولید یک تن محصول مذاب �:

Eمقدار آرمانی مصرف استات کبالت به گرم : 
 میزان مجاز محصول مذاب نامنطبق در تولید یک تن محصول �:

F :ذاب نامنطبق به تنمقدار آرمانی محصول م 
 میزان مجاز محصول جامد نامنطبق در تولید یک تن محصول  �:

Gمقدار آرمانی محصول جامد نامنطبق  به تن : 
 میزان مجاز مقدار محصول جامد ضایعاتی در تولید یک تن محصول �: 

Hمقدار آرمانی محصول جامد ضایعاتی به تن : 
 ضایعاتیمیزان مجاز مقدار محصول مذاب �: 

Iمقدار آرمانی محصول مذاب ضایعاتی به تن : 

 ضریب مصرف آب برای تولید هرتن محصول �:

Jمقدار آرمانی مصرف آب به مترمکعب : 
 ضریب مصرف اسید سولفوریک برای هر مترمکعب آب �:

Kمقدار آرمانی مصرف اسید سولفوریک به کیلوگرم : 
 ضریب مصرف سود کاستیک برای هر مترمکعب آب �:
Lمقدار آرمانی مصرف سود کاستیک به کیلوگرم : 
 ضریب مصرف برق از شبکه به ازای تولید یک تن محصول به مگاوات ساعت �:

Mمقدار آرمانی مصرف برق از شبکه مگاوات ساعت : 
 گاوات ساعتضریب مصرف برق از توربین به ازای تولید یک تن محصول به م �:

Nمقدار آرمانی مصرف برق از توربین مگاوات ساعت : 
 : ضریب مصرف انرژی به ازای یک تن تولید محصول�
 : ضریب تبدی  مصرف برق از مگاوات ساعت به مترمکعب گاز �

Oمقدار آرمانی مصرف انرژی به مترمکعب : 
Pmمقدار آرمانی نفرساعت تعمیرات پیشگیرانه : 
Pe آرمانی نفرساعت تعمیرات اضطراری: مقدار 
bsمقدار آرمانی فروش محصول مذاب به تن : 
csمقدار آرمانی فروش محصول جامد به تن : 
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It1ریزی شده: مقدار آرمانی ساعات بازرسی برنامه 
It2ریزی نشده: مقدار آرمانی ساعات بازرسی برنامه 
cdانبار به کیلوگرم : مقدار آرمانی محصول جامد ضایعاتی وارد شده به 
p1قیمت فروش هرتن محصول مذاب به تومان : 
I1درآمد آرمانی حاص  از فروش هر تن محصول مذاب به  تومان : 
p2قیمت فروش هرتن محصول جامد به تومان : 
I2درآمد آرمانی حاص  از فروش هر تن محصول جامد به تومان : 

p3تومانی هر تن پارازایلین به : قیمت تمام شده 
Cpxی آرمانی خرید پارازایلین به تومان: هزینه 

p4ی هر تن متانول به تومان: قیمت تمام شده 
Cmeی آرمانی خرید متانول به تومان: هزینه 

p5ی هر تن استات کبالت به تومان: قیمت تمام شده 
:p6 ی هر تن اسید سولفوریک به تومانقیمت تمام شده 
:p7 ن سود کاستیک به تومانی هر تقیمت تمام شده 
Cuی آرمانی خرید هر تن مواد فرعی به تومان: هزینه 
:p8 قیمت مصرف هر مترمکعب آب به تومان 
Cwی آرمانی مصرف آب به تومان: هزینه 

:p9 قیمت مصرف هرمترمکعب گاز به تومان 
Cetی آرمانی مصرف گاز به تومان: هزینه 

 
ریزی و واقعی در ها با توجه به میانگین مقادیر برنامهموجود در مدل، ضرایب مصرف و آرمانهای هر یک از پارامترهای داده
 شرکت تولید مواد اولیه الیاف مصتوعی محاسبه گردیده است.   83-93ی اهداف سالیانه برنامه

ها از نوع آرمانی محدودیتباشد و کلیه های غیرصفر دارای محدودیت سیستمی نمیلازم بذکر است مدل فوق بجز محدودیت
 است. 
 گیرندگان ارشد در شرکت دی ام تی صورت گرفته است.ها بر اساس نظرات تصمیمبندی آرمانرتبه
 :P1های با اولویت هدف از آرمانلذا  

 کردن تولید محصولات حداکثر .1

 کردن فروش محصولاتحداکثر .2

 کردن درآمد حاص  از فروش محصولات می باشد.حداکثر .3

 :P2های با اولویت ازآرمان هدف
 کردن مصرف مواد اولیه اصلی و جانبیحداق  .1

 کردن میزان مصارف آّب، برق، گازحداق  .2

 باشد.های خرید مواد اصلی، فرعی و مصارف میکردن هزینهحداق  .3

 :P3های با اولویت هدف ازآرمان
 کردن میزان محصولات نامنطبق و ضایعاتیحداق  .1

ریزی شده تجهیزات به کردن میزان ساعت بازرسی برنامهریزی نشده و حداکثرات بازرسی برنامهکردن میزان ساعحداق  .2
 باشد.ازای تولید محصولات می
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 : P4هدف ازآرمان با اولویت 
کردن نفرساعت تعمیرات پیشگیرانه تجهیزات به ازای تولید کردن نفرساعت تعمیرات اضطراری و حداکثرحداق  .1

 باشد.محصولات می

 نتایج و بحث  -3
هایی که ها و زمان تولید، افزایش بهره وری و کیفیت محصولات، و بسیاری از آرمانامروزه مدیریت تولید، بدلی  کاهش هزینه

باشد، از اهمیت بسیار زیادی برخوردار است. هدف از مدل آرمانی در این مطالعه، کمینه کردن های تولیدی میمورد توجه سازمان
های متفاوت و تعیین مقدار بهینه محصولات در شرکت تولید مواد اولیه الیاف مصنوعی های مورد نظر با اولویتآرمان انحرافات از
 بوده است.

 لکسیکوگراف و انتقالات متوالی در نرم افزار لینگو نتایج نهایی حاص  از ح  مدل با روش (:3شماره) جدول

مقدار تابع 
 هدف

مقدار متغیرهای 
 تصمیم

مقدارمتغیرهای 
 انحرافی مثبت

مقدارمتغیرهای 
 انحرافی منفی

مقدارمتغیرهای 
 انحرافی مثبت

مقدار متغیرهای 
 انحرافی منفی

Z=1229 X1=40771 P1=0 N1=0 P16=2890 N16=0 

X2=7229 P2=0 N2=0 P17=17988 N17=0 

 P3=3738 N3=0 P18=4771 N18=0 

P4=2172 N4=0 P19=1229 N19=0 

P5=846 N5=0 P20=47220 N20=0 

P6=0 N6=6 P21=47680 N21=0 

P7=6 N7=0 P22=1229 N22=0 

P8=34 N8=0 P23=13001210 N23=0 

P9=0 N9=2 P24=3686745 N24=0 

P10=90000 N10=0 P25=121178000 N25=0 

P11=28800 N11=0 P26=0 N26=35099880 

P12=81000 N12=0 P27=0 N27=26724580 

P13=600 N13=0 P28=912618200 N28=0 

P14=6060 N14=0 P29=0 N29=62400 

P15=7041824 N15=0 P30=9360000 N30=0 

 
dj لازم بذکر است متغیرهای انحرافی منفی

djو متغیرهای انحرافی مثبت  Njبا علامت  -
در ح  مدل با نرم افزار در  Pjبا علامت  +

 است. همچنین، نتایج بدست آمده دارای مقادیر اعشاری، گرد شده است.نظر گرفته شده 
ها با اولویت یک دهد، کلیه آرمانی اول ح  مدل به دو روش لکسیکوگراف و انتقالات متوالی  نشان مینتایج بدست آمده در مرحله

انحرافی نامطلوب با اولویت یک مقداری صفر ی متغیرهای باشد. کلیهبرآورده شده است که دلی  آن صفر شدن مقدار تابع هدف می
دهد که مقادیر ی دوم و سوم نشان میها انحراف وجود ندارد. نتایج حاص  شده در مرحلهکه در هیچ یک از آرماناند بدین معنیگرفته
بطورکام  محقق نگردیده  3و 2ها با اولویت ها بیشتر و درمواردی کمتر از مقدار هدف محقق گردیده است. بدین معنی که آرمانآرمان
 است.

دهد. لذا با نتایج حاص  از ح  مدل توسط الگوریتم انتقالات متوالی نیز نتایجی مشابه ح  مدل به روش لکسیکوگراف را نشان می
تصمیم و توان عنوان نمود که نتایج بدست آمده برای مقادیر متغیرهای توجه به نتایج بدست آمده از ح  مدل به دو روش بالا، می

 است.  تفسیر نتایج حاص  از ح  مدل در زیر ارا ه گردیده است. جوابی رضایت بصشبندی صورت گرفته انحرافات با توجه به اولویت
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یعنی محدودیت آرمانی حداکثر تولید ک  محصول بدون هیچ انحرافی دقیقاً  N1=0و P1= 0با توجه به این که  -1
 .باشدتن در سال می 48000برابر

2- 0N2= 0 وP2=  بدین معنی است میزان تولید محصولات در ظرفیت فعلی کارخانه، دقیقاً برابر با مقدار آرمانی
 باشد. لذا انحراف از مقدار تولید در ظرفیت فعلی صفر است.تنی مجموع محصولات مذاب و جامد می 42000تولید

باشد. با توجه می 3738انحراف نامطلوب برابردهد که میزان نتایج بدست آمده برای محدودیت آرمانی سوم نشان می -3
باشد و این ماده جهت تولید محصول مذاب و جامد جزء مواد که این محدودیت میزان مصرف پارازایلین میبه این

)انحراف نامطلوب در تابع هدف با اولویت دوم(  =P3 3738 شود. مقداراصلی در تولید این محصولات محسوب می
 تن( خواهد شد. 26166تن بیشتراز میزان هدف ) 3738یزان مصرف پارازایلین به مقدار دهد که منشان می

 تن را 2172ی اصلی متانول برای تولید محصولاتمادهمیزان انحراف نامطلوب در محدودیت مربوط به حداکثر مصرف  -4
توان عنوان نمود که  تن بوده است. لذا می 15204گیرنده دهد. حداکثر مصرف متانول طبق نظر تصمیمنشان می

 ( خواهد بود. 15204تن بیشتر از مقدار هدف ) 2172میزان مصرف متانول 

( خواهد 5922گرم بیشتر از مقدار هدف) 846باشد، مصرف استات کبالت که جزء مواد فرعی در تولید محصولات می -5
 باشد. گرم می 6768شد. لذا ک  مقدار مصرف استات کبالت در مدل ارا ه شده جهت تولید محصولات 

ریزی برای مقدار نامنطبق در تولید محصول دی ام تی تن در سال هدفی است که مدیران در برنامه 210مقدار آرمانی  -6
( کاهش 210تن نسبت به مقدار هدف ) 6اند. در مدل ارا ه شده، میزان محصول مذاب نامنطبق مذاب در نظر گرفته

این  6دیگر، مفهوم عدد تن خواهد شد. به عبارتی 204نامنطبق در سال برابریافته است. یعنی مقدار محصول مذاب 
 واحد از آرمان ششم محقق نگردیده است. 6است که 

تن در سال بیشتر از مقدار آرمانی درنظر گرفته  6ریزی تولید این محصول، مقدار محصول جامد نامنطبق جهت برنامه -7
باشد که در مدل ارا ه تن در سال می 30حصول دی ام تی جامد نامنطبق شده در این مدل خواهد شد. یعنی حداکثر م

 تن بیشتر از سقف آن خواهد شد. 6شده 

-تن محصول جامد ضایعاتی درسال، آرمانی است که توسط تصمیم گیرندگان با توجه به اطلاعات سال 168حداکثر  -8
تن بیشتر از مقدار هدف  34را ه شده، این آرمان اند. در مدل اریزی سال آتی در نظر گرفتههای گذشته جهت برنامه

 واحد بیشتر از مقدار هدف محقق گردیده است. 34دیگر مقدار این آرمان خواهد شد. به عبارتی

( محقق 62واحدکمتر از مقدار هدف ) 2دهند که مقدار محصول مذاب ضایعاتی نشان می =N9 2و =P9  0مقادیر -9
 تن در سال خواهد شد. 60محصول مذاب ضایعاتی گردیده است. بدین معنی که میزان 

مترمکعب بیشتر  90000دهد که میزان مصرف آب در سال آرمان مربوط به میزان مصرف آب به متر مکعب نشان می -10
مترمکعب در سال برای تولید محصول مذاب و  153000از مقدار هدف محقق گردیده است. لذا میزان مصرف آب  

 باشد.جامد می

دهد که باشد. محدودیت آرمانی مربوط به این مدل نشان میلفوریک از مواد فرعی مورد استفاده در تولید میاسید سو  -11
اند. با توجه به ی افزودنی به آب درنظرگرفتهکیلوگرم را جهت مصرف این ماده 201600گیرندگان، مقدار آرمانی تصمیم

کیلوگرم بیشتر از مقدار هدف  28800(  مصرف این ماده را P11مدل ارا ه شده، مقدار بیشتر محقق در این محدودیت )
گیرندگان باشد ولی تصمیمکیلوگرم می 230400دیگر مصرف برای اسید سولفوریک معادل دهد. به عبارتینشان می

 اند.گرفتهکیلوگرم در نظر  201600حداکثر مقدار آرمانی را

که مصرف این است. با توجه به اینز مقدار هدف محقق گردیدهکیلوگرم بیشترا 81000مصرف سود کاستیک به میزان   -12
سود کاستیک مصرف خواهد شد با توجه به  9/0دارد و به ازای مصرف هر متر مکعب آب  ماده با مصرف آب رابطه

 81000باشد میزان مصرف سود کاستیک مترمکعب می 90000آرمان دهم که میزان بیشتر محقق مصرف آب 
 کیلوگرم خواهد شد.  648000ی فرعی با توجه به مدل ارا ه شده، دیگر مصرف این مادهشد. به عبارتیکیلوگرم خواهد 
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مگاوات ساعت بیشتراز مقدار هدف  600میزان مصرف برق از شبکه با توجه به مقادیر تولید دو محصول مذاب و جامد   -13
 مگاوات ساعت خواهد شد.  4800شبکه مگا وات ساعت( محقق شده است. بنابراین میزان مصرف برق از  4200)

شود و ضریب مصرف برق ی دی ام تی توسط توربین تولید میبا توجه به اینکه بیشتر حجم مصرف برق درکارخانه  -14
باشد هر چه برق مصرفی از توربین بیشتر باشد کمتر از برق شبکه استفاده می 01/1نسبت به تولید هر تن دی ام تی 

مگاوات ساعت که توسط تصمیم گیرندگان برای  42420مقدار آرمانی مصرف برق از توربین  خواهد شد. با توجه به
مگاوات  42240، حداق  مقدار مصرف برق از توربین =N14 0و =P14 6060یک سال در نظر گرفته شده و مقادیر 

 کنیم.مگاوات ساعت بیشتر از مقدار هدف مصرف می 6060باشد که ساعات می

گردد مقداری برابر با میزان مصرف انرژی که از ترکیب مصرف گاز و برق شبکه برحسب مترمکعب محاسبه می  -15
 56334289گردد. بنابراین مصرف انرژی برابر با مترمکعب بیشتر از حداکثر میزان هدف مصرف می 7041824

و مقدارکمتر محقق صفرگردیده  7041824مترمکعب در سال خواهد شد. مقدار بیشتر محقق در این محدودیت آرمانی 
 است.

نفر ساعت در نظر  45110گیرندگان برای این آرمان در مورد نفر ساعت تعمیرات پیشگیرانه میزان هدف توسط تصمیم -16
نفر ساعت خواهد شد بدین معنی که میزان نفر  2890گرفته شده، پ  از ح  مدل مقدار بیشتر محقق این آرمان 

 است.  45110نفرساعت بیشتر از میزان هدف  2890نه ساعت تعمیرات پیشگیرا

باشد. نفر ساعت می 30012ی دی ام تی گیرندگان در کارخانهحداق  نفرساعت تعمیرات اضطراری مورد نظر تصمیم  -17
نفر ساعت در نظر گرفته شده است. اما پ  از ح  مدل مقدار  30012لذا میزان هدف آرمانی برای این محدودیت 

17988 P17= کمتر از مقدار هدف در نظر  17988دهد که نفر ساعت مورد نیاز جهت تعمیرات اضطراری نشان می
 گرفته شده است.

تن در سال برای  36000باشد مقدار ی دی ام تی میهای اولیه مدیران کارخانهفروش محصول مذاب که از اولویت  -18
پ  از ح  مدل مقدار بیشتر محقق این آرمان  میزان هدف آرمانی فروش محصول مذاب در نظر گرفته شده است.

تن بیشتر از میزان  4771باشد که تن می 36000دیگر حداق  فروش محصول مذاب خواهد شد. به عبارت  4771
 باشد.  40771تواند هدف خواهیم فروخت. لذا ک  مقدار فروش می

گیرندگان آن را در اولویت یک ه تصمیمهای آرمانی است کحداکثر کردن فروش محصول جامد، از دیگر محدودیت  -19
خواهد  1229اند. با توجه به آرمان بیشتر محقق این محدودیت آرمانی پ  از ح  مدل، که مقداری برابر با قرار داده

این است که  1229تن در سال خواهد شد. لذا مفهوم عدد  7229توان گفت میزان فروش محصول جامد داشت، می
 واحد بیشتر از آرمان نوزدهم)فروش محصول جامد( محقق شده است.  1229

هایی است که هرچه بیشتر باشد باعث بهبود در فرآیند ریزی شده از جمله محدودیتمحدودیت ساعات بازرسی برنامه  -20
گیرندگان ساعت به ازای تولید هر تن محصول مذاب و جامد، میزانی است که تصمیم 780شود. مقدار آرمانی ید میتول

 است.  47220اند. با توجه به مدل ارا ه شده، میزان بیشتر محقق برای این آرمان برای این محدودیت درنظر گرفته

21- 0 N21= 47680و P21= ریزی نشده بیشتر از مقدار هدف خواهد شد. ی برنامهساعات بازرس 47680دهد که نشان می
دهد که آرمان نشان می 47680ریزی نشده تجدید نظرنمایند زیرا عدد مدیران بایستی در تعیین ساعات بازرسی برنامه

 ساعت( محقق گردیده است.   320واحد بیشتر از مقدار هدف ) 47680، به میزان 21

ی دی گیرندگان در کارخانههای آرمانی است که تصمیمبه انبار از دیگر محدودیت محدودیت محصول جامد ضایعاتی -22
کیلوگرم درسال نظر گرفته شده است. با  6000ام تی تصمیم به حداق  کردن آن دارند. میزان هدف برای این آرمان 

محقق گردیده است. لذا کیلوگرم بیشتر از میزان هدف  1229توجه به مدل ارا ه شده میزان محصول جامد ضایعاتی 
 باشد.کیلوگرم می 7229ک  محصول ضایعاتی 
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گیرندگان، مقدار آرمانی درآمد حاص  از فروش محصول مذاب با توجه به هدف در نظر گرفته شده توسط تصمیم -23
و =P23   13001200)به هزارتومان( در نظر گرفته شده است. با توجه به مقادیر بدست آمده در ح  مدل 98100000

0 N23= به هزارتومان( بیشتر از میزان هدف  13001200توان گفت که درآمد حاص  از فروش محصول مذاب می(
 شود.)به هزار تومان( می 111101200خواهد شد. لذا درآمد حاص  از فروش محصول مذاب 

)به هزارتومان( در  18000000میزان هدف برای درآمد حاص  از فروش محصول مذاب طبق نظر تصمیم گیرندگان   -24
دهد که باشد، نشان میمی 3686747نظرگرفته شده است. مقدار انحراف بیشتر محقق در ح  مدل آرمانی که برابر 

گردد. گیرندگان در نظر گرفته شده است، محقق میبیشتر از حداق  مقداری که توسط تصمیم 3686747این آرمان 
 )به هزار تومان( خواهد شد. 21686774ی ام تی جامد بنابراین مقدار درآمد حاص  از فروش د

شود. هدف از این آرمان حداکثر کردن میزان درآمد حاص  از فروش محصولات، هرچه بیشتر باشد مقدار سود بیشتر می -25
)به هزار تومان( تعیین گردیده  11610000درآمد حاص  از مجموع فروش محصولات است. میزان هدف در این آرمان 

دهد که مجموع درآمد حاص  از فروش بیشتر از در ح  مدل آرمانی نشان می= P25  121178000ت. اما مقدار اس
 باشد.حداق  میزان هدف تعیین شده می

شود. زیرا اولین ی تولید محصول دی ام تی مذاب و دی ام تی جامد مربوط به خرید پارازایلین میبیشترین هزینه  -26
)به  95848800تولید دی ام تی است. میزان هدف در نظر گرفته شده توسط تصمیم گیرندگان ی اصلی جهت ماده

ی های تولید کمتر و قیمت تمام شدهی خرید این ماده کمتر شود هزینهباشد. لذا هرچه هزینههزار تومان( در سال می
( مقدار عددی  N26) نحرافی کمتر محققیابد. با توجه به مدل آرمانی ارا ه شده میزان متغیر امحصول نیز کاهش می

کمتر از مقدارهدف تعیین  35099880ی خرید پارازایلین دهد. بدین معنی که میزان هزینهرا نشان می 35099880
 )به هزار تومان( خواهد شد. 60748920باشد. لذا هزینه خرید پارازایلین شده در مدل می

27- 26724580 N27=   0و =  P27 واحد کمتر از  26724580دهد که میزان هزینه خرید متانول شان مین 4. 4جدول
ی در نظر گرفته شده برای خرید دیگر حداکثر میزان هزینهمحقق گردیده است. به عبارتی 41076000میزان هدف
 26724580ای معادل )به هزار تومان( در نظر گرفته شده است که با ح  مدل آرمانی هزینه 41076000محصولات 

 )به هزار تومان( خواهد شد. 14351420ی خرید متانول )به هزارتومان( از میزان هدف کمتر خواهد شد. هزینه
ی خرید مواد فرعی شام  استات کبالت، اسید سولفوریک، و سود کاستیک میزان هدف آرمانی مربوط به هزینه -28

ارا ه شده مقدار انحراف بیشتر محقق این )به هزار تومان( در نظر گرفته شده است. در مدل آرمانی  817200
 912618200ی خرید متانول به اندازه باشد. مفهوم این عدد این است که هزینهمی 912618200محدودیت معادل 

 بیشتر از مقدار هدف محقق گردیده است.
ت سوم را به خود های آرمانی  است که از نظر تصمیم گیرندگان  اولویی مصرف آب از جمله محدودیتهزینه  -29

)به هزارتومان( در نظر گرفته شده  398400ی آب مصرفی جهت تولیدات اختصاص داده است. حداکثر میزان هزینه
می  62400دهد که مقدار متغیر انحرافی کمتر محقق برابر نشان می 4.4است. نتایج حاص  از ح  مدل در جدول 

ی آب مصرفی محقق نگردیده است. لذا هزینه 29از آرمان واحد  62400این است که  62400باشد. مفهوم عدد 
 )به هزارتومان( درسال خواهد شد. 336000

ی گاز مصرفی ( نشان می دهد که هزینهP30ی گاز مصرفی )مقدار بیشتر محقق در محدودیت آرمانی مربوط به هزینه -30
 خواهد شد.  5568000بیشتر از مقدار هدف 
 افزار لینگو، مقادیر تولید دو محصول در ح  مدل بترتیب های فوق و با استفاده از نرمروش بطور کلی پ  از ح  مدل به

11/40771 X1=9/7228 و X2= دهد که با در بدست آمده است. لذا مقادیر بدست آمده در ح  مدل آرمانی، نشان می
ریزی شده برای تولید محصولات مصنوعی، مقادیر برنامهنظرگرفتن اهداف موجود و شاید متضاد در شرکت تولید مواد اولیه الیاف 

باشند.  ( میx2+ برای محصول دوم  )89/1228( و  x1برای محصول اول )  -89/1228ریزی دارای اختلاف توسط واحد برنامه



 29                                                                             (یام ت ی)د یمصنوع افیال هیمواد اول دیتول ی محصولات در کارخانه دیتول یآرمان یزیر مدل برنامه

های ی از عدم توجه به آرمانریزی، ناشریزی آرمانی تولید نسبت به مقادیر ارا ه شده در واحد برنامهاین اختلافات در مقادیر برنامه
های مدل و تغییر در مقادیر توان گفت هر چند که تغییر در اولویتریزی تولید بوده است. بنابراین، میموجود در هنگام برنامه

یی که هاتواند به سازمانتواند جواب های مسئله را تغییر دهد اما این مدل میها میها و یا ضرایب متغیرها در محدودیتآرمان
دهد ی نتایج بدست آمده در این پژوهش با مطالعات قبلی نشان میفرآیندی مشابه این سازمان دارند، یاری رساند. مقایسه

شود.  ریزی آرمانی برای مسا   تولیدی در بیشتر موارد منجربه بهبود در اهداف آرمانی مربوط به سازمان میاستفاده از مدل برنامه
آیا تغییر در اولویت محدودیت های آرمانی منجربه حصول نتایج دیگری  -1گردد: پیشنهاد مطرح میجهت مطالعات آتی دو 

ریزی ، برنامهریزی آرمانی فازیریزی آرمانی وزن دار، برنامهریزی آرمانی مانند ، برنامهاز مدل های دیگر برنامه -2خواهد شد؟ 
 یین ترکیب بهینه محصولات استفاده گردد.ریزی آرمانی عدد صحیح جهت تعآرمانی کسری، برنامه
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