
 

 
 

 
 

  
 موقع در گروه های مختلف صنعتی تبریزسی مقایسه ای مولفه های تولید ببرر

 با استفاده تحلیل واریانس چند متغیره
  

 1دکتر محمدعلی متفکر آزاد
 2ویردی زادهمهدی اله

 3*غلامرضا سلطانی فسقندیس
 4مهدی مهدی پورمقدم

 
 چکیده

شها و ، روانهای صنعتی است که اصولتفکر و نگرشی نوین در اداره سازم تولید به موقع
اعم از  عالیتهاامی فوری را در تمتکنیکهای برخاسته از آن، حذف کامل و جامع اتلاف و افزایش بهره

های ی مولفهاایسه. بر همین اساس نیز هدف این تحقیق بررسی مقکندداخل و خارج سازمان دنبال می
رخانه کا 576لیق شامباشد. جامعه آماری این تحقیز میهای مختلف صنعتی تبرتولید به موقع در گروه

یل ک و وسارونیدر چهار صنعت ماشین آلات و تجهزات، مواد و محصولات شیمیایی، منسوجات و الکت
ابطه در رتعیین  اده ازباشد. حجم نمونه با استفهای کوچک و متوسط در شهر تبریز میمرتبط در اندازه

خص ین افراد مشای نسبی اگیری طبقهیین شده است که به روش نمونهنفر تع 313های محدود جامعه
ند متغیره چاریانس ز تحلیل وها ابرای تجزیه و تحلیل داده وها از پرسشنامه آوری دادهجمع برایاند. شده

تفاوت  لید نابای توهلفهؤدهد که بین چهار صنعت در مها نشان میاستفاده گردیده است. نتایج بررسی
 ود دارد. وج

 
 تولید به موقع، کاهش زمان، سیستم کششی، هموارسازی تولید واژه های كلیدی:
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 مقدمه

ترین سیستمهای برنامه ریزی استت کته در   یکی از پیشرفته تولید به موقع سیستم
)غضتنفری و  صدر هرم سیستمهای نوین برنامه ریزی و کنترل تولیتد قترار گرفتته است   

زه به لحاظ محدودیتهای اقتصادی و توسعه و پیچیدگی بازارها، . امرو(20، 1389ذوالقدر، 
استفاده بهینه از منابع در دسترس و شناخت و پاستخگویی بته موقتع بته خواستته هتای       
مشتری در بخش های مختلف بازار به امری اجتناب نا پذیر تبدیل گردیده و ستازمانها را  

 ی، سهم خود را در بازار حفظ نماینتد بر آن داشته تا با حذف ساختارها و روشهای کار سنت

بترای اولتین بتار در فرهنت        J.I.T هنگتامی کته اصتطلا    (. 276، 1بوید و همکتاران )
بیگارت ) می توانست معنای مختلفی برای افراد مختلف داشته باشد مدیریت استفاده شد،

 ازنظر اینکه درجهتت کتاهش ضتایعات    به موقع . سیستم تولیدی(136، 2،2008جورجیاو 
گام برمی دارد یک رویکرد مدیریت عملیاتی وازاین نظر کته یکتی از اهتداف آن بهبتود     

و  3)هشتوین  کارایی و کیفیت است، یک رویکترد متدیریت تکنیکتی بته شتمار متی رود      
یتک   تولیتد بته موقتع   ها آن را به دلیل اینکه سیستم . ازطرفی بعضی(287 ،4،2009ناندا

 .  (5،465،2010 بیلسباک و هاین) ژیک نامیده اندمفهوم تولید جامع است رویکرد استرات
، تکنیکتی و یتا   قبتل از آنکته رویکترد عملیتاتی     تولیتد بته موقتع   درعمل سیستم 

تولیتد بته   استراتژیک باشد یک راهکار برای تسهیل عملیات است .هدف اصلی سیستتم  
 می تواند حاوی یک سری اصول شناخته شده موردنیاز برای موفقیتهتای عملیتاتی   موقع

. (180، 6،2010و همکتاران  بالاکریشنان) شرکتهایی باشد که دارای رقبای زیادی هستند
جهت مدیریت موجودیها  این اصول از کشور ژاپن شروع شد و بعدها در ایالات متحده در

رشد پیداکرد. این اصول بعدها در سایر جنبه های مدیریت مثل مدیریت تولید، متدیریت  
به عوامتل داخلتی    تولید به موقع ان طور که موفقیت سیستمکیفیت به کارگرفته شد. هم

سازمان بستگی داردبه مشارکت عوامتل ختارج از ستازمان مثتل فروشتندگان و عرضته       
تاکید  1980. در طول دهه (53، 1390)نیکبخت و دیانتی،  کنندگان مواد نیز نیازمنداست

چنتین محیطتی بتود کته     هم و تولید به موقع اساسی بیشتر بر روی منابع انسانی سیستم

                                                           
1 - Biod& et al 
2 - Bigart & Gorgia 
3 - Hashewn 
4 - Nanda 
5 - Bilsbak & Hine 
6 - Balakrishen& et al 
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بتر روی کتارکرد    تولیتد بته موقتع    عوامل انسانی در آن کار می کنند. لذا در ایتن زمتان  
خدماتی و اداری توسعه پیدا کرد. در عرصه رقابت امروز با توجه بته رونتد جهتانی شتدن     

ب و کار، بخش منابع انستانی  سها و واحدهای مختلف کوایجاد تحولات عظیم در بخش
مر مستثنی نبوده و به عنوان یک عنصر کلیدی نقش بسیار مهمی را در رونتد  نیز از این ا

. امروز دیگر مانند گذشته و (1،22،2009)جک سونتغییرات و توسعه سازمانی ایفا می کند
شود بلکه آنتان بته    به کارکنان تنها به عنوان بخشی از عناصر فیزیکی سازمان نگاه نمی

ولیت و کستب اهتداف ستازمانی را بته     ؤمی از مسسازمانی بخش مه های عنوان سرمایه
. امروزه داشتن نیروهای متخصص و جذب و پرورش (2،10،2007)اینمن و لیعهده دارند

افراد کاردان و با تجربه برای سازمان ها به عنوان یک مزیت رقابتی و یک امتیاز قلمتداد  

ر صتدد توستعه و   . بنابراین تمامی ستازمان هتا د  (2006،40 ،3)دانیالی وامیکمی گردد
)دالاکی و توانمندسازی منابع انستانی بتا ابزارهتا و تکنیتک هتای گونتاگون متی باشتند        

است کته یتک   به موقع  . یکی از این ابزارها سیستم تولید به هنگام یا(4،458،2008هلمر
بررستی مقایسته ای   رویکرد مدیریتی درتولید است. در این تحقیق سعی شتده استت تتا    

تحلیتل  از موقع در گروه هتای مختلتف صتنعتی تبریتز بتا استتفاده        لفه های تولید بهؤم
 واریانس چند متغیره بررسی گردد.

 و همکتارانش 5توسط تاییچی اهنو سال پیش25نگام برای اولین بارتولید به سیستم
عد از ب مطر  شد و باتوجه به اصول زیربنایی خود مورد توجه قرارگرفت.6در کارخانه تویوتا
 مردم ژاپن در تلاش برای ساخت مجدد اقتصتاد کشورشتان برآمدنتد   جن  جهانی دوم، 

های سنتی تولید، پاسخگوی نیاز این کشور نبود و . در آن زمان، روش(678، 7،2009)کایا
های جدید روی بیاورنتد، کمبتود فضتا و    ها مجبور شدند به شیوهیکی از دلایلی که ژاپنی
لیل دیگر این بود که ژاپن کشتوری بتا   . د(39، 1388)البرزی،  وسعت کم کشورشان بود

جمعیت زیاد و منابع طبیعی بسیار اندک است؛ بنابراین طبیعی است کته آنهتا نستبت بته     
  موجودیهتا را غیرمفیتد    هتا، همچنتین نگهتداری   اتلاف منابع، بسیار حساس باشند. ژاپنی
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      سترمایه   دانستند؛ زیرا این امتر نیازمنتد انبارهتای بتزرد بتود و باعت  راکتد مانتدن        می
دلایل فوق باع  پدیتد آمتدن فلستفه متدیریتی بته نتام        .(85، 2012، 1دیکسون)شدمی
توان شد که این عبارت، اصطلاحی انگلیسی است که در زبان فارسی می "2موقعتولید ب"
را برای آن به کار برد. اضافه کردن « فقط به موقع» یا « فقط به هنگام» هایی مثل واژه

)البترزی،   برای تأکید است؛ یعنی نه دیرتر، نه زودتر، بلکه فقط به هنگام« طفق» پیشوند 
ثر ؤبستیار مت   موقتع تولیتد ب برخی اصول اخلاقی کار در ژاپن که در پیدایش  .(40، 1388

 بودند، عبارتند از:
کننتد  یه سعی مکارگران، انگیزه زیادی برای دستیابی به بهبود مستمر دارند و همیش -1

یشته  نتد کته هم  که در آن قرار دارند فراتر روند و پیشترفت کننتد و معتقد  از موقعیتی 
 ارد.استانداردهای بالاتری از استانداردهای کنونی، برای دستیابی وجود د

و  ستتعدادها کنند که این امر مستلزم ترکیب اشرکتها، روی تلاش گروهی تمرکز می -2
 ست.گیری اند تصمیممهارتهای کلیه کارکنان در حل مشکلات و همچنین فرآی

اپنتی،  کار، بر فراغت و آسودگی مقدم است: بته عنتوان مثتال بترای یتک کتارگر ژ       -3
 ساعت در روز کار کند. 14غیرعادی نیست که 

ت بتاقی  کارگران، تمایل دارند که در سرتاسر دوره کتار و خدمتشتان در یتک شترک     -4
شتان   هایتوانایی وکه مهارتها کند بمانند. این امر، برای آنها، این فرصت را ایجاد می

 .(52، 1387)قاسمی، را در یک روند مستمر ارائه کنند
 

انتد.  ، موضوعی است که افراد مختلف تفسیرهای متفاوتی از آن داشتته موقعتولید ب
به عنوان تکنیکی در کنتترل موجودیهتا یتاد شتده      موقعتولید بها از در بسیاری از نوشته

به تولید و برخی دیگر، از آن بته عنتوان نتوعی فلستفه و     است. بعضی، آن را نگرشی نو 
. برختی از نویستندگان نیتز آن را یتک استتراتژی      (29،2009 ،3)گیمیانتد تفکر یاد کترده 

شود یک از نظر اینکه باع  افزایش کیفیت و کارایی می موقعتولید باند. همچنین دانسته
شود، یک رویکترد  عات میرویکرد مدیریت تکنیکی و از این جهت که باع  کاهش ضای

مدیریت عملیاتی و به این دلیل که یک مفهوم تولیتد جتامع استت رویکترد استتراتژیک      

                                                           
1 - Dixon 
2- Just in time 
3 - Gimu 
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، سیستمی جتامع بترای کنتترل    تولید به موقع.(1،120،2007)مهرا و مارک شودنامیده می
شتود و  ای خریداری نمیموجودیهای تولید است. در این سیستم هیچ موجودی مواد اولیه

ستا  بتر کتاهش    اسا سیستتم  این. ضرورت هنگام در مگر شود؛لی ساخته نمیهیچ محصو
. با توجه به (34،2005-2،38)گرین های انبار تمرکز داردها از طریق حذف موجودیهزینه

گونه تعریتف کترد: یتک سیستتم      توان اینهنگام را میسیستم تولید بالذکر مطالب فوق
ها وخدمات درست در موقعی کته متورد نیتاز    تولیدی فوق العاده هماهن  که در آن کالا

هنگام براساس آن بنا شده دو اصل اساسی که سیستم تولید ب گردند.باشند، تحویل میمی
، تنهتا در  موقتع تولیتد ب است عبارتند از حذف اتلافها و استفاده کامل از نیتروی انستانی.   

هتا و  ند، برنامته رسد که تک تک افراد سازمان در آن مشارکت کنصورتی به موفقیت می
روندها جهت دستیابی به حداکثر بازده و کارایی طراحی شده باشند و کیفیت محصتولات  

 ریتزی شتده باشتند   هتای زمتانی تولیتد مطتابق بتا تقاضتای مشتتریان، برنامته        و برنامه
 .(69 ،3،2006)پولیتو
 کتا و رووکوهای متعددی مطتر  شتده استت.    موقع، دیدگاهزمینه با ابعاد تولید بدر 
جانمتتایی  را شتتامل موقتتعتولیتتد ب ،(5،414،1999کلایکومتتب)( و 4،215،2000لامتتاس

تجهیزات، کاهش زمان تنظیم،  برنامته زمانبنتدی روزانته،  سیستتم کششتی و تحویتل       
، ابعاد مختلفتی را بترای   در همین زمینه محققان مختلفی در تحقیقات خود است. بهنگام
باشتد  متی  موقع نشان دهنده ابعاد مختلف تولید ب( 1اند؛ جدول)موقع در نظر گرفتهتولید ب

 اند. که پژوهشگران متعدد در تحقیقات خود از آنها استفاده نموده
 

                                                           
1 -Mehra& Mark 
2 -Green 
3-Polito 
4.Vovokura& Lammas 
5.Klykumb 
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 (: ابعاد مختلف تولید به موقع از نظر پژوهشگران مختلف1جدول)

 نماد محققان استفاده كننده ابعاد تولید به موقع

 سیستم کششی/کانبان

(Azevedo et al, 2012; Bhasin, 2012; Chiappetta 

et al, 2012; Demeter &Matyusz, 2011; 

Pettersen, 2009; Parveen&Rao, 2009;Bayou & 

de Korvin, 2008; Narasimhan et al, 2006; Shah 

and Ward, 2007; Bhasin&Burcher, 2006; 

Doolen& Hacker, 2005; Shah and Ward, 2003; 

Biazzo&Panizzolo, 2000) 

JIT1 

 هادسته کاهش اندازه

(Chiappetta et al, 2012; Pettersen, 2009; Bayou 

& de Korvin, 2008; Narasimhan et al, 2006; 

Bhasin &Burcher, 2006; Narasimhan et al, 

2006; Doolen & Hacker, 2005; Shah and Ward, 

2003; Biazzo  & Panizzolo, 2000) 

JIT2 

 ساخت سلولی

(Bhasin, 2012; Bayou & de Korvin, 2008; 

Abdulmalek&Rajgopal, 2007; Shah and Ward, 

2007; Narasimhan et al, 2006; Doolen& 

Hacker, 2005; Shah and Ward, 2003) 

JIT3 

 چرخه تولید کاهش زمان
(Seyedhosseini, 2011; Bayou & de Korvin, 

2008; Doolen & Hacker, 2005; Shah and Ward, 

2003) 
JIT4 

 JIT5 (; Bhasin, 2012) هموارسازی تولید

 JIT6 (Doolen & Hacker, 2005) قطعات استاندارد

 جریان عملیات

 ایتک قطعه
(Bayou & de Korvin, 2008; Abdulmalek & 

Rajgopal, 2007; Shah and Ward, 2003 ( JIT7 

 JIT8 (Bhasin, 2012) تحویل محصول سالم

بهبتتود  تحویتتل بتته موقتتع/  
 عملکرد تحویل

(Doolen& Hacker, 2005; Womack & Jones, 

2003) 
JIT9 

 کاهش زمان تنظیم
(Abdulmalek&Rajgopal, 2007; Shah and Ward, 

2007; Doolen & Hacker, 2005; Yurdakel, 2002 

) 
JIT10 

 Shah and Ward, 2007( JIT11( تحویل مقدار درست

های تغییترات ستریع/   تکنیک
یتتتتتترات ناگهتتتتتتانی و  تغی

 (Kaikakuسریع)
)Shah and Ward, 2007( JIT12 

 JIT13 (Vovokura & Lamass2000, Klykumb, 1999) جانمایی تجهیزات

 JIT14 (Vovokura & Lamass2000, Klykumb, 1999) برنامه زمانبندی روزانه

 

ی ( بکارگیری الگتوریتم انجمتاد تتدریجی بترای زمانبنتد     1391فتاحی و همکاران)
وظیفه دوستت   موقع را بررسی کردند.ریانی دو ماشینی با هدف تولید بکارها در کارگاه ج

را متورد   بررسی امکان اجرای تولید بهنگام در بخش صتنایع ریستندگی  ( 1388و درمان)
پشتیبانی تولیتد بهنگتام بتا بهتترین ستامانه      ( به بررسی 1387مطالعه قرار دادند. قاسمی)
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تعداد کانبان در سیستم تولید  ( در شرایط پویا1383همکاران) پرداخت. حسینی و دستمزد
حداقل  برای بهرا  موقعب تولیددیدگاه  (2012)1دیسکون موقع را مورد بررسی قرار دادند.ب

 که فروشهای شترکت افتزایش پیتدا کردنتد، ارائته داد.      های خرید هنگامیساختن هزینه
ای  نمونه رقمی دو یک کد صنعتی استانداردبا استفاده از  (2010)2بالاکریشنان و همکاران

را مقایسته کردنتد. بیلستباک و    موقتع  تولیتد ب  شرکت تحت کنترل سیستتم هتای   46از 
را اتختاذ کترده بودنتد از نظتر      موقتع تولیتد ب  شرکت که سیستم هتای  28 (2010)3هاین

و میتانگین   2007تتا   1999میانگین فروش به نسبت مجموع موجودی را در دوره زمانی 
را مقایسته کردنتد. هاستن و     1996تتا   1996روش به نسبت مجموع موجودی در طی ف
 تولیتد بته موقتع    صنعت متفاوت را از نظر نسبت میانگین 15شرکت در  55 (2009)4ناندا
تجزیته و تحلیتل کردنتد. بویتد و      تولید بته موقتع   سال قبل و بعد از دوره اتخاذ 4برای 
  بتر روی یتک مجموعته استتاندارد از     وقتع را  تولید بته م  سیستم های (2008)5همکاران

، گردش دارایی، بازده دارایی و غیره( تجزیته  تولید به موقع نسبت های مالی )مثلا نسبت
ممکن استت   موقعتولید ب ثیری که اتخاذأبه ت (2008)6جورجیاو تحلیل کردند. بیگارت و 

 کردند.اشاره  ،بر روی عرضه کنندگان داشته باشد

 ابزار و روش  
وش رای بتوده و بتر استاس    توسعه -کاربردی تحقیق بر اساس هدف تحقیق، ینا

 576مل جامعته آمتاری ایتن تحقیتق نیتز شتا      پیمایشی خواهد بود.  -انجام کار توصیفی
منسوجات  کارخانه در چهار صنعت ماشین آلات و تجهزات، مواد و محصولات شیمیایی،

 باشتد. متی  و متوسط در شتهر تبریتز  های کوچک و الکترونیک و وسایل مرتبط در اندازه
ح اطمینتان  ، ستط  z=96/1حجم نمونه با مقدار بحرانی متغیر نرمال استاندارد در جتدول 

95%=α -1  05/0و خطای قابل اغمتا =ε    ( 1و بتا استتفاده از رابطته ،)رخانته  کا 313
 محاسبه شده است. 

                                                           
1.Dixon 
2.Balakrishan& et al 
3.Bilsbak&Hine 
4.Hashewn& Nanda 
5.Boid& et al 
6.Bigarrt&gorgia 
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لات طیف سوا راف معیار، با توجه به اینکهتعیین انح برایلازم به توضیح است که 

 (.218، 1386، ( استفاده شده است)مومنی و فعال قیومی2از رابطه) ،ای بودهگزینهپنج
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 تفاده شتده های تحقیق نیز از پرسشنامه محقق ساخته است آوری دادهبه منظور جمع

استت.   بندی و تتدوین شتده  وضوع جمعاست. پرسشنامه طراحی شده بر اساس ادبیات م
استاس   موقتع را بتر  باشد کته ابعتاد مختلتف تولیتد ب    میال ؤس 28این پرسشنامه حاوی 

 طراحتی شتده   . برای بررسی روایی پرسشنامه، ابتدا روایی پرسشنامهمی سنجد( 1جدول)
دادی عت اختیتار ت  گیری دراندازه به صورت روایی صوری تعیین شد؛ به این ترتیب که ابزار

را در  ظترات ختود  ندانشگاه قرار گرفته و از آنان خواسته شده پس از مطالعته،   استاداناز 
  شده و اصتلا  آوری اظهار نظرهای اعلام. پس از جمعکننداعلام مورد روایی پرسشنامه 

متات  فتع ابها رتأیید شده است. در مرحله بعد به منظتور   برخی سؤالات، روایی پرسشنامه
شتارکت  رو با م در ها به صورت رون نمونه آماری، چهار مورد از پرسشنامهاحتمالی مدیرا

اره الات نیتز اصتلا  شتده استت. در نهایتت دوبت      ؤمحققان تکمیل شتده و برختی از ست   
قرار گرفته  رد تأییددانشگاه قرار گرفته و روایی پرسشنامه مو استادانپرسشنامه در اختیار 

ت. ایتن  شده است  از ضریب آلفای کرونباخ استفاده است. برای تعیین پایایی پرسشنامه نیز
متده  ( آ2دول)ها اجرا شده که نتتایج در جت  آزمون بر روی نمونه اصلی و به تفکیک سازه

 است.  
ی تحلیتل  هتای آمتار  ها نیز در این تحقیتق از روش به منظور تجزیه و تحلیل داده

 شده است.  استفاده LSDتعقیبی  عاملی اکتشافی، تحلیل واریانس چند متغیره و آزمون
 

 (1بطه)را

 (2رابطه)

 (1رابطه)
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 هایافته
امتل  ا چند عیتوان در یک بررسی اینکه آیا ابعاد مختلف تولید به موقع را می جهت

ده شت ستتفاده  امشترک قرار داد و یا خیر، از تحلیل عاملی اکتشافی با چرخش واریماکس 
وان مىت که شود ابتدا باید از این مسأله اطمینانحاصلاملی، عتتتدر انجام تحلیل ت. ستتتا

 دادههاى یا تعدادآ، بهعبارت دیگر. دادههاى موجود را براى تحلیل مورد استفاده قرار داد
و  KMOخص شا از بدینمنظور باشند و یا خیر؟میعاملى مناسب  مورد نظر براى تحلیل

، ستطح  5/0بایستی حتداقل برابتر    KMOشود. مقدار شاخص آزمون بارتلت استفاده می
)پویتا و   باشد 5/0 و بار عاملی مربوط بالاتر از 05/0کوچکتر از  داری آزمون بارتلتمعنی

طمیتان حاصتل   (. پس از انجام تحلیل عاملی اکتشافی، برای اینکه ا44، 1391همکاران، 
ملی حلیتل عتا  تانتد، از  شود، هر یک از ابعاد به درستی در هر یک از عوامل قترار گرفتته  

 . می شوده ( نشان داد2املی در جدول)تأییدی نیز استفاده شده است. نتایج تحلیل ع
 

 های مشترک در تولید به موقع(: نتایج تحلیل عاملی برای استخراج عامل2جدول)
 KMO بارعاملی سنجه سازه

 سطح
 بارتلت داریمعنی

 واریانس
 تبیین شده

 آلفای
 كرونباخ

 تعداد
 تکرار

 سیستم
 کششی

JIT1 777/0 
866/0 000/0 045/65 916/0 1 JIT2 699/0 

JIT3 925/0 

 کاهش
 زمان

JIT4 746/0 
789/0 000/0 723/59 944/0 1 JIT10 871/0 

JIT14 892/0 

 هموارسازی
 تولید

JIT5 673/0 
914/0 000/0 956/68 898/0 1 JIT6 771/0 

JIT7 824/0 

 تحویل
JIT8 823/0 

941/0 000/0 646/67 906/0 1 JIT9 860/0 
JIT11 913/0 

 سطح
 کارخانه

JIT12 548/0 
900/0 000/0 285/71 919/0 1 

JIT3 673/0 
 

عامل استخراج شد؛ این پتنج عامتل    5در انجام تحلیل عاملی اکتشافی در مجموع 
به ترتیب سیستم کششی، کاهش زمان تولید، هموارسازی تولید، تحویل و عوامل ستطح  

گذاری گردید. هر کدام از ابعاد تولید به موقع هم بر اساس بار عتاملی مربتوط   کارخانه نام
در هر یک از عوامل استخراجی قرار گرفت. پس از انجام تحلیتل عتاملی اکتشتافی، بته     
منظور تأیید هر یک از عوامل استخراج شده از مرحلته قبتل، از تحلیتل عتاملی تأییتدی      

که بترای   KMOی نشان داد که با توجه به مقدار استفاده شد. نتایج تحلیل عاملی تأیید
 05/0داری آزمتون بارتلتت کتوچکتر از    سطح معنتی  و 5/0بالاتر از  تمامی عوامل اصلی
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دستت  ه توان عنوان نمود که بین نتتایج بت  باشد و بار عاملی مربوط به هر سنجه، میمی
آمتده از تحلیتل    دسته های اصلی بلفهؤآمده و سازه نظری توافق وجود داشته و همه م

شوند. همچنین مقدار آلفای کرونباخ محاسبه شده بر روی نمونه عاملی اکتشافی تأیید می
هتا  های اصلی نشان دهنده، مناسب بودن پایایی درونتی ستنجه  لفهؤتحقیق به تفکیک م

های انجام شتده،  بندی شده مربوط به هر یک از تحلیل( نتایج جمع2باشد. در جدول)می
آمارهای توصیفی مربوط به هر یک از عوامل استخراج  (3. در جدول)می شود نشان داده

 شده به تفکیک صنایع محاسبه گردیده است.
 

 شاخص های آماری ابعاد مختلف تولید به موقع(: 3جدول)
 انحراف معیار میانگین هاگروه 

ی
ش

ش
 ك

تم
س

سی
 

 88714/0 3.1429 ماشین آلات و تجهزات

 73140/0 3.0462 مواد و محصولا شیمیایی

 78023/0 3.3929 منسوجات

 28160/1 2.2803 الکترونیک

 97579/0 3.0931 جمع

ن
ما

ش ز
اه

ك
 

 61607/0 3.5774 ماشین آلات و تجهزات

 68393/0 3.5038 مواد و محصولا شیمیایی

 93636/0 3.6027 منسوجات

 91077/0 3.3162 الکترونیک

 81399/0 3.4859 جمع

از
س

وار
هم

ید
ول

ی ت
 

 84912/0 3.1726 ماشین آلات و تجهزات

 79687/0 3.1231 مواد و محصولا شیمیایی

 73843/0 3.6116 منسوجات

 90806/0 3.2426 الکترونیک

 84382/0 3.2857 جمع

یل
حو

ت
 

 74860/0 3.2738 ماشین آلات و تجهزات

 62577/0 3.2538 مواد و محصولا شیمیایی

 95940/0 3.2500 منسوجات

 05918/1 3.8934 الکترونیک

 88517/0 3.1504 جمع

نه
خا

ار
 ك

ح
سط

 

 87513/0 3.1369 ماشین آلات و تجهزات

 34709/1 3.1692 مواد و محصولا شیمیایی

 93540/0 3.1920 منسوجات

 17576/1 3.7574 الکترونیک

 13535/1 3.0476 جمع
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س چند یل واریانولید به موقع، از تحلای تفاوت بین ابعاد تمنظور بررسی مقایسه به
 . می شود( نشان داده 4متغیری استفاده شده است. نتایج در جدول)

 
 (: نتایج آزمون تحلیل واریانس چند متغیره4جدول)

 .Value F Hypothesis df Error df Sig اثر

 0.005 675.000 15.000 2.199 0.140 اثر پیلا

 0.005 616.006 15.000 2.218 0.865 لاندای ویلکس

 0.005 665.000 15.000 2.230 0.151 اثر هتلینگ

 b4.294 5.000 225.000 0.001 0.095 بزرگترین ریشه روی

 
( ستطح  3ول)دهد. در جتد ها را نشان می(، مقادیر محاسبه شده آماره4نتایج جدول)

لینت   اثر هتس، های اثرپیلا، لاندای ویلکداری محاسبه شده برای هر یک از آمارهمعنی
حاسبه شتده  م 05/0کوچکتر از  Fو بزرگترین ریشه روی و همچنین تقریب آنها به آماره 

د. بتر  باشه میها در چهار صنعت مورد مطالعاست که نشان دهنده وجود تفاوت بین متغیر
هش یزات، کاتوان نتیجه گرفت که میانگین پنج متغیر)جانمایی تجههمین اساس نیز می

نعت ر چهار صد سیستم کششی و تحویل به هنگام( رنامه زمانبندی روزانه،زمان تنظیم، ب
 مساوی نیست.
ه کت ین نکته ااند و همچنین بررسی اینکه کدام متغیرها باع  این تفاوت شده برای

ده شتده استت.   استفا LSDکدام صنایع در کدام متغیرها با یکدیگر تفاوت دارند از آزمون 
 شده است.  ( نشان داده5نتایج در جدول)
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 برای نشان دادن تفاوت متغیرها و گروه ها LSD(: نتایج آزمون 5جدول)
 Mean هاگروه 

Difference (I-J) 
Std. Error Sig. 

Confidence Interval 95% 

Lower Bound Upper Bound 

ی
ش

ش
 ك

تم
س

سی
 

 ماشین آلات

 و تجهزات

 0.4719 -0.2785 0.612 0.19043 0.967 مواد و محصولات شیمیایی

 0.1369 -0.6369 0.204 0.19635 -0.2500 منسوجات

 0.6545 -0.0894 0.136 0.18878 0.2826 الکترونیک

 مواد و

 محصولات

 شیمیایی 

 0.2785 -0.4719 0.612 0.19043 -0.967 ماشین آلات و تجهزات

 -0.0011 -0.6923 0.049 0.17538 -0.3467 منسوجات

 0.5146 -0.1429 0.267 0.16686 0.1859 الکترونیک

 منسوجات

 0.6369 -0.1369 0.204 0.19635 0.2500 ماشین آلات و تجهزات

 0.6923 0.0011 0.049 0.17538 0.3467 مواد و محصولات شیمیایی

 0.8746 0.1905 0.002 0.17358 0.5326 الکترونیک

 الکترونیک

 0.0894 -0.6545 0.136 0.18878 -0.2826 ماشین آلات و تجهزات

 0.1429 -0.5146 0.267 0.16686 -0.1859 مواد و محصولات شیمیایی

 -0.1905 -0.8746 0.002 0.17358 -0.5326 منسوجات

ش
اه

ك
 

ن
ما

ز
 

 ماشین آلات

 و تجهزات

 0.3899 -0.2428 0.647 0.16055 0.0735 مواد و محصولات شیمیایی

 0.3009 -0.3515 0.879 0.16554 -0.0253 منسوجات

 0.5748 -0.0524 0.102 0.15916 0.2612 الکترونیک

 مواد و

 محصولات

 شیمیایی

 0.2428 -0.3899 0.647 0.16055 -0.0735 ماشین آلات و تجهزات

 0.1925 -0.3902 0.505 0.14786 -0.0988 منسوجات

 0.4649 -0.0895 0.184 0.14068 0.1877 الکترونیک

 منسوجات

 0.3515 -0.3009 0.879 0.16554 0.0253 ن آلات و تجهزاتماشی

 0.3902 -0.1925 0.505 0.14786 0.0988 مواد و محصولات شیمیایی

 0.5749 -0.0019 0.051 0.14634 0.2865 الکترونیک

 الکترونیک

 0.0524 -0.5748 0.102 0.15916 -0.2612 ماشین آلات و تجهزات

 0.0895 -0.4649 0.184 0.14068 -0.1877 یمواد و محصولات شیمیای

 0.0019 -0.5749 0.051 0.14634 -0.2865 منسوجات

ید
ول

ی ت
از

س
وار

هم
 

 ماشین آلات

 و تجهزات

 0.3724 -0.2733 0.763 0.1632 0.0495 مواد و محصولات شیمیایی

 -0.1062 -0.7718 0.010 0.16891 -0.4390 منسوجات

 0.2500 -0.3900 0.667 0.016240 -0.0700 الکترونیک

 مواد و

 محصولات

 شیمیایی

 0.2733 -0.3724 0.763 0.1632 -0.0495 ماشین آلات و تجهزات

 -0.1912 -0.7858 0.001 0.15087 -0.4885 منسوجات

 0.1633 -0.4024 0.406 0.14354 -0.1196 الکترونیک

 منسوجات

 0.7718 0.1062 0.010 0.16891 0.4390 ماشین آلات و تجهزات

 0.7858 0.1912 0.001 0.15087 0.4885 مواد و محصولات شیمیایی

 0.6632 0.0747 0.14 0.14932 0.3690 الکترونیک

 الکترونیک

 0.3900 -0.2500 0.667 0.016240 0.0700 ماشین آلات و تجهزات

 0.4024 -0.1633 0.406 0.14354 0.1196 مواد و محصولات شیمیایی

 -0.0747 -0.6632 0.14 0.14932 -0.3690 منسوجات

یل
حو

ت
 

 ماشین آلات

 و تجهزات

 0.3613 -0.3214 0.908 0.17324 0.200 مواد و محصولات شیمیایی

 0.3758 -0.3282 0.894 0.17862 0.0238 منسوجات

 0.7188 0.0420 0.028 0.17174 0.3804 الکترونیک

 0.3214 -0.3613 0.908 0.17324 -0.200 آلات و تجهزات ماشین مواد و
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 محصولات

 شیمیایی

 0.3182 -0.3105 0.981 0.15955 0.0038 منسوجات

 0.6596 0.0614 0.018 0.15180 0.3605 الکترونیک

 منسوجات

 0.3282 -0.3758 0.894 0.17862 -0.0238 ماشین آلات و تجهزات

 0.3105 -0.3182 0.981 0.15955 -0.0038 مواد و محصولات شیمیایی

 0.6678 0.0455 0.025 0.15791 0.3566 الکترونیک

 الکترونیک

 -0.0420 -0.7188 0.028 0.17174 -0.3804 ماشین آلات و تجهزات

 -0.0614 -0.6596 0.018 0.15180 -0.3605 مواد و محصولات شیمیایی

 -0.0455 -0.6678 0.025 0.15791 -0.3566 منسوجات

ح 
سط

 
نه

خا
ار

ك
 

 ماشین آلات

 و تجهزات

 0.4073 -0.4719 0.885 0.22310 -0.0323 مواد و محصولات شیمیایی

 0.3982 -0.5083 0.811 0.23003. -0.0551 منسوجات

 0.8153 -0.0562 0.087 0.22116 0.3797 الکترونیک

 مواد و

 محصولات

 شیمیایی

 0.4719 -0.4073 0.885 0.22310 0.0323 ماشین آلات و تجهزات

 0.3821 -0.4276 0.912 0.20547 -0.0227 منسوجات

 0.7971 0.0267 0.036 0.19548. 0.4119 الکترونیک

 منسوجات

 0.5083 -0.3982 0.811 0.23003. 0.0551 ماشین آلات و تجهزات

 0.4276 -0.3821 0.912 0.20547 0.0227 مواد و محصولات شیمیایی

 0.8353 0.0339 0.034 0.20336 0.4346 الکترونیک

 الکترونیک

 0.0562 -0.8153 0.087 0.22116 -0.3797 ماشین آلات و تجهزات

 -0.0267 -0.7971 0.036 0.19548. -0.4119 مواد و محصولات شیمیایی

 -0.0339 -0.8353 0.034 0.20336 -0.4346 منسوجات

 
نایع نمونه صهای تحقیق و ین متغیر( نشان دهنده تفاوت ب5های جدول)نتایج داده

شتی بتین   دهد که در متغیتر ستیتم کش  باشد. این جدول نشان میآماری این تحقیق می
رد. وجتود دا  شیمیایی و الکترونیک تفاوت تهای مواد و محصولاگروه منسوجات با گروه

 کاهش متغیر در شود.دیده نمی ها تفاوتیگروه سایر بین شده، ذکر تفاوت جز به متغیر این در
منسوجات  گروه بین تولید هموارسازی متغیر در ندارد. وجود اختلافی هیچ هاگروه بین زمان
آلات ماشین ،شیمیایی تمحصولا و مواد گروه سه بین ولی دارد وجود ها تفاوتگروه با سایر

ا نیک بت ه الکتروشود. در متغیر تحویل بین گروو تجهیزات و الکترونیک تفاوتی دیده نمی
آلات ماشتین  شیمیایی، تمحصولا و مواد گروه سه بین ولی دارد وجود تفاوت هاگروه سایر
الکترونیک  هگرو بین کارخانه سطح متغیر در شود.نمی دیده تفاوتی منسوجات و تجهیزات و

این  که الیح در شودمی دیده تفاوت منسوجات و شیمیایی تهای مواد و محصولابا گروه
ا هایر گروهسآلات و تجهیزات نیست. همچنین بین الکترونیک و ماشینتفاوت بین گروه 

 شود. نیز تفاوتی دیده نمی
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 گیرینتیجهبحث و 
ف و به اصله مصر، مواد اولیه به هنگام نیاز خریداری و بلافهنگامتولید بدر سیستم 

 نمشتتریا  شوند و کالای ساخته شده نیتز بلافاصتله بترای   کالای ساخته شده تبدیل می
شتغال  اشتود از  ها متی  که موجب کاهش موجودی ییشود. این سیستم از آنجاارسال می

ی ود. اجترا شوری میکند و موجب افزایش بهرهفضا و راکد ماندن سرمایه، جلوگیری می
لات لید محصوتک افراد سازمانی در آن، تو آمیز این سیستم نیازمند مشارکت تکموفقیت

سازمانی  هن فر و دقیق ریزیبرنامه مشتریان، به محصولات قعمو به تحویل بالا، کیفیت با
ی صوص برامطلوبست. به دلیل کاهش فضای مورد نیاز، استفاده از چنین سیستمی به خ

 توجته بته   همچنین با مفید است. می باشندوسعت که با کمبود فضا مواجه کشورهای کم
    بتا  منستوجات  گتروه  بتین  یکششت  سیستتم  متغیر در که شود می ملاحظه تحقیق های یافته
به جز  ین متغیرشیمیایی و الکترونیک تفاوت وجود دارد. در ا تهای مواد و محصولاگروه
ها گروه بین انزم کاهش متغیر در شود.نمی دیده تفاوتی هاگروه سایر بین شده، ذکر تفاوت

ها ر گروها سایب هیچ اختلافی وجود ندارد. در متغیر هموارسازی تولید بین گروه منسوجات
زات و تجهی آلاتشیمیایی، ماشین تتفاوت وجود دارد ولی بین سه گروه مواد و محصولا

ها ر گروهک با سایشود. در متغیر تحویل بین گروه الکترونیو الکترونیک تفاوتی دیده نمی
زات و تجهی آلاتشیمیایی، ماشین تتفاوت وجود دارد ولی بین سه گروه مواد و محصولا

های گروه با کالکترونی گروه بین کارخانه سطح متغیر در شود.نمی دیده تفاوتی سوجاتمن و
ین تفاوت ب شود در حالی که اینشیمیایی و منسوجات تفاوت دیده می تمواد و محصولا

 آلات و تجهیزات نیست.گروه الکترونیک و ماشین
 می کار رشیسفا رتدر این بین باید اشاره نمود که گروه صنایع الکترونیک به صو 

گروه صتنایع   کنند. همچنیننمیکار  سفارشی صورت به دیگر های گروه که حالی در کنند
 مبنتای  بتر  بیشتتر  هتا  گتروه  دیگتر  کته  حالی الکترونیک به تولید به هنگام توجه دارند در

  گردند. می اداره کلاسیک و سنتی مدیریت روشهای
اد بموقع مو که است سیستمی عبارت از گامهنتولید بتوان گفت سیستم  بنابراین می

 طتی  در شده ساخته ، مصرف و به کالایریداری و همزمان در فرآیند تولیدنیاز خو به حد

ین ردد. چنت بندی، بارگیری و برای مشتتریان ارستال گت    روز تبدیل شود و بلافاصله بسته
 بتین  انهصتمیم  همکاری ،ثرؤریزی دقیق، هماهنگی م برنامهسیستم بسیار دقیق، مستلزم 

لتوب و  کند کته فرهنت  ستازمانی مط    و مدیران است و هنگامی تحقق پیدا می کارکنان
ود روهتی وجت  گوجدان کاری واقعی و انضباط پذیری داوطلبانه و خود کنترلی در یک کار 

 داشته باشد.
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