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 Obstacles to lean production in the 
Iranian printing industry were 
investigated using DEMATEL and 
network analysis techniques. 

 Financial constraints and insufficient 
knowledge of managers were 
identified as the main causal factors. 

 Workers' resistance and lack of 
training are the most important 
obstacles. 
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The present study aims to identify barriers to implementing lean production, 
determine cause-and-effect relationships between barriers to implementing 
lean production, and prioritize or rank barriers to implementing lean 
production in the Iranian printing industry. The research is descriptive in 
nature and uses two methods: field and library, and the statistical population 
includes 100 senior managers and production managers from 50 selected 
printing houses in Tehran. The data collection tool is a questionnaire. The 
Cochran formula was used to calculate the minimum required sample size, 
and the DEMATEL technique and the analytic network modeling process in 
Super Decision software were used to determine cause-and-effect 
relationships and rank barriers to implementing lean production in the 
printing industry. The research findings include: financial constraints, 
inadequate commitment and support of senior managers, insufficient 
knowledge and skills of senior managers, low understanding and awareness 
of lean production concepts and the benefits of implementing them, low 
quality of raw materials, and lack of expert consultants in the field of lean 
production in the field of printing and publishing. These are barriers of the 
cause type and affect other barriers. Lack of training and empowerment of 
employees, lack of proper motivation system in the organization, workers' 
resistance to change, old machinery and parts and technologies, old and 
underdeveloped layout and infrastructure, and incorrect selection and use of 
lean tools and methods are all handicapping barriers and are affected by 
other barriers. Insufficient knowledge and skills of senior managers are the 
most influential barrier. Workers' resistance to change is the most influential 
barrier. Financial constraints are most closely related to other barriers. 
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 یروابط علت و معلول نییناب، تع دیتول سازیادهیموانع پ ییمطالعه حاضر با هدف شناسا

 دیتول سازیادهیموانع پ بندیرتبه ای بندیتیناب و اولو دیتول سازیادهیموانع پ انیم

و به دو روش  یفیاست . پژوهش از نوع توص شدهانجام رانیناب در صنعت چاپ ا

 رانیارشد و مد رانینفر از مد 100شامل  یو جامعه آمار هبود ایو کتابخانه یدانیم

ها پرسشنامه است. داده ی. ابزار گردآورباشدیچاپخانه منتخب شهر تهران م 50 دیتول

روابط علت و  نییتع یمحاسبه حداقل حجم نمونه لازم از فرمول کوکران و برا یبرا

و  متلید کیچاپ از تکن عتناب در صن دیتول یسازادهیموانع پ یبندو رتبه یمعلول

 یهاافتهی. است شدهاستفاده ژنیافزار سوپردسدر نرم سازیمدل ایشبکه لیتحل ندیفرا

ارشد، دانش  رانینامناسب مد یبانیتعهد و پشت ،یمال تیاز: محدود اندعبارتپژوهش 

 یایناب و مزا دیتول میمفاه نهیکم در زم یارشد، درک و آگاه رانیمد یفو مهارت ناکا

ناب  دیتول نهیو کمبود مشاور متخصص در زم هیمواد اول نییپا تیفیآن، ک سازیادهیپ

. فقدان گذارندیم تأثیرموانع  ریاز نوع علت هستند و بر سا یموانع ،در حوزه چاپ و نشر

مناسب در سازمان، مقاومت  یزشیانگ ستمیکارکنان، نبود س یآموزش و توانمندساز

و  دمانیچ ،یمیقد هاییو قطعات و تکنولوژ آلاتنیماش ر،ییکارگران در برابر تغ

 هایوهینادرست از ابزارها و ش دهو انتخاب و استفا افتهین-و توسعه یمیقد رساختیز

. دانش و مهارت رندپذییم تأثیرموانع  ریاز نوع معلول هستند و از سا یناب، موانع

 ر،یی. مقاومت کارگران در برابر تغباشدیمانع م نیرگذارتریتأثارشد،  رانیمد یناکاف

 دارد. گریارتباط را با موانع د نیشتریب ،یمال تی. محدودباشدیمانع م تأثیرپذیرترین
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 مقدمه -1

 یمکرر در تقاضا راتییدر سرتاسر جهان و تغ یبازار رقابت

را به  هاسازمان ت،یفیمحصولات باک یبرا یمشتر

 د،یتول ییکارا شیافزا یمختلف برا یهاکیتکن یوجوجست

 یهاسازماناز  یاریلذا بس .اندازدیمخود  یداریخدمات و پا

خود  یندهایفراو  اتیعمل قیدق میدر حال تنظ یدیتول

، وکارکسبدر عرصه  عیسر راتییهستند و در پاسخ به تغ

 ینقش ست،یزطیمح یبرا هاینگران شیو افزا یسازیجهان

     کنندیم فایا ترپاک یندهایفرآفعال در توسعه 

(2017Cherrafi et l.,  .)و  نیترمهماز  یکی 1ناب دیتول

 یمیاست که در کنار مفاه دیتول یهافلسفه نیتررمشهو

و  تیریچابک در علم مد دیانبوه و تول دیهمچون تول

است  یاناب مفهوم گسترده تولید شود.یمطرح م یمهندس

 زیچهمهاستفاده کمتر از  یرا برا داریجامع و پا یکردیکه رو

 یهاسازمان و ستندین دیم ناب جدی. مفاهکندیم فیتوص

 نیدهه است که ا نیبزرگ و کوچک در سرتاسر جهان چند

ناب  تولید اند.را به اشکال مختلف اجرا کرده هاکیتکن

در حجم  یو ناهموار یبار اضاف از یناش یهااتلاف نیهمچن

که  یانیمشتر دگاهیاز د بنا . تولیدکندیم ییکار را شناسا

 ردیگیم، موضع کنندیماستفاده  خدمت ایمحصول  کیاز 

 نداشته باشد، افزودهارزش انیمشتر یکه برا یتیو هر فعال

 .شودیممحسوب  اتلاف یا ضایعات

 پژوهش یتجرب نهیشیو پ ینظر یمبان -2

است که  کیستماتیس دیروش تول کی )ناب( ناب دیتول

 است. دیتول ندیفرآ کیدر  ی اتلافهدف آن حذف تهاجم

 ،یگرید زیاست که با حذف هر چ نیناب ا دیهدف تول اساساً

آشکار کند.  کند،یارزش اضافه م برای مشتری آنچه را که

فلسفه  کی نابژاپن است.  ایع تولیدیاز صن یشاصول ناب نا

مشتق شده  وتایتو دیتول ستمیاز س عمدتاً است که  یتیریمد

 لیدل د و بهشناخته ش تولید ناب عنوانبه 1990و در دهه 

 یبهبود ارزش کل یبرا نوع اتلاف تمرکزش بر کاهش هفت

مداوم از هر  طوربه وتایاست. تو شدهشناخته یمشتر

و محصولاتش از نظر  ردیگیم یشیپ یگرید دکنندهیتول

. هستند هاینظرسنج در نیبالاتر نانیاطم تیو قابل تیفیک

 یبرا یکاف لیدل یژاپن یخودروساز یهاشرکت تیموفق

                                                           
1 Lean Manufacturing 

 خیتوسعه آن در تار یو چگونگ ناب یواقع یایمزا یبررس

نگر با کل دیتول ندیفرآ کیاست. ناب  و مهندسی تیریمد

که  طورهماناست.  عاتیارزش و حذف ضا جادیهدف ا

 موفق است ناب یک رویکرد تولید نشان داد وتایتو

(Womack et al., 2007 تولید .) خود، به فلسفه  منشأناب در

 اندازچشم کیدر  هاشرکت تیریمد یکل یو استراتژ

متولد  یانقلاب صنعت یمفهوم در پ نیبلندمدت اشاره دارد. ا

و فلسفه  وتایتو دیتول ستمیاز س تولید ناب ستمیس. شد

و  نیترمهماز  یک. یمشتق شده است فورد یهنر

 یمیاست که در کنار مفاه دیتول یهافلسفه نیتررمشهو

و  تیریچابک در علم مد دیانبوه و تول دیهمچون تول

 یدست دیاز تول یقیفلسفه تلف نی. اشودیممطرح  یمهندس

را از  دیدر تول یریپذانعطافکه  یانبوه است به شکل دیو تول

انبوه  دیرا از تول دشدهیتول یارزان کالا متیو ق یدست دیتول

ناب  میمفاه (.Jafarinejad & Ahmadi, 2012) ردیگیموام 

با هدف  یدیتول یهاسازمان تیریمد یرا برا ییهاروش

ناب در  تولید مفهوم .دهندیمارائه  یبهبود عملکرد سازمان

که  یدوم سرچشمه گرفت، زمان یژاپن پس از جنگ جهان

 توانندینممتوجه شدند که  یژاپن دکنندگانیتول

 تأسیسات یبازساز یبرا ازیموردنهنگفت  یگذارهیسرما

 کندیم انیهسته فلسفه ناب ب. رندیعهده بگ بررا  شدهرانیو

 تیفیو حفظ ک یابیدست یبرا عاتیکه هر منبع بالقوه ضا

 شودیمو حذف  ییشناسا نییپا دیتول یهانهیهزبالا و 

(2014 Bhamu & Singh Sangwan,) هفت . طبق این فلسفه

 اندعبارتناب حذف شوند  ی تولیدبا اجرا دیکه با اتلاف نوع

، ازحدشیب، پردازش ونقلحمل، انتظار، ازحدشیب دیتول :از

 Shah)                                        حرکت و نقص ،یموجود

& Ward, 2007.) 

 هاسازمان، وکارکسب طیمح عیسر راتییبا توجه به تغ

 رونیازاهستند.  هایدگیچیپو  هاچالشبا  مواجههبهمجبور 

 یاصل یستگیشا کیبه  ابن دیتول ستمیس کی یسازادهیپ

است. اصول ناب ارزش  شدهلیتبد یهر نوع سازمان یبرا

 ،کندیمدرک  یکه مشتر گونهآنخدمت را یا  محصول

 یجذب مشتر یرا در راستا انیو سپس جر کنندیم فیتعر

حذف  یبهبود مستمر برا قیکمال از طر یو تلاش برا

 یهاتیفعال و 2افزاارزش یهاتیفعال کیبا تفک عاتیضا

2 Value-added activities 
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 یدیتول عیصنا جهیدر نت .کندیم فیتعر 1افزارارزشیغ

تا  کنندیممختلف سخت کار  یهااندازه ومختلف با انواع 

و پرزحمت  نهیهزکم یمعمول دیخود را از تول یدیتول هیپا

و  شتریناب کارآمدتر، با ارزش ب دیتول یهاستمیسبه 

 فیناب در ط یهاوهیشکنند. اگرچه  لیتبد تریرقابت

، وسازساختخدمات،  د،یتول ملهاز ج عیاز صنا یعیوس

شده است،  یسازادهیپ گرید یاریو بس هامارستانیب

هنوز  توسعهدرحال یدر کشورها رشیپذ زانیم حالنیباا

 یکیصنعت چاپ  (.Panwar et al., 2016) است نییپا اریبس

 باشدیماز کشورها  یاریدر بس یاز پنج بخش بزرگ اقتصاد

ارزش  رهیو زنج دیآن در چرخه تول یو نقش محور

 دیدر تول یشاخص بزرگ شکیب دیمحصولات در دست تول

با  رانیصنعت چاپ ا و کندیم فایکشور ا کی یناخالص مل

 یهاتیظرفکشور همواره  کیژئوپلت تیتوجه به موقع

چاپ و  یآژانس خبر) است دادهیجارا در خود  یشماریب

 یریمس عنوانبهناب  دیاگرچه اصول تول(. رانیا یبندبسته

از بهبود مستمر در صنعت چاپ  نانیاطم یبرا جلوروبه

اما کاربرد آن در صنعت چاپ کمتر  است شدهییشناسا

در این  ،بنابراین ؛( 2017et al.,  AzyanAinul) است شدهدهید

تولید ناب در  یسازادهیپتا موانع  شودیمپژوهش تلاش 

 .شوند یبندتیاولوصنعت چاپ ایران شناسایی و 

 تولید ناب در صنعت چاپ -3

در  .است یکپارچه حالنیدرع، بزرگ، وسیع و چاپصنعت 

 یکایدر آمر یچاپ یهامحموله، ارزش کل 2005سال 

دلار با حقوق سالانه هر کارمند  اردیلیم 095/97 یشمال

تعداد  شیصنعت با افزا نیاده است. دلار بو 753/38

کوچک تا متوسط  یوکارهاکسببزرگ و کاهش  مؤسسات

صنعت در حال تجربه  نیا. است رییدر حال تغ شدتبه

رقابت و  ،یاقتصاد طیاست که شامل شرا یرقابت یهاچالش

 نیز قبلاًکه  طورهمان(. Rai, 2013) باشدیم یگذارمتیق

. است نییپا اریاغلب بس ندی، بازده چرخه فرآاست ذکرشده

 دیتول ندیفرآ کردن کارآمدتر یبرا رویکردی است نابتولید 

ت، موجودی و عایاستفاده از منابع، کاهش ضا شیافزا ازنظر

چاپ هنوز در  ی فعال در صنعتهاشرکت حالنیبااغیره؛ 

بهبود  یهابرنامهتولید ناب و سایر  یسازادهیپ هیمراحل اول

چاپ  صنعت ناب در یاجرا تیموفق زانیم .هستند مستمر

                                                           
1 Non-value-added activities 

 46با  سهیدر مقا درصد 5است، تنها  شدهگزارش نییپا

 یی این رویدادچرای که البته دیتول عیصنا ی سایربرا درصد

 در مورد یکم یتجرب قاتیتحق راینامشخص است ز کاملاً 

 یهاحدس توانیماما  ناب در صنعت چاپ وجود دارد تولید

خود صنعت  تیممکن است ماه لیاز دل یبخش .زد یقیدق

 دارد که خود را مجزا از لیتمازیرا این صنعت  چاپ باشد

 با. همچنین این صنعت ردیدر نظر بگ سایر صنایع تولیدی

 یریبا تکرارپذ و و با حجم کم تا متوسط زیمتما اریبس دیتول

شناخته  2چربدم عیتوز عنوانبهکه  شودیم شناخته کم

در نظر گرفته ی ناب برا یمنطقه دشوار عنوانبهکه  شودیم

ی دیتول یهاتیفعالهم  صنعت چاپ نیبر ا علاوه. شودیم

ناب مانند  یاز ابزارها یبرخخدماتی.  یهاتیفعالدارد و هم 

و زمان تکت  تکهکی انیجر ،یکشش دیتول ،یسلول دیتول

 بخش. اندشدهییشناساچاپ  یبرا یکار دشوار عنوانبه

تفکر  یکه برا اتلاف است که مفهوم نیاز مشکل ا یگرید

درک نشده  یخوببهصنعت  نیمهم است، در ا اریناب بس

 تولید میوجود ندارد که باور کن یلیدل چی، هحالنیباا ،است

مانند  عیصنا ریسات. با صنعت چاپ ناسازگار اس اساساًناب 

( ییایمیش یهاکارخانه مثالعنوانبه) وستهیپ ندیفرآ عیصنا

و زمان  ندیفرآ عاتیکاهش ضا یاصول ناب را برا اندتوانسته

 عتو صن (Garg & Naidoo, 2012) دهند قیچرخه تطب

از  یتعداد. کار را انجام دهند نیهم دبتوان دیبا زیچاپ ن

چاپ خود را  نعتدر ص رییتغ یبرا کیاستراتژ ازیکشورها ن

 ی اینرا برا یاموارد بودجه یاند و در برخکرده ییشناسا

 یهادر قالب کمک معمولاًکه  اندصنعت فراهم کرده

 .باشدیمی آموزش

 تولید ناب یهاوهیشابزارها و  -4

 به ازین عملاًناب،  دیتول ستمیس زیآمتیموفق یاجرا یبرا

 یسازادهیپ یتوالبهناب و توجه  یادغام تمام عناصر و ابزارها

 ها وبخش از پژوهش، ابزار نیباشد، لذا در ایابزارها م نیا

 تیعوامل موفق (.1)جدول   شوندیم یناب معرف یهاوهیش

 :هستند ریناب به شرح ز دیتول

تعهد  (4 رهبری، (3 سازمان، اندازه (2 نیاز استراتژیک، (1

مشارکت  (7 ،یسازمانفرهنگ (6 دارایی، (5 مدیریت،

 (10 ،هاوهیشابزارها و  (9 مهارت و تخصص، (8 کارکنان،

2 Fat-tail distribution 
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 (11 تولید ناب، یسازادهیپصلاحیت فناوری اطلاعات برای 

 .تأمینزنجیره  یسازکپارچهی

 پیشینه پژوهش (:1جدول )

 منبع معرفی روش نام روش ردیف

 ریزیبرنامه 1
درخواست  ،صف تیریمنابع و مد صیخدمات، تخص بیترت ،یبندزمان د،یبرنامه تول

 .کندیم نییخدمات را تع
Sundar et al., 
2014 

2 
 نشیدرک و ب

 کارکنان

)روش  ی)تعهد، اعتقاد( و عوامل خارج یاتیح یعوامل درون دودستهعامل ادراک به 

 شود.می بندیکار ناب، ارتباطات( طبقه
Losonci et al., 
2011 

3 
 انیجربرداری نقشه

 ارزش

 یهماهنگ یبرا ازیموردنمواد و اطلاعات  هایانیجر بردارینقشه ندیعبارت است از فرآ

 یبرا کنندگانعیو توز کنندگانتأمین دکنندگان،یتوسط تول شدهانجام هایتیفعال

 است. انیمحصولات به مشتر لیتحو

Abdulmalek et 
al., 2007 

 زمان تکت 4

. زمان شودیگفته م انیمشتر یبه تقاضا ییپاسخگو یقطعه برا کی دیتولبه فرکانس 

زمان تکت کاهش  ابدی شیدارد، اگر تقاضا افزا یماهانه بستگ دیتول یتکت به تقاضا

معناست که فاصله  نیکه به ا ابدییم شیزمان تکت افزا ابدیو اگر تقاضا کاهش  ابدییم

 .ابدییکاهش م ای شیافزا یخروج

Rahani & Al-
Ashraf, 2012 

 گلوگاه ندیفرا 5

 ای دیخط تول تی. ظرفشودیمشخص م دتولیدر خط  حداکثر زمان چرخه نییبا تع

 ترکوچکاگر زمان چرخه گلوگاه  .شودیم نییکارخانه با توجه به زمان چرخه گلوگاه تع

برآورده شده است و اگر زمان چرخه گلوگاه  یمشتر یاز زمان تکت باشد، آنگاه تقاضا

 برآورده نشده است. یمشتر یاز زمان تکت باشد، آنگاه تقاضا تربزرگ

Rahani & Al-
Ashraf, 2012 

 یگروه یفناور 6

قطعات با استفاده از  یبندگروهبه  ازین ریپذانعطاف دیتول ستمیس زیآمتیموفق یاجرا

ساخت را  ندیو فرآ دیو ساخت دارد که برنامه تول یطراح یهایژگیو نیشباهت ب

 .کندیم ریپذانعطاف

Sundar et al., 
2014 

7 
خط  سازیمتعادل

 دیتول

 ابدییمکاهش  ای شیافزا یکار یهاستگاهیادر  نیتقاضا، تعداد کارگر و ماش اساس بر

آزاد  انیجر قیاز طر نیانسان و ماش یریپذتا بر عدم تعادل خط غلبه شود. انعطاف

 .دیآیم به دست دیتول ندیمواد و اطلاعات در فرآ

Chiang & Urban, 
2012 

8 
 ضیتعو

 قالب یاقهیدقتک

 نه،یهز :از اندعبارت گذارندیم تأثیرقالب  ایدقیقهتک ضیتعو ندیکه بر فرآ یعوامل

 زیمقدار زمان صرف تم نی. ایارو نگهد تیفیعمر، ک ،یمنیا ،تأسیسات دمانیچ ،یانرژ

 .شودیم یمحصول بعد یاندازراهقطعات دستگاه و  ضیکردن و تعو

Almomani et al., 
2013 

 کانبان 9
 دیتول ،یکنترل سطح موجود یناب است که برا دیتول ستمیاز س یستمیرسیز کانبان

 است. جادشدهیاقطعات  تأمینو 

Junior & 
Godinho Filho, 
2010 

10 
 ای دیتول حیتسط

 جونکایه

 تیاجازه استفاده از ظرف یبه شغل برا دنیرس یتوال یریرپذییکنترل تغ جونکایهمفهوم 

 .کندیم یریجلوگ دینامه تولبر در هادره و هااز قله نیبالاتر است، همچن
Bohnen et al., 
2011 

11 
 ایبهبود مستمر 

 زنیکا

 شیرا افزا هاتیموفقکه  یابتکارات بهبود عنوانبهآن را  نگیاست که دم یافلسفه

 .کندیم فیتوص، دهدیمرا کاهش  هاشکستو  دهدیم
Bohnen et al., 
2011 

 کار استاندارد 12

 یروش برا مؤثرترینو  نیترمنیابهبود مستمر است. کار استاندارد به  یبرا یابزار اساس

 یاستفاده از منابع جهیدرنتزمان قابل تکرار اشاره دارد که  نیترکوتاهکار در  کیانجام 

 است. مؤثرترو مواد  آلاتنیماشمانند افراد، 

Sundar et al., 
2014 

13 

 دیتول ستمیس

 انیبا جر یکشش

 هتککی

 انیجر .کندیم ریپذامکان یمشتر یتقاضا اساس بررا  دیتول یکشش دیتول ستمیس

سلول اشاره  کیدرون  اتیعمل نیزمان ب کی درقسمت  کیبه مفهوم حرکت  تکهکی

 دارد.

Sundar et al., 
2014 

 s5روش  14
است  شدهگرفته یروش از حروف اول کلمات ژاپن نیناب است. نام ا دیتول یاجرا یمبنا

 .تسوکهیو ش تسویکی، سسوی، ستونی، سیریاز: س اندعبارتکلمات  نیکه ا
Rowers et al., 
2016 



8

8 

 رانیناب در صنعت چاپ ا دیتول یسازادهیموانع پ یبندتیو اولو ییشناسا

 

 3شماره  /4دوره  /1403سال  /وریمهندسی سیستم و بهره

 

 دوکایج 15
مشکلات در  ایتوسط اپراتور در زمان بروز نقص  نیماش ای دیتوقف خط تول ییبه توانا

 ساخت اشاره دارد. نیح
Womack et al., 
2007 

 .(1جدول )ادامه 

 منبع معرفی روش نام روش ردیف

 یکانر نیهوش 16
 عنوانبهو  افتهیتوسعهبا اهداف  تیریاست که در اصل در ژاپن از مفهوم مد یروش

 است. شدهترجمه استیس اساس بر تیریو مد استیکنترل س است،یاستقرار س
Giordani da Silveira 
et al., 2018 

 درست به موقع 17
 یبرا یکردیروو  شده است دهیکش ریبه تصو یکنترل موجود کیتکن کی عنوانبه

 .باشدیمی مشتر یبه تقاضا عیو پاسخ سر عاتیبر کاهش ضا یمبتن دیتول
Singh & Singh 
Ahuja 2014 

18 
 راتیو تعم ینگهدار

 روجامع بهره

و در سطح شرکت است که در آن هر کارمند در تمام سطوح سازمان  یعلم کردیرو

 .باشدیمخود  زاتیتجه ییو کارا تیفیک ،ینگران نگهدار
Ahmad et al., 2018 

 گمبا رویادهیپ 19
اطلاعات و درک اینکه  یآورجمع مشاهده، تعامل، یناب قدرتمند برا کیتکن کی

 .باشدیم، شودیمچگونه کار توسط انسان و ماشین انجام 
Aij & Teunissen, 
2017 

 آندون 20

ارتباطات  شبردیپ یبرا یبصر تیریاز مد یبخش عنوانبهناب است که  دیابزار تول

استفاده  دیو اختلالات در تول تیتجسم وضع یبرا. است شدهگرفتهدر صنعت به کار 

 .شودیم

López-Leyva et al., 
2022 

 

 تولید ناب یسازادهیپ یهاچالش -5

ناب وجود  تولید زیآمتیموفق یاجرا یچالش برا نیچند

 :از اندعبارت هاچالش نیدارد که ا

  درک خوب و مناسب از اصول ناب و چالش

 یکدام ابزار ناب برا نکهیدر مورد ا یریگمیتصم

                سازمان در آن زمان خاص مناسب است

(Pearce & Pons, 2013.) 

 ناب  یابزارها کیستماتیس یاجرا چالش

و به  رییتغ تیریمد ندیفرآ قیاز طر شدهانتخاب

 (.Sundar et al., 2014) ایدست آوردن مزا

  که  یزمان ژهیوبه یسازمانفرهنگ رییتغچالش

انجام  تواندیم یکه ناب چه کار داندینمسازمان 

کدام جنبه  نکهیا ایو  ستیاتلاف چ نکهیا ایدهد، 

 (.Sundar et al., 2014) کند رییاز فرهنگ آن تغ

  در سال انگیو چ میمقاومت کارکنان. سچالش 

2012 (Sim & Chiang, 2012 )یفیک قیتحق کی 

را انجام دادند که به  یدیمتشکل از سه شرکت تول

 یکه اجرا پردازدیم یمسائل سازمان یبررس

مانع آن  ای دهدیم شیناب را افزا زیآمتیموفق

 تیکه حما افتندیدر نیهمچن سندگانینو. شودیم

به  یسازمان تیحما یطورکلبه ای تیریو پرورش مد

فوق و کاهش درجه مقاومت کمک  یهاینگران رفع

 که کنندیاظهار م نیهمچن سندگانی. نوکندیم

ناب با گوش دادن به  ستمیس زیآمتیموفق یاجرا

 تأییدبر  یها مبنمردم و متقاعد کردن آن

حل  یبرا هاآنو درخواست کمک از  شانیهاینگران

 .شودیآغاز م یاتیمشکلات عمل

 بورگنظر کارل طبقناب در بخش خدمات  دیاصل تول پنج

 (Carlborg et al., 2013) 2013و همکاران در سال 

 :از اندعبارت

به  دیکه با یارزش ییو شناسا نییتعارزش:  (1

 هاآنداده شود با توجه به آنچه  لیتحو انیمشتر

 .خواهندیم واقعاً

زنجیره ارزش  یسازنهیبهجریان ارزش: تعریف و  (2

هایی که ارزش ایجاد تمام فعالیت ییشناسا لهیوسبه

که ارزش  ییهاتیفعالو همچنین تمام  کنندیم

اجتناب کرد و  هاآناز  توانیم، اما کنندینمایجاد 

 اجتناب کرد. هاآنتوان از که نمی ییهاآن

خدماتی  یندهایفراکردن جریان در  جادیاجریان:  (3

آشکار و واضح نیست زیرا خدمات  قتاًیحق

مانند یک محصول فیزیکی دیده شوند  توانندینم

تولید جریانی از  عنوانبه توانندیماما اصول جریان 

به حداقل رساندن توقف و  لهیوسبهد خدماتی فراین

 قرار گیرند. مورداستفاده، ریتأخ

خدمات بر مبنای  کردن فراهمو  دادن پاسخکشش:  (4

نیازهای مشتریان، با توجه به این نکته که اکثر 
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قبل از درخواست مشتری فراهم  توانندینمخدمات 

 شوند.

 دستبه  یکمال برا یبرا یریگیتلاش و پکمال:  (5

بهبود مستمر و برآورده  قیخدمات برتر از طر آوردن

 ی.مشتر هایازیکردن ن

 اتلاف نوع هشت ،(Asnan et al., 2015) و همکاران آسنان

 :کنندیم انیب گونهنیرا ا خدمات نهیزم در

در انتظار  یهاشیآزماموجودی: نمونه  (1

 یهابرنامهتعداد دعاوی یا  - لیوتحلهیتجز

 نشدهحل

مشخص نشده  هاشیآزماعیوب: ایراداتی که توسط  (2

از خدمات که با نیازهای مشتری  یاجنبههر  -است 

 مطابقت ندارد.

مشتریان به دلیل چیدمان  ییجاجابهحرکت:  (3

کارمندان برای دریافت  ییجاجابه – تأسیسات

 اوراق، زیراکس، چاپ، اسناد و غیره.

شان شود انتظار: بیمارانی که منتظر هستند تا نوبت (4

انتظار  -خدمات  نشدهانجامباز و  یهادرخواست –

 .هایخراب، منابع و یا هاهیدییتأبرای 

 ریتعداد دفعات و مسافت اسناد و سا: ونقلحمل (5

 .شودیمداخل شرکت حمل  که اقلام

 -بیماران  ازحدشیب: درمان ازحدشیبپردازش  (6

مانند چندین امضا یا  ندهایفرامراحل اضافی در 

 .تأیید

آزمایشگاهی  یهاتست: انجام ازحدشیبتولید  (7

تهیه  - افزارنرمامکانات اضافی در  -نیاز  ازحدشیب

هرگز نخواهد  کسچیهکه  ییهاگزارشاسناد یا 

 خواند.

 کارمندانی - هاپروژهکارکنان منظر تلاش انسانی:  (8

از سطح مهارت خودشان انجام  ترنییپا یکه کارها

 .دهندیم

 :از اندعبارتناب  دیتول یایمزا

کاهش ، دیکاهش زمان چرخه تولها، حذف اتلاف ایکاهش و 

 شیافزا، کار یروین وریبهره شیافزای، سطح موجود

 شیافزای، سودآور شیافزا، محصولات و خدمات تیفیک

 ... . و مشتری تیرضا

ناب در  دیتول سازیادهیموانع پ قیتحق نیبا انجام ا نیبنابرا

 ازآنپسو  شوندیم بندیتیو اولو ییصنعت چاپ، شناسا

با  توانندیفعال در صنعت چاپ م یدیتول یوکارهاکسب

ناب در  دیموفق تول یموانع به اجرا نیحذف ا ایکاهش 

ناب  دیتول ستمیس یامزای از و کنند اقدام خود وکارکسب

 ذکرشده حاتیبا توجه به توض تیدرنهامند شوند. بهره

 دیموفق تول یجهت اجرا یقیتحق نیگفت انجام چن توانیم

به  یآن ضرور یایاز مزا مندیناب در صنعت چاپ و بهره

 .رسدینظر م

 و یداخل یهاپژوهش کیتفک به پژوهش، نهیشیپ ادامه، در

و  چارانجیت سینگ 2021در سال  .گرددیم ارائه یخارج

در پژوهشی بر روی موضوع ( 2021et al.,  Jaiswalهمکاران )

ناب سبز در صنایع تولیدی با  یهاوهیش یسازادهیپموانع 

رویکرد دیمتل کار کردند. هدف محققان از این  یریکارگبه

ناب سبز در  یهاوهیش یریکارگبهپژوهش شناسایی موانع 

صنایع تولیدی و همچنین تحلیل روابط متقابل بین این 

، محققان برای دستیابی به هدف . در این مقالهباشدیمموانع 

از تکنیک دیمتل برای آنالیز روابط درونی میان  ذکرشده

موانع، همچنین بینش و تجربه کارشناسان و متخصصان 

. نتیجه پژوهش حاضر این است که کنندیمصنعت استفاده 

شدند و روابط  یبنددسته یمانع از نظر علت و معلول 12

قرار گرفت. مقدار  لیوتحلهیتجزمورد  زیمتقابل موانع ن

 آنکمتر از  ریو مقاد شودیممحاسبه  134/0عدد آستانه 

. مقاومت در برابر به دست آوردن نمودار حذف شدند یبرا

تغییر، عدم تعهد مدیریت ارشد و عدم آموزش به کارکنان 

موانع بر اساس امتیازات انتخاب شدند  نیتربرجسته عنوانبه

(2021Singh et al., .) جایسوال و همکاران (et al.,  Jaiswal

 موانعدر پژوهشی بر روی موضوع  2021در سال  (2021

کوچک و  اقتصادی یهابنگاه ناب در دیتول یسازادهیپ

کار کردند.  ارهیچندمع یریگمیتصم کردیمتوسط هند: رو

موانع  میان روابط متقابل یبررس پژوهش، نیااز  هدف

 کوچک و متوسط هند یهاشرکتناب در  دیتول رشیپذ

موجود و  اتیادب بررسی بر اساس. در این تحقیق باشدیم

مانع  16 سندگانی، نوو متخصصان مشاوره با کارشناسان

اقتصادی کوچک و  یهاشرکتی را برا اجرای تولید ناب

 یهایوابستگ سندگانیکردند. نو ییشناسا یهند متوسط

ا استفاده از کردند و ب لیوتحلهیتجزموانع را  نیمتقابل ب

 کپارچهی یخاکستر یریگمیتصمی ابیو ارز یشیآزما کردیرو

. کردند یبندتیاولورا  هاآنیعنی دیمتل خاکستری، 

 یکه منابع مال دهدیمنشان  حاصل از این تحقیق یهاافتهی

 تیریفقدان تعهد مد د،یجد یفناور رشیمحدود، ترس از پذ

انتشار  یموانع برا نیترمهم ،یرهبر نییپا تیفیارشد و ک
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کوچک و متوسط هند  ی اقتصادیهادر شرکت تولید ناب

 .(2021et al.,  Jaiswal) هستند

و در ( 2021et al.,  Bhaduو همکاران ) بهادو 2021در سال 

 یسازادهیپ موانع لیوتحلهیتجزپژوهشی بر روی موضوع 

 قیاز طر سازیمدلهند:  کیسرام عیناب در صنا تولید

مقاله  نیا از هدفی کار کردند. ریتفس یبندرتبه ندیفرآ

در  ناب تولید یسازادهیپ موانع یبندتیاولوو  ییشناسا

مدل  کی قیاز طر یهند کیسرام فشرده کار عیصنا نهیزم

مطالعه، موانع  نیدر ا. باشدیم و معتبر اعتمادقابل یآمار

مرتبط  اتیجامع ادب یبررس قیاز طر تولید ناب یسازادهیپ

 شود،یبرگزار م نیمتخصصو  انیکه با دانشگاه ییهابحثو 

 ریبا مقاد شدهییشناساموانع  ازآنپس. اندشدهییشناسا

ی ابیارز یابزار آمار کیبا استفاده از  و کرونباخ یآلفا

 یبندرتبه یبرا یریتفس یبندرتبه ندیروش فرآ. شوندیم

 یریگاندازهقابلعملکرد  یهاشاخصموانع با اشاره به 

 یکه تعهد و رهبر دهدیمنشان  جینتااست.  شدهاستفاده

مدل قرار دارد و به دنبال آن فقدان  رأسارشد در  تیریمد

و  رییو مقاومت در برابر تغ یآموزش یهامهارتفرصت و 

 هاآنقدرت محرکه  نیتریقو دهندهنشان هاینوآور رشیپذ

 (.2021et al.,  duBhaتولید ناب است ) یسازادهیپدر 

در  (Patel et al., 2022) پتل و همکاران 2021در سال 

 هامحرکاز  یارابطه وتحلیلتجزیهپژوهشی بر روی موضوع 

 پژوهش، نیهدف از اکار کردند.  ناب دیو موانع تول

 متعاقباً ناب و  دیو موانع تول هامحرک لیو تحل یبنددسته

ناب است  تیریاز مد یاخانه جادیا یبر اساس مدل ساختار

 یسازادهیپ یبرا اندرکاراندستو  انیکه به دانشگاه

 دهیا یاتیدر مورد عوامل ح ،سازمان کیناب در  یهاوهیش

 یو موانع بر اساس بررس هامحرکاز  یفهرست. دهدیم

 است و شدههیته و متخصصان و نظرات کارشناسان اتیادب

 کی جادیا یکل برا یریتفس یساختار سازیمدل

 تولید نابو موانع  هامحرکاز  یساختار مراتبسلسله

 یبرا یساختار مراتبسلسله است و در نهایت شدهاستفاده

ه است. قرارگرفت مورداستفادهناب  تیریساختن خانه مد

 یکه برا است ناب تیریخانه مد نتیجه این تحقیق ایجاد

 هاسازمانناب در  میمفاه یسازادهیپ یبرا اندرکاراندست

عناصر  ،افتهیتوسعه مراتبسلسلهبر اساس . خواهد بود دیمف

 یبندطبقهبه سه گروه  تولید نابو موانع(  هامحرک)

سطح متوسط و سطح بالا.  ن،ییعناصر سطح پا ؛شوندیم

 عنوانبه نییناب، عناصر سطح پا تیریتوسعه خانه مد یبرا

ستون و عناصر سطح بالا  عنوانبهعناصر سطح متوسط  ه،یپا

 .(Patel et al., 2022) شدند رفتهدر نظر گ ریت عنوانبه

در سال  (Thomas & Khanduja ,2022)همکاران توماس و 

ی فرایند بیترک کردیرودر پژوهشی بر روی موضوع  2022

 یبرا ساختاری تفسیری سازیمدلو  یاشبکهتحلیل 

ناب سبز در  گمایشش س یسازادهیپ موانع یبندتیاولو

 از این پژوهش هدفکار کردند.  وسازساختبخش 

 است که بر یموانع نیروابط ب جادیو ا یبندتیاولو

هند  وسازساختدر بخش شش سیگما ناب سبز  یسازادهیپ

 یمراتبسلسلهمدل  ک. در این مقاله یگذارندیم تأثیر

 یساختار سازیمدلسطح با روش  نیمتشکل از چند

 یبندرتبهو  نوز نییتع یبرا، سپس شودیم دیتول یریتفس

ساختاری تفسیری  مدل که در موانع نیموانع، از روابط ب

تحلیل  ندیاز فرآ یارائه خروج یبرااست،  شدهحاصل

ی شش که بر اجرا یاتیمانع ح 12. شودیاستفاده م یاشبکه

انتخاب  اتیادب با مرور گذارندیم تأثیرسیگما ناب سبز 

مربوط  و متخصصان شدند و سپس با مشورت با کارشناسان

مدل ساختاری  بر اساس. شدند ییبه صنعت و دانشگاه نها

از محصولات سبز، عدم تعهد و  یعدم آگاهتفسیری، 

کمبود بودجه همراه با  نیارشد و همچن تیریمشارکت مد

 یمشابه جیسطح قرار دارند. نتا نیبرآورد نادرست در بالاتر

ساختاری  سازیمدلادغام  قیموانع از طر یبندرتبه هنگام

ه است شد افتی یاشبکهتفسیری و فرایند تحلیل 

(2022, Thomas & Khanduja.) 

 پژوهش یهافرضیه -6

 یو فقدان آموزش و توانمندساز یمال تیمحدود (1

 دیتول یسازادهیموانع پ نیترمهم ازجملهکارکنان 

 هستند. رانیناب در صنعت چاپ ا

و ترس از  یاجتماع یریپذتیمسئولضعف در  (2

 یسازادهیدر پ تیاهمکمموانع  ازجملهشکست 

 هستند. رانیناب در صنعت چاپ ا دیتول

ناب در صنعت  دیتول یسازادهیپاز موانع  یبرخ (3

 ارتباط دارند. گریکدیبا  رانیچاپ ا

 تواندیمناب  دیتول یسازادهیپموانع  انیارتباطات م (4

 دو طرفه باشد. ایطرفه و  کی صورتبه

 پژوهشروش  -7
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مطالعات نظری، بررسی و  در مرحله اول پژوهش (1

 یدیتولتولید ناب در صنایع  یسازادهیپموانع 

 .شودیاستخراج م مختلف

 نظر دربا  ایدر مرحله دوم پژوهش، ابتدا پرسشنامه (2

از مرحله قبل،  شدهاستخراجگرفتن موانع 

متخصصان،  انیم در و با توزیع آن شدهیطراح

موانع ها، مدیران ارشد و مدیران تولید چاپخانه

 رانیناب در صنعت چاپ ا دیتول سازیادهیپ

 .شودیمشخص م

 کیدر مرحله سوم پژوهش با استفاده از تکن (3

و نحوه ارتباط  یروابط علت و معلول یالگو ،متلید

ناب در صنعت چاپ  دیتول سازیادهیموانع پ انیم

 یهاداده شوند،یو مشخص م ییشناسا رانیا

افزار اکسل حاصل از پرسشنامه با استفاده از نرم

 یسیو محاسبات ماتر شوندیم یو بررس لیتحل

 .شودیانجام م متلید کیمربوط به تکن

 ندیفرا کیبا استفاده از تکن قیدر مرحله چهارم تحق (4

وزن افزار، در نرم سازیمدلی و اشبکه لیتحل

 تیو در نها شدهمحاسبهاز موانع  کیهر

 .شوندیم بندیرتبه ای بندیتیاولو

 های پژوهشیافته -8

از  آمدهدستبه یهاداده وتحلیلتجزیهدر این بخش ابتدا به 

شود. بیشترین درصد شناختی پرداخته میتیجمع سؤالات

سال با مدرک دیپلم  50تا  41فراوانی مربوط به گروه سنی 

 زمانمدتلی مدیر ارشد که به و با سمت شغ ترنییپاو 

ها هستند به خود سال متصدی چاپخانه 10بیشتر از 

 اختصاص داد.

( هاهیگوتخصصی که در اصل موانع ) سؤالاتسپس به 

تولید ناب در صنایع مختلف هستند، بررسی  یسازادهیپ

گردید خبرگان در این مرحله برای تعیین میزان اهمیت 

 صورتبه تایی 5از طیف لیکرت  هاهیگوهریک از موانع یا 

آن را  توانیم 2که در جدول  کنندیمتوصیفی استفاده 

 مشاهده کرد.

 در پرسشنامه مورداستفاده تایی 5طیف لیکرت  (:2)جدول 

 میزان اهمیت

 خیلی کم کم متوسط زیاد خیلی زیاد

 عنوانبهگویه  12گویه موجود در پرسشنامه،  41از بین 

خروجی  عنوانبهعوامل انتخاب شدند که  نیترمهم

تولید ناب  یسازادهیپموانع  عنوانبهپرسشنامه و همچنین 

که در جدول  شوندیمدر صنعت چاپ ایران در نظر گرفته 

و همچنین نمودارهای آماری به  هاآنتوزیع فراوانی  3

.(12تا  1های )شکل شوندیمارائه ترتیب 

 

 تولید ناب در صنعت چاپ ایران یسازادهیپتوزیع فراوانی موانع  (:3جدول )

 )موانع( هاهیگو ردیف
 فراوانی

 خیلی زیاد زیاد متوسط کم خیلی کم

 33 27 15 3 2 محدودیت مالی 1

 39 22 14 4 1 فقدان آموزش و توانمندسازی کارکنان 2

 35 27 17 1 0 پشتیبانی نامناسب مدیران ارشدتعهد و  3

 31 25 16 5 3 دانش و مهارت ناکافی مدیران ارشد 4

 34 27 15 4 0 آن یسازادهیپدرک و آگاهی کم در زمینه مفاهیم تولید ناب و مزایای  5

 29 28 14 7 2 نبود سیستم انگیزشی مناسب در سازمان 6

 20 33 17 9 1 مقاومت کارگران در برابر تغییر 7

 33 29 13 4 1 قدیمی یهایتکنولوژ، قطعات و آلاتنیماش 8

 34 23 14 5 4 افتهینتوسعهچیدمان و زیرساخت ضعیف و  9

 28 28 15 6 3 کیفیت پایین مواد اولیه 10

 34 31 13 2 0 کمبود مشاور متخصص در زمینه تولید ناب در حوزه چاپ و نشر 11

 30 31 12 6 1 های نابنادرست از ابزارها و شیوهانتخاب و استفاده  12
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 )محدودیت مالی( 3درصد فراوانی گویه شماره  (:1) شکل

 
)فقدان آموزش و  5درصد فراوانی گویه شماره  (:2) شکل

 توانمندسازی کارکنان(

 
)تعهد و  6درصد فراوانی گویه شماره  (:3) شکل

 نامناسب مدیران ارشد(پشتیبانی 

 
)دانش و مهارت  7درصد فراوانی گویه شماره  (:4) شکل

 ناکافی مدیران ارشد(

 
)درک و آگاهی  10درصد فراوانی گویه شماره  (:5) شکل

 آن( یسازادهیپکم در زمینه مفاهیم تولید ناب و مزایای 

 
)نبود سیستم  11درصد فراوانی گویه شماره  (:6) شکل

 مناسب در سازمان(انگیزشی 

 
)مقاومت  14درصد فراوانی گویه شماره  (:7) شکل

 کارگران در برابر تغییر(

 
، آلاتنیماش) 31درصد فراوانی گویه شماره  (:8) شکل

 قدیمی( یهایتکنولوژقطعات و 
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)چیدمان و  33درصد فراوانی گویه شماره  (:9) شکل

 (افتهینتوسعهزیرساخت ضعیف و 

 
)کیفیت پایین  36درصد فراوانی گویه شماره  (:10) شکل

 مواد اولیه(

 
)کمبود مشاور 37 درصد فراوانی گویه شماره (:11) شکل

 متخصص در زمینه تولید ناب در حوزه چاپ و نشر(

 
)انتخاب و  38درصد فراوانی گویه شماره  (:12) شکل

 ناب( یهاوهیشاستفاده نادرست از ابزارها و 

تولید ناب  یسازادهیپموانع  عنوانبهگویه که  12مطابق با 

 12 × 12، ماتریس اندشدهنییتعدر صنعت چاپ ایران 

تشکیل و برای مقایسه موانع با یکدیگر، در پرسشنامه 

 4مطابق با جدول  تایی 5دیمتل از طیف لیکرت 

لازم به ذکر است که برای سهولت در  است. شدهاستفاده

، به هریک از عناصر سیستم هایبررسحلیل و محاسبات و ت

 شدهدادهنسبت  5یک علامت اختصاری مطابق با جدول 

 است.

 طیف لیکرت پرسشنامه دیمتل (:4)جدول 

بدون 

 تأثیر

 تأثیر

 خیلی کم

 تأثیر

 کم

 تأثیر

 زیاد

 تأثیر

 خیلی زیاد

0 1 2 3 4 

 علائم اختصاری عناصر سیستم (:5)جدول 

 علائم اختصاری سیستم(موانع )عناصر  ردیف

 1C محدودیت مالی 1

2 
فقدان آموزش و توانمندسازی 

 کارکنان
2C 

3 
تعهد و پشتیبانی نامناسب 

 مدیران ارشد
3C 

4 
دانش و مهارت ناکافی مدیران 

 ارشد
4C 

5 

درک و آگاهی کم در زمینه 

مفاهیم تولید ناب و مزایای 

 آن یسازادهیپ
5C 

6 
مناسب نبود سیستم انگیزشی 

 در سازمان
6C 

 7C مقاومت کارگران در برابر تغییر 7

8 
، قطعات و آلاتنیماش

 قدیمی یهایتکنولوژ
8C 

9 
چیدمان و زیرساخت ضعیف و 

 افتهینتوسعه
9C 

 10C کیفیت پایین مواد اولیه 10

11 

کمبود مشاور متخصص در 

زمینه تولید ناب در حوزه چاپ 

 و نشر
11C 

12 
انتخاب و استفاده نادرست از 

 ناب یهاوهیشابزارها و 
12C 

، باید (6)جدول  ماتریس ارتباط مستقیم یسازنرمالبرای 

ماتریس ارتباط  یهاستونهریک از سطرها و  شدهحاصل

 شدهنرمالماتریس  7مستقیم را محاسبه کرد، در جدول 

 .است شدهدادهمحاسبه و نمایش 
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 :باشدیمزیر  صورتبهفرمول محاسبه ماتریس ارتباط کامل 

(1) 𝑇 = 𝑁 ×  (𝐼 − 𝑁)−1 
که مطابق این فرمول برای محاسبه ماتریس ارتباط کامل، 

تشکیل داده  12 × 12ابتدا یک ماتریس یکه یا همانی 

، سپس ماتریس نرمال از ماتریس همانی کم شده و شودیم

برای محاسبه  .گرددیمماتریس حاصل معکوس  تیدرنها

در اکسل استفاده  MINVERSEمعکوس ماتریس از تابع 

پس از محاسبه ماتریس معکوس، ماتریس نرمال  .شودیم

که برای این ضرب ماتریسی از تابع  میکنیمرا در آن ضرب 

MMULT  در این صورت ماتریس شودیمدر اکسل استفاده ،

نتیجه حاصل از این مرحله  .دیآیم دست بهارتباط کامل 

 .است شدهدادهنمایش  8در جدول 

برای محاسبه ماتریس ارتباطات داخلی، ابتدا باید مقدار 

در  .آستانه را با توجه به ماتریس ارتباط کل محاسبه کرد

در  هاآنماتریس ارتباط داخلی تنها روابطی که مقدار 

ماتریس ارتباط کل، بیشتر از مقدار آستانه باشد، نمایش 

صفر در نظر  هاآنو در غیر این صورت مقدار  شوندیمداده 

 شودینم، یعنی آن رابطه علی در نظر گرفته شودیمگرفته 

مشاهده  9که نتیجه حاصل از این مرحله در جدول 

 .شودیم

 

 ماتریس ارتباط مستقیم(: 6جدول )

12C 11C 10C 9C 8C 7C 6C 5C 4C 3C 2C 1C  

0.70 0.65 3.50 3.40 3.00 2.55 3.20 1.00 1.00 2.55 3.70 0 1C 

3.05 0.35 0.45 0.40 0.65 3.60 0.70 3.40 0.50 0.60 0 0.75 2C 

0.25 0.35 0.40 1.75 1.60 3.45 3.30 3.10 0.30 0 3.45 0.35 3C 

3.40 0 2.40 1.30 0.30 3.60 3.85 3.45 0 3.55 3.55 3.65 4C 

3.70 0.15 1.40 1.60 1.45 3.35 1.90 0 1.60 3.65 3.45 0.25 5C 

1.05 0 0 0.45 0.40 3.70 0 0.25 0 0 0 0 6C 

1.25 0 0.05 0.35 0 0 0 0 0 0.40 0 0 7C 

0.40 0.20 0.20 0.15 0 0 0 0 0 0.10 0 3.60 8C 

0.20 0.15 0.25 0 0.20 0.30 0.15 0.30 0.25 0.10 0.35 3.75 9C 

0.15 0.15 0 0.10 3.50 0.15 0.20 0.20 0.15 0.20 0.25 3.55 10C 

3.85 0 0.35 1.25 0.35 2.55 1.45 3.75 3.15 1.85 3.45 0.20 11C 

0 0 0 1.70 2.35 0 0 0 0 0 0 0 12C 

 

 شدهنرمالماتریس  (:7)جدول 

12C 11C 10C 9C 8C 7C 6C 5C 4C 3C 2C 1C  

0.0241 0.0224 0.1205 0.1170 0.1033 0.0878 0.1102 0.0344 0.0344 0.0878 0.1274 0 1C 

0.1050 0.0120 0.0155 0.0138 0.0224 0.1239 0.0241 0.1170 0.0172 0.0207 0 0.0258 2C 

0.0086 0.0120 0.0138 0.0602 0.0551 0.1188 0.1136 0.1067 0.0103 0 0.1188 0.0120 3C 

0.1170 0 0.0826 0.0448 0.0103 0.1239 0.1325 0.1188 0 0.1222 0.1222 0.1256 4C 

0.1274 0.0052 0.0482 0.0551 0.0499 0.1153 0.0654 0 0.0551 0.1256 0.1188 0.0086 5C 

0.0361 0 0 0.0155 0.0138 0.1274 0 0.0086 0 0 0 0 6C 

0.0430 0 0.0017 0.0120 0 0 0 0 0 0.0138 0 0 7C 

0.0138 0.0069 0.0069 0.0052 0 0 0 0 0 0.0034 0 0.1239 8C 

0.0069 0.0052 0.0086 0 0.0069 0.0103 0.0052 0.0103 0.0086 0.0034 0.0120 0.1291 9C 

0.0052 0.0052 0 0.0034 0.1205 0.0052 0.0069 0.0069 0.0052 0.0069 0.0086 0.1222 10C 

0.1325 0 0.0120 0.0430 0.0120 0.0878 0.0499 0.1291 0.1084 0.0637 0.1188 0.0069 11C 

0 0 0 0.0585 0.0809 0 0 0 0 0 0 0 12C 
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 شوند( ضرب 10-4باید در )تمامی اعداد  ماتریس ارتباط کامل (:8)جدول 

12C 11C 10C 9C 8C 7C 6C 5C 4C 3C 2C 1C  

824 305 1445 1536 1533 1700 1513 839 511 1206 1735 698 1C 

1431 156 328 439 547 1660 500 1347 297 500 344 488 2C 

635 172 327 878 839 1847 1398 1370 252 320 1512 465 3C 

1888 110 1215 1072 846 2337 1925 1735 234 1717 1922 1764 4C 

1768 120 693 942 957 1881 1064 489 665 1526 1611 560 5C 

442 5 19 214 191 1305 21 100 11 39 28 57 6C 

444 4 27 163 054 33 25 24 7 147 28 35 7C 

260 109 256 263 220 235 204 125 075 196 238 1352 8C 

251 98 302 242 318 410 295 266 174 239 402 1436 9C 

239 107 227 287 1450 360 316 231 140 274 372 1500 10C 

2057 068 439 911 625 1799 1031 1821 1264 1143 1787 552 11C 

36 15 38 621 845 43 34 26 16 30 43 193 12C 

 ماتریس ارتباط داخلی (:9)جدول 

12C 11C 10C 9C 8C 7C 6C 5C 4C 3C 2C 1C  

1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1C 

1 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 2C 

0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 1 0 3C 

1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 4C 

1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 5C 

0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 6C 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7C 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 8C 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 9C 

0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 10C 

1 0 0 1 0 1 1 1 1 1 1 0 11C 

0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 12C 

 

متغیر  4برای رسم نمودار و دیاگرام علی،  10مطابق با جدول 

 از: اندعبارتو باید محاسبه شود که این متغیرها  نیاز است

1) D متغیرها  تأثیرگذاری: نشان دهنده میزان

و از جمع هریک از سطرهای ماتریس  باشدیم

 .دیآیم به دستارتباط کامل 

2) R :باشدیممتغیرها  تأثیرپذیریمیزان  دهندهنشان 

ماتریس ارتباط کامل  یهاستونو از جمع هریک از 

 .دیآیم به دست

3) D + R : یک عامل را نشان  تأثرو  تأثیرمیزان

و به هر میزان که مقدار آن بیشتر باشد،آن  دهدیم

عامل تعامل بیشتری با سایر عوامل دارد و محور 

 .دهدیمافقی نمودار علی را تشکیل 

4) D – R هر عامل را نشان  تأثیرگذاری: قدرت

 موردنظرو اگر مقدار آن مثبت باشد، متغیر  دهدیم

یک متغیر علت است و اگر مقدار آن منفی باشد، 

لازم به ذکر  .یک متغیر معلول است موردنظرمتغیر 

، محور عمودی نمودار علی را D – Rاست که 

 .(13)شکل  دهدیمتشکیل 

یا  یبندتیاولو منظوربهدر آخرین مرحله از پژوهش، 

تولید ناب در صنعت چاپ ایران  یسازادهیپموانع  یبندرتبه

که برای  شودیماستفاده  یاشبکهاز تکنیک فرایند تحلیل 
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سوپردسیژن استفاده  افزارنرماین تکنیک، از  یریکارگبه

این تکنیک به  یسازادهیپ یهاگام .(14)شکل  شودیم

دست به یهاسیسوپرماتر .(15)شکل  باشدیمشرح ذیل 

 .اندشدهارائه  17و  16، 15آمده به ترتیب در جداول 

 للازم برای رسم نمودار علی دیمت متغیرهای (:10)جدول 
D - R D + R R D 

4746/0 2943/2 9099/0 3844/1 

1986/0- 8059/1 0023/1 8037/0 

2677/0 7352/1 7338/0 0014/1 

3120/1 0410/2 3645/0 6865/1 

3905/0 0647/2 8371/0 2276/1 

5892/0- 0757/1 8324/0 2433/0 

2620/1- 4600/1 3610/1 0990/0 

4896/0- 1959/1 8428/0 3531/0 

3133/0- 1998/1 7565/0 4432/0 

0187/0 0821/1 5317/0 5504/0 

2278/1 4766/1 1269/0 3497/1 

8335/0- 2213/1 0274/1 1939/0 

ی و ارائه پیشنهاداتی برای ریگجهینت -9

 مطالعات آتی

اپ چتولید ناب در صنعت  یسازادهیپدر این پژوهش موانع 

ز این شدند که نتایج حاصل ا یبندتیاولوایران شناسایی و 

 :باشدیممرحله به شرح ذیل 

مانع  نیترمهم( 3002/0محدودیت مالی با وزن ) (1

 .ردیگیمو در رتبه اول قرار  باشدیم

درک و آگاهی کم در زمینه مفاهیم تولید ناب و  (2

 ( در رتبه1763/0آن با وزن ) یسازادهیپمزایای 

 .ردیگیمدوم قرار 

زن قدیمی با و یهایتکنولوژ، قطعات و آلاتنیماش (3

 .ردیگیم( در رتبه سوم قرار 0975/0)

فقدان آموزش و توانمندسازی کارکنان با وزن  (4

 .ردیگیم( در رتبه چهارم قرار 0909/0)

با وزن  افتهینتوسعهچیدمان و زیرساخت ضعیف و  (5

 .ردیگیم( در رتبه پنجم قرار 0855/0)

( در رتبه 0793/0زن )کیفیت پایین مواد اولیه با و (6

 .ردیگیمششم قرار 

تعهد و پشتیبانی نامناسب مدیران ارشد با وزن  (7

 .ردیگیم( در رتبه هفتم قرار 0750/0)

دانش و مهارت ناکافی مدیران ارشد با وزن  (8

 .ردیگیم( در رتبه هشتم قرار 0595/0)

( 0158/0مقاومت کارگران در برابر تغییر با وزن ) (9

 .ردیگیمدر رتبه نهم قرار 

 یهاوهیشانتخاب و استفاده نادرست از ابزارها و  (10

 .ردیگیم( در رتبه دهم قرار 0123/0ناب با وزن )

نبود سیستم انگیزشی مناسب در سازمان با وزن  (11

 .ردیگیم( در رتبه یازدهم قرار 0074/0)

کمبود مشاور متخصص در زمینه تولید ناب در  (12

 برابر با صفر باًیتقرحوزه چاپ و نشر با وزنی که 

 .ردیگیم، در رتبه دوازدهم قرار باشدیم

 روابط نییتع منظوربه یآت یهاپژوهش در شودیم شنهادیپ

و  یریتفس یساختار سازیمدل کیتکن از موانع، انیم یعل

 یریگمیتصم یهاکیتکن ریسا از موانع یبندتیاولو یبرا

 ...و AHP، BWM، LINMAP، FAREهمانند  هاریچندمع

 یهاپژوهش در شودیم شنهادیپ ن،یهمچن .استفاده شود

 با بطمرت عیصنا ریسا در ناب دیتول یسازادهیپ موانع ،یآت

 ییشناسا زین آن با مرتبط فناورانه یهاحوزه چاپ، صنعت

 .شوند یبندتیاولو و

 
 .نمودار علی دیمتل (:13) شکل

 

 
دیاگرام روابط علت و معلولی میان موانع  (:14)شکل 

 .تولید ناب در صنعت چاپ ایران یسازادهیپ

C12

C1 C2 C3

C4

C5

C6

C11

C10

C9 C8 C7
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 .پژوهش یاشبکهدیاگرام ساختار  (:15)شکل 

 درجه ساعتی 9طیف لیکرت  (:11)جدول 

 حیتوض هاتیاولو ارزش

 .اهمیت برابر دارد و یا ارجحیتی نسبت به هم ندارند jنسبت به  iگزینه یا شاخص  ترجیح یکسان 1

 .است ترمهمکمی  jنسبت به  iگزینه یا شاخص  کمی مرجح 3

 .است ترمهم jنسبت به  iگزینه یا شاخص  خیلی مرجح 5

7 
 زیاد خیلی

 مرجح
 .باشدیم jاز  ترمهمخیلی  iگزینه یا شاخص 

 .نیست jبا  سهیمقاقابلو  ترمهم iگزینه یا شاخص  کاملاً مرجح 9

 بینابین 8و  6، 4، 2
 9و کمتر از  7بیانگر اهمیتی بیشتر از  8 مثلاً دهدیمی ترجیحی را نشان هاارزشی بین هاارزش

 .باشدیم

 موانع ژهیو بردار و یهندس نیانگیخبرگان به همراه م یهاپاسخادغام  سیماتر (:12)جدول 

بردار 

 ویژه

میانگین 

 هندسی
12C 11C 10C 9C 8C 7C 6C 5C 4C 3C 2C 1C  

22696/0 0727/4 9205/5 1557/4 8367/3 8059/4 3817/3 2332/5 8668/5 9784/6 5143/3 3313/4 1618/4 1 1C 

18864/0 3852/3 9784/6 1777/3 9930/3 2332/5 0378/4 0150/5 0713/5 9663/5 8787/6 8256/4 1 2403/0 2C 

14286/0 5635/2 8381/5 9043/4 7818/4 7689/5 1323/3 9695/4 7246/5 7735/6 5309/3 1 2072/0 2309/0 3C 

13079/0 3470/2 2376/7 6055/4 6924/5 2270/6 5545/5 8787/6 7354/6 8414/7 1 2832/0 1454/0 2846/0 4C 

07986/0 4331/1 0378/4 7354/6 7875/6 0846/6 8939/7 8256/4 8798/3 1 1275/0 1476/0 1676/0 1433/0 5C 

07170/0 2867/1 7665/6 2391/8 4625/6 1231/6 8414/7 2969/5 1 2577/0 1485/0 1747/0 1972/0 1705/0 6C 

04819/0 8648/0 0956/3 1416/7 2332/5 1857/5 6837/6 1 1888/0 2072/0 1454/0 2012/0 1994/0 1911/0 7C 

03492/0 6266/0 2489/5 2597/3 0378/4 2119/5 1 1496/0 1275/0 1267/0 1800/0 3193/0 2477/0 2957/0 8C 

02318/0 4160/0 0855/3 0896/2 7942/3 1 1919/0 1928/0 1633/0 1643/0 1606/0 1733/0 1911/0 2081/0 9C 

02180/0 3912/0 2811/5 5652/3 1 2636/0 2477/0 1911/0 1547/0 1473/0 1757/0 2091/0 2504/0 2606/0 10C 

01893/0 3397/0 7875/6 1 2805/0 4786/0 3068/0 1400/0 1214/0 1485/0 2171/0 2039/0 3147/0 2406/0 11C 

01216/0 2182/0 1 1473/0 1894/0 3241/0 1905/0 3230/0 1478/0 2477/0 1382/0 1713/0 1433/0 1689/0 12C 

GOAL

C1 C2

C8

C3 C4 C5

C12

C6 C7

C9 C10 C11
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 شوند( ضرب 10-4باید در )تمامی اعداد  ماتریس ارتباط کامل جهت محاسبه بردار ویژه موردنیازمقادیر  (:13)جدول 

12C 11C 10C 9C  8C 7C 6C 5C 4C 3C 2C 1C  

  1445       0511   698 1C 

 156       1347 297 500  488 2C 

 172       1370 252   465 3C 

 110       1735     4C 

 120        665 1526 1611 560 5C 

 5       100 11 39  57 6C 

 4       24 7 147 28 35 7C 

  256      125 75 196  1352 8C 

 98       266 174 239  1436 9C 

        231 140   1500 10C 

             11C 

 15 1445      26 16  43 193 12C 

 

 شوند( ضرب 10-4باید در )تمامی اعداد   موانع در ارتباطات درونیمقادیر بردار ویژه جهت تعیین وزن  (:14)جدول 

12C 11C 10C 9C 8C 7C 6C 5C 4C 3C 2C 1C  

 0 8497     0 2378 0 0 1029 1C 

 2299 0     2580 1382 1890 0 719 2C 

 2531 0     2623 1174 0 0 686 3C 

 1617 0     3322 0 0 0 0 4C 

 1759 0     0 3098 5763 9579 825 5C 

 75 0     192 51 148 0 84 6C 

 64 0     45 30 554 167 51 7C 

 0 1503     238 349 741 0 1993 8C 

 1440 0     509 809 904 0 2118 9C 

 0 0     442 654 0 0 2211 10C 

 0 0     0 0 0 0 0 11C 

 214 0     49 76 0 254 285 12C 
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 شوند( ضرب 10-5باید در )تمامی اعداد  سوپرماتریس ناموزون (:15)جدول 

  12C 11C 10C 9C 8C 7C 6C 5C 4C 3C 2C 1C هدف

22696 0 0 8497 1 1 0 0 0 23778 0 0 10289 1C 

18864 0 22992 0 0 0 0 0 25800 13819 18900 0 7189 2C 

14286 0 25312 0 0 0 0 0 26230 11739 0 0 6859 3C 

13079 0 16172 0 0 0 0 0 33220 0 0 0 0 4C 

7986 0 17592 0 0 0 0 0 0 30977 57630 95790 8249 5C 

7170 0 750 0 0 0 0 0 1920 510 1480 0 840 6C 

4819 0 640 0 0 0 0 1 450 300 5540 1670 510 7C 

3492 1 0 15030 0 0 0 0 2380 3490 7410 0 19928 8C 

2318 0 14402 0 0 0 0 0 5090 8089 9040 0 21178 9C 

2180 0 0 0 0 0 0 0 4420 6539 0 0 22108 10C 

1893 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11C 

1216 0 2140 0 0 0 0 0 490 760 0 2540 2850 12C 

 هدف 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

 

 شوند( ضرب 10-5باید در )تمامی اعداد  سوپرماتریس موزون (:16)جدول 

  12C 11C 10C 9C 8C 7C 6C 5C 4C 3C 2C 1C 12C هدف

22696 0 0 84970  1 1 0 0 0 23778 0 0 10289 1C 

18864 0 22992 0  0 0 0 0 25800 13819 18900 0 7189 2C 

14286 0 25312 0  0 0 0 0 26230 11739 0 0 6859 3C 

13079 0 16172 0  0 0 0 0 33220 0 0 0 0 4C 

7986 0 17592 0  0 0 0 0 0 30977 57630 95790 8249 5C 

7170 0 750 0  0 0 0 0 1920 510 1480 0 840 6C 

4819 0 640 0  0 0 0 1 450 300 5540 1670 510 7C 

3492 1 0 15030  0 0 0 0 2380 3490 7410 0 19928 8C 

2318 0 14402 0  0 0 0 0 5090 8089 9040 0 21178 9C 

2180 0 0 0  0 0 0 0 4420 6539 0 0 22108 10C 

1893 0 0 0  0 0 0 0 0 0 0 0 0 11C 

1216 0 2140 0  0 0 0 0 490 760 0 2540 2850 12C 

 هدف 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 0 0
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 سوپرماتریس حدی (:17)جدول 

  12C 11C 10C 9C 8C 7C 6C 5C 4C 3C 2C 1C هدف

3002/0 3002/0 3002/0 3002/0 3002/0 3002/0 0 0 3002/0 3002/0 3002/0 3002/0 3002/0 1C 

09092/0 09092/0 09092/0 09092/0 09092/0 09092/0 0 0 09092/0 09092/0 09092/0 09092/0 09092/0 2C 

07502/0 07502/0 07502/0 07502/0 07502/0 07502/0 0 0 07502/0 07502/0 07502/0 07502/0 07502/0 3C 

05952/0 05952/0 05952/0 05952/0 05952/0 05952/0 0 0 05952/0 05952/0 05952/0 05952/0 05952/0 4C 

17633/0 17633/0 17633/0 17633/0 17633/0 17633/0 0 0 17633/0 17633/0 17633/0 17633/0 17633/0 5C 

00744/0 00744/0 00744/0 00744/0 00744/0 00744/0 0 0 00744/0 00744/0 00744/0 00744/0 00744/0 6C 

01587/0 01587/0 01587/0 01587/0 01587/0 01587/0 0 0 01587/0 01587/0 01587/0 01587/0 01587/0 7C 

0975/0 0975/0 0975/0 0975/0 0975/0 0975/0 0 0 0975/0 0975/0 0975/0 0975/0 0975/0 8C 

0855/0 0855/0 0855/0 0855/0 0855/0 0855/0 0 0 0855/0 0855/0 0855/0 0855/0 0855/0 9C 

07931/0 07931/0 07931/0 07931/0 07931/0 07931/0 0 0 07931/0 07931/0 07931/0 07931/0 07931/0 10C 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11C 

01238/0 01238/0 01238/0 01238/0 01238/0 01238/0 0 0 01238/0 01238/0 01238/0 01238/0 01238/0 12C 

 هدف 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

 

 پژوهش یاشبکهنتیجه مدل  (:18)جدول 

 موانع (×10-6) آلدهیاوزن  (×10-6) وزن نرمال (×10-6) وزن خام یبندرتبه

1 300204 300204 1 1C 

4 90922 90922 302866 2C 

7 7502 7502 249897 3C 

8 59521 59521 198267 4C 

2 176328 76328 58736 5C 

11 7439 7439 24779 6C 

9 15868 15868 52858 7C 

3 97502 97502 324786 8C 

5 85505 85506 284824 9C 

6 79313 79313 264197 10C 

12 0 0 0 11C 

10 12377 12377 41229 12C 

 منابع پژوهش -10

Abdulmalek, F. A., & Rajgopal, J. (2007). Analyzing 
the benefits of lean manufacturing and value stream 
mapping via simulation: A process sector case study. 
International Journal of Production Economics, 107(1), 
223-236. DOI: 
https://doi.org/10.1016/j.ijpe.2006.09.009. 

Ahmad, N., Hossen, J., & Ali, S. M. (2018). 
Improvement of overall equipment efficiency of ring 
frame through total productive maintenance: a 
textile case. The International Journal of Advanced 
Manufacturing Technology, 94(1), 239-256. DOI: 
https://doi.org/10.1007/s00170-017-0783-2. 

Aij, K. H., & Teunissen, M. (2017). Lean leadership 
attributes: a systematic review of the literature. 
Journal of Health Organization and Management, 
31(7/8), 713-729. 

Ainul Azyan, Z. H., Pulakanam, V., & Pons, D. 
(2017). Success factors and barriers to implementing 
lean in the printing industry: A case study and 
theoretical framework. Journal of Manufacturing 
Technology Management, 28(4), 458-484. DOI: 
https://doi.org/10.1108/JMTM-05-2016-0067. 

Almomani, M. A., Aladeemy, M., Abdelhadi, A., & 
Mumani, A. (2013). A proposed approach for setup 
time reduction through integrating conventional 
SMED method with multiple criteria decision-

https://doi.org/10.1016/j.ijpe.2006.09.009
https://doi.org/10.1007/s00170-017-0783-2
https://doi.org/10.1108/JMTM-05-2016-0067


10

2 

 رانیناب در صنعت چاپ ا دیتول یسازادهیموانع پ یبندتیو اولو ییشناسا

 

 3شماره  /4دوره  /1403سال  /وریمهندسی سیستم و بهره

 

making techniques. Computers & Industrial 
Engineering, 66(2), 461-469. DOI: 
https://doi.org/10.1016/j.cie.2013.07.011. 

Asnan, R., Nordin, N., & Othman, S. N. (2015). 
Managing change on lean implementation in service 
sector. Procedia-Social and Behavioral Sciences, 211, 
313-319. DOI: 
https://doi.org/10.1016/j.sbspro.2015.11.040. 

Bhadu, J., Singh, D., & Bhamu, J. (2021). Analysis of 
lean implementation barriers in Indian ceramic 
industries: modeling through an interpretive 
ranking process. International Journal of Productivity 
and Performance Management, 71(8), 3606-3635. 
DOI: https://doi.org/10.1108/IJPPM-10-2020-0540. 

Bhamu, J., & Singh Sangwan, K. (2014). Lean 
manufacturing: literature review and research 
issues. International Journal of Operations & 
Production Management, 34(7), 876-940. DOI: 
https://doi.org/10.1108/IJOPM-08-2012-0315. 

Bohnen, F., Maschek, T., & Deuse, J. (2011). 
Leveling of low volume and high mix production 
based on a Group Technology approach. CIRP Journal 
of Manufacturing Science and Technology, 4(3), 247-
251. DOI:  
https://doi.org/10.1016/j.cirpj.2011.06.003. 

Carlborg, P., Kindström, D., & Kowalkowski, C. 
(2013). A lean approach for service productivity 
improvements: synergy or oxymoron?. Managing 
Service Quality: An International Journal, 23(4), 291-
304. DOI: https://doi.org/10.1108/MSQ-04-2013-
0052. 

Cherrafi, A., Elfezazi, S., Garza-Reyes, J. A., 
Benhida, K., & Mokhlis, A. (2017). Barriers in Green 
Lean implementation: a combined systematic 
literature review and interpretive structural 
modelling approach. Production Planning & 
Control, 28(10), 829-842. DOI: 
https://doi.org/10.1080/09537287.2017.1324184. 

Chiang, W. C., & Urban, T. L. (2006). The 
stochastic U-line balancing problem: A heuristic 
procedure. European Journal of Operational Research, 
175(3), 1767-1781. DOI: 
https://doi.org/10.1016/j.ejor.2004.10.031. 

Garg, A. K., & Naidoo, M. S. (2012). Lean 
manufacturing as an alternative operational process 
in a small printing organization in Johannesburg. 
Pakistan Journal of Social Sciences, 32(2), 395-410. 
http://pjss.bzu.edu.pk/index.php/pjss/article/down
load/160/140. 

Giordani da Silveira, W., Pinheiro de Lima, E., 
Deschamps, F., & Gouvea da Costa, S. E. (2018). 
Identification of guidelines for Hoshin Kanri 
initiatives. International Journal of Productivity and 
Performance Management, 67(1), 85-110. DOI: 
https://doi.org/10.1108/IJPPM-03-2016-0071. 

Iran Printing and Packaging News Agency 
http://www.papna.ir. 

Jafarinejad, A. & Ahmadi, A. (2012). Lean 
production and lean measurement in organizations. 

First edition, Tehran, Mehraban Book Publishing 
Institute.  

Jaiswal, P., Singh, A., Misra, S. C., & Kumar, A. 
(2021). Barriers in implementing lean 
manufacturing in Indian SMEs: a multi-criteria 
decision-making approach. Journal of Modelling in 
Management, 16(1), 339-356. DOI: 
https://doi.org/10.1108/JM2-12-2019-0276. 

Junior, M. L., & Godinho Filho, M. (2010). 
Variations of the kanban system: Literature review 
and classification. International Journal of Production 
Economics, 125(1), 13-21. DOI: 
https://doi.org/10.1016/j.ijpe.2010.01.009. 

López-Leyva, J. A., Molina-Inzunza, A., Navarro-
Paz, P., Verduzco-Unzón, S., & Yáñez, M. (2022). 
Customized smart andon system to improve the 
efficiency of industrial departments. Journal of 
Scientific & Industrial Research, 79(1), 35-37. DOI: 
http://op.niscpr.res.in/index.php/JSIR/article/view/
68111/0. 

Losonci, D., Demeter, K., & Jenei, I. (2011). Factors 
influencing employee perceptions in lean 
transformations. International Journal of Production 
Economics, 131(1), 30-43. DOI: 
https://doi.org/10.1016/j.ijpe.2010.12.022. 

Panwar, A., Jain, R., & Rathore, A. P. S. (2016). 
Obstacles in lean implementation in developing 
countries-some cases from the process sector of 
India. International Journal of Lean Enterprise 
Research, 2(1), 26-45. DOI: 
https://doi.org/10.1504/IJLER.2016.078228. 

Patel, B. S., Sambasivan, M., Panimalar, R., & 
Krishna, R. H. (2021). A relational analysis of drivers 
and barriers of lean manufacturing. The TQM 
Journal, 34(5), 845-876. DOI: 
https://doi.org/10.1108/TQM-12-2020-0296. 

Pearce, A., & Pons, D. (2013). Implementing lean 
practices: managing the transformation risks. 
Journal of Industrial Engineering, 2013. DOI: 
https://doi.org/10.1155/2013/790291. 

Rahani, A. R., & Al-Ashraf, M. (2012). Production 
flow analysis through value stream mapping: a lean 
manufacturing process case study. Procedia 
Engineering, 41, 1727-1734. DOI: 
https://doi.org/10.1016/j.proeng.2012.07.375. 

Rai, S. (2013). Implementation of lean document 
production in the printing industry. International 
Journal of Performability Engineering, 9(1), 85. DOI: 
https://doi.org/10.23940/ijpe.13.1.p85.mag. 

Rewers, P., Trojanowska, J., & Chabowski, P. 
(2016). Tools and methods of Lean Manufacturing-a 
literature review. In Proceedings of 7th international 
technical conference technological forum (pp. 28-
30). 

Shah, R., & Ward, P. T. (2007). Defining and 
developing measures of lean production. Journal of 
operations management, 25(4), 785-805. DOI: 
https://doi.org/10.1016/j.jom.2007.01.019. 

https://doi.org/10.1016/j.cie.2013.07.011
https://doi.org/10.1016/j.sbspro.2015.11.040
https://doi.org/10.1108/IJPPM-10-2020-0540
https://doi.org/10.1108/IJOPM-08-2012-0315
https://doi.org/10.1016/j.cirpj.2011.06.003
https://doi.org/10.1108/MSQ-04-2013-0052
https://doi.org/10.1108/MSQ-04-2013-0052
https://doi.org/10.1080/09537287.2017.1324184
https://doi.org/10.1016/j.ejor.2004.10.031
http://pjss.bzu.edu.pk/index.php/pjss/article/download/160/140
http://pjss.bzu.edu.pk/index.php/pjss/article/download/160/140
https://doi.org/10.1108/IJPPM-03-2016-0071
http://www.papna.ir/
https://doi.org/10.1108/JM2-12-2019-0276
https://doi.org/10.1016/j.ijpe.2010.01.009
http://op.niscpr.res.in/index.php/JSIR/article/view/68111/0
http://op.niscpr.res.in/index.php/JSIR/article/view/68111/0
https://doi.org/10.1016/j.ijpe.2010.12.022
https://doi.org/10.1504/IJLER.2016.078228
https://doi.org/10.1108/TQM-12-2020-0296
https://doi.org/10.1155/2013/790291
https://doi.org/10.1016/j.proeng.2012.07.375
https://doi.org/10.23940/ijpe.13.1.p85.mag
https://doi.org/10.1016/j.jom.2007.01.019


 زرنق و همکاران
10

3 

 

3شماره  /4دوره  /3140وری/ سال مهندسی سیستم و بهره  

 

Sim, K. L., & Chiang, B. (2012). Lean Production 
Systems: Resistance, Success and Plateauing. Review 
of business, 33(1). 

Singh, C., Singh, D., & Khamba, J. S. (2021). 
Analyzing barriers of Green Lean practices in 
manufacturing industries by DEMATEL 
approach. Journal of Manufacturing Technology 
Management, 32(1), 176-198. DOI: 
https://doi.org/10.1108/JMTM-02-2020-0053. 

Singh, G., & Singh Ahuja, I. (2014). An evaluation 
of just in time (JIT) implementation on 
manufacturing performance in Indian industry. 
Journal of Asia Business Studies, 8(3), 278-294. DOI:  
https://doi.org/10.1108/JABS-09-2013-0051. 

Sundar, R., Balaji, A. N., & Kumar, R. S. (2014). A 
review on lean manufacturing implementation 
techniques. Procedia Engineering, 97, 1875-1885. DOI: 
https://doi.org/10.1016/j.proeng.2014.12.341. 

Thomas, D., & Khanduja, D. (2022). ISM–ANP 
hybrid approach to prioritize the barriers in green 
lean Six Sigma implementation in construction 
sector. International Journal of Lean Six Sigma, 13(2), 
502-520. DOI: https://doi.org/10.1108/IJLSS-09-
2020-0140. 

Womack, J. P., Jones, D. T., & Roos, D. (2007). The 
machine that changed the world: The story of lean 
production--Toyota's secret weapon in the global 
car wars that is now revolutionizing world industry. 
Simon and Schuster.  

 

https://doi.org/10.1108/JMTM-02-2020-0053
https://doi.org/10.1108/JABS-09-2013-0051
https://doi.org/10.1016/j.proeng.2014.12.341
https://doi.org/10.1108/IJLSS-09-2020-0140
https://doi.org/10.1108/IJLSS-09-2020-0140

