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 چکیده

در دنیای رقابتی امروز  .است گسترش زیادی داشتههای اخیر، استفاده از فنون شش سیگما  در سال     
اما نکته مهم این ؛ ها باشد ها برای بهبود کیفیت و کاهش هزینه تواند برگ برنده شرکت شش سیگما می

برای اجرای آن را داشته کار گرفته شود که آمادگی لازم را  ههایی ب در سازمانباید است که این ابزار 
برای اجرای شش سیگما به ناامیدی کارکنان، مقاومت و مخالفت در سطوح مختلف  نبودن آمادهباشند. 

ارزیابی آمادگی  برایدر این پژوهش مدلی  بنابراین ؛شود میمنجر شکست پروژه  درنهایتسازمانی و 
 برایهای ارزیابی آمادگی  تدا شاخصبدین منظور اب ؛شود میها برای اجرای شش سیگما ارائه شرکت

تعیین ساختاری تفسیری  سازی مدلها از طریق  روابط بین این شاخص واجرای شش سیگما شناسایی 
ابعاد ارزیابی آمادگی اجرای شش  درنهایتهای تعیین و  درجه اهمیت و وزن شاخص سپس شود؛ می

« انتخاب درست»، «انداز رهبری و چشم»ابعاد ترتیب  دهد که به. نتایج نشان میشود بندی می رتبهسیگما 
 .دارای اهمیت بیشتری هستند« مدیریت بهبود و فرایند»و 
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مقدمه.1  

، 14، 13] استفاده از فنون شش سیگما پدید آمده است علاقه زیادی به های اخیردر سال     
خوبی آن  به «کداک»و  «جنرال الکتریک»، «موتورولا»های پیشرو نظیر از سازمانبسیاری . [29

ای در های ارزندهدر کشور ما نیز همگام با سایر کشورهای جهان فعالیت .[4] اندرا تجربه کرده
شناسی صورت گرفته است. بسیاری از صنایع بزرگ کشور مانند صنایع خصوص اجرای این روش

خودروسازی، صنایع پتروشیمی، صنایع دفاع و بسیاری از واحدهای تولیدی و خدماتی از این 
رسد شش سیگما  به نظر می. [26، 25، 18، 11] اند کردهاستفاده  آمیزی موفقیتطور  رویکرد به 

هایی که  ها باشد. این ابزار در مناسب سازمان ها در سازمانابزاری جذاب برای بهبود فرایند
آمادگی اجرای آن را داشته باشند. بخش مهمی از آغاز یک پروژه شش سیگما، توانایی شرکت 

 برایانتخاب ابزار مناسب  آن در توانایی وبرای پروژه شش سیگما  سنجش آمادگی منظور به
 .[20] شروع ایجاد سیستم شش سیگما است

کردن موفقیت  برای دستیابی، حفظ و حداکثر پذیر انعطافشش سیگما یک سیستم جامع و      
کار گرفته شود، سبب ارتقای عملکرد فرایندها خواهد شد  هطور منطقی ب سازمان است که اگر به

[4]. 
در راستای هدف  ،اند هایی که در مسیر استقرار شش سیگما گام برداشته  سازمان بیشتر      

مقدمات کار به نحو  اگر با وجود این ؛اند ساله داشته 10تا  6هایی  صول به شش سیگما برنامهح
توانند منافع مالی ها در مدت کوتاهی پس از شروع فعالیت نیز می مناسبی فراهم شود، شرکت

 .[24] کنند کسبها  مناسبی از این پروژه
برای اجرای شش سیگما به ناامیدی کارکنان، مقاومت و مخالفت در سطوح مختلف  نبودن آماده     

یکی از دلایل شکست  برخی محققان .[24] شود میمنجر شکست پروژه  درنهایتسازمانی و 
ارزیابی آمادگی  براید. ارزیابی مدلی ندانهای شش سیگما را عدم اجرای صحیح آن می برنامه

 برای اجرای صحیح شش سیگما باشد زیادیتواند کمک  اجرای شش سیگما می منظور بهشرکت 
[34]. 

در  .کندطراحی ارزیابی آمادگی اجرای شش سیگما  برایمطالعه حاضر برآن است مدلی      
معرفی شده  پژوهششناسی روش سپس ؛شود میبحث  پژوهشادامه ابتدا مبانی نظری و پیشینه 

خواهد ارائه گیری بندی و نتیجهدر انتها جمع .شود میتبیین  پژوهشهای و بر اساس آن یافته
 شد.
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پژوهشمبانينظریوپیشینه.۲  

ها و ابزارهای شناسیشش سیگما یک روش سیستماتیک و قدرتمند است که از روش     
شش سیگما  .[24] کند میاستفاده مختلف برای بهبود کیفیت فرایندها، محصولات و خدمات 

گیری آماری ناحیه خارج از محدوده شش برابر انحراف استاندارد از میانگین عبارت است از اندازه
قطعه معیوب در یک میلیون  4/3 هدفگذاری برای رسیدن به یگرد عبارت بهیک توزیع نرمال؛ 
 .[2] قطعه تولیدی است

کوشانه برای کاهش شش سیگما را پیگیری مجدانه و سخت 2008در سال  ،لا و لوینگیت     
تعریف  انحرافات در تمام فرایندهای حساس و مهم در راستای دستیابی به بهبود جهشی و مستمر

مندی رضایت درنهایتباشد و تأثیرگذار که این بهبودها بر تمام سطوح زمانی طوری به؛ ندنک می
 .[4] مشتریان را افزایش دهد

شناسی است که با ارائه ابزارهایی، روشنوعی شش سیگما  ،«جامعه کیفیت آمریکا»به نظر      
روش شش سیگما یک  .[27] های فرایند خود را بهبود بخشدسازد تا قابلیتکار را قادر میوکسب

محور است که برای بهبود سازمان، با کاهش مستمر تعداد عیوب استفاده  رویکرد مدیریتی پروژه
 .[10] شود می

فرایند تمرکز داشته و توجه خاصی به  دستیابی به اهداف و معیارهای صحیحشش سیگما بر      
ها و کسب سود در بلندمدت دارد.  آمیز پروژه های مدیریتی در تکمیل موفقیت سیستماستفاده از 

دهند  کند، مطالعات نشان می طور سنتی بر کاهش هزینه و کارایی تمرکز می شش سیگما به .[28]
، تحریک خلاقیت [4]، بهبود [29] افزایش سود برای  شناسی روشنوعی ان عنو تواند به که می

تمرکز اصلی شش سیگما  .[19]د کار رو هب .[7]، افزایش یادگیری سازمانی و تسهیل نوآوری [5]
 .[20] استوسیله بهبود فرایند  در بهبود مستمر و مداوم به

ای  حلی سریع برای مسئله عنوان راه بهعنوان فلسفه مدیریتی و نه  که شش سیگما به وقتی    
شک  بی .شماری دارد شش سیگما مزایای بی .کند می عملکار رود، با موفقیت بیشتری  هخاص ب

گذار بر کیفیت محصولات و فرایندها اثرهایی است که ترین آن کاهش و جلوگیری از نقصرایج
 .[31] هستند

ارتباط »، «تعهد مشارکت مدیریت»سه عامل مهم و کلیدی، ، (2005) کزازی و ساروخانی     
که اهمیت یکسانی « ارتباط شش سیگما با مشتریان»و « شش سیگما با استراتژی تجاری

 .برای اجرای موثر شش سیگما شناسایی کردند داشتند را
ماری های تولیدی و با کمک تحلیل آ با انجام پیمایش در شرکت ،(2010) ذگردی و همکاران     

شش  اجرایبه بررسی روابط بین عوامل موثر در  (و مدل یابی معادلات ساختاری )تحلیل عاملی
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تر شش سیگما در اختیار مدیران و مجریان شش و الگویی برای اجرای اثربخش ندسیگما پرداخت
 .دادند سیگما قرار

ای شش سیگما، به این نتیجه رسیدند با مروری بر مفاهیم پایه ،(2000) هندرسون و ایوانز     
که کلید موفقیت برای اجرا شامل حمایت و درگیری مدیریت ارشد، ساختار سازمانی، آموزش، 

 .استابزار و رابطه با عملیات مبتنی بر منابع انسانی 
عامل موفقیت در اجرای شش سیگما در صنعت  ترین مهمبه دنبال شناسایی  (،2011) وانگ     

در اجرای  توجهی قابل تأثیر نشان داد که تعهد مدیریت ارشد او پژوهشنتایج  .بانکداری چین بود
 .موفق شش سیگما خواهد داشت

پشتیبانی و . 1 :های شش سیگما را ارائه کرده استپنج عامل موفقیت پروژه ،(2011) ینفل     
که به تعهد از مدیریت ارشد، صاحبان فرآیند، تمرکز بر مشتری و ارتباطات  گسترش استراتژی

 .3 ؛منابع شامل تخصیص وقت، استعداد، تجهیزات، آموزش و پشتیبانی فنی . 2؛دارداشاره 
و  گیری اندازه .4 ؛که شامل تفکر آماری و انتخاب پروژه است هابر داده یمبتنگیری تصمیم
پذیرش  تأثیرکه به  ثرؤطرح کنترل م .5 ؛آموخته شده دارد های درسبر  تأکیدکه  بازخورد

 .دارداشاره فرهنگی، آمادگی و رفتار نسبت به تغییر و مدیریت نیروی کار 

موفق شش سیگما آمادگی  اجرای درکنند، چالش اصلی  بیان می ،(2011) لی وانگ و یانگ     
تعیین آمادگی  منظور بهتوسعه یک مدل خودارزیابی  ها آن پژوهشبرای آن است. هدف اصلی 

و  ها حُسنها بتوانند  تا سازمان استرویکرد شش سیگما  اجرایهای چینی برای  شرکت
 .شش سیگما را درک کنند اجرایهای بالقوه خود در  نقص
های آماری، گیریسیگما بر اندازه ششاجرای موفق  برای ،(2013) همکارانوینستین و      

تعهد  داشتند. همچنین عواملی مانند تأکید مسئلهحل  های روشهای آموزش ساختارمند و برنامه
و مدیریت  اجرایریزی، روش مدیریت، مشارکت سازمانی، حکمرانی پروژه، انتخاب پروژه، برنامه

 .سیگما شناسایی کردند های شش پروژهعوامل کلیدی موفقیت در  عنوان بهپروژه را 

شده است.  بررسیواقعی شش سیگما در یک شرکت ایتالیایی  اجرای، (2011) برندر مطالعه 
 ثر برنامه شش سیگما موارد زیر ضروری است: ؤدهد که برای اجرای منتایج نشان می

و فرهنگ سازمانی، آموزش، ارتباط  ها زیرساختتعهد مدیریت، تغییر فرهنگی، ارتباطات،      
، ارتباط شش سیگما به مشتری، ارتباط شش سیگما به منابع روکا کسبشش سیگما به استراتژی 

در شش سیگما،  های تکنیک، درک ابزار و کنندگان تأمینانسانی، ارتباط شش سیگما به 
 .بندی پروژه و انتخابهای مدیریت پروژه و اولویت مهارت

: دانند میسیگما را موارد زیر  شش های برنامهعوامل مهم موفقیت  ،(2014) لارینی و آنتونی     
 های سبکو  وکار کسبتعهد مدیریت، تغییرات فرهنگی، ارتباط شش سیگما به استراتژی 
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ارتباط شش سیگما به پاداش منابع انسانی  ها آن های پژوهشعوامل در  ترین اهمیت کم .رهبری
 .بود تأمینو گسترش شش سیگما زنجیره 

های سیگما را در شرکت ششهای عوامل مهم در موفقیت پروژهای در مطالعه (2013) تانر     
دادن  دخالت و تعهد مدیریت ارشد، پیوند :از اند عبارتساختمانی ترکیه ارائه کرد. این عوامل 

رهبری و تعهد  ،کنندگان تأمیندادن مؤلفه کیفیت به  های کیفیت به مشتری و پیوندمؤلفه
 .گروهیمدیریت ارشد و کار 

سیگا را شناسایی  شش های پروژهعامل موفقیت  32 ،(2013) یرلیس و موسچیدیسایسم     
ضمن  ،(2014) آنتونی .کردند بندی طبقهمدل تعالی کیفیت اروپا  توانمندسازیبعد  5کردند و در 

شش سیگمای ناب پرداخته  اجرایبه شرح عواملی برای  مبانی نظری موضوعمرور مختصری بر 
 .است
های مختلفی که شاخص توان نتیجه گرفت میو پیشینه پژوهش  مبانی نظریاز بررسی      
توان در ها را میها وجود دارد که این شاخصارزیابی آمادگی اجرای شش سیگما در سازمان برای

 ها نیز عنوان شده است.به این شاخص کننده اشارهچند منبع  نمونهمشاهده کرد. برای  1جدول 
 

 موثر بر ارزیابی آمادگی شش سیگماهای شاخص .1جدول 

رديف متغیرهایآمادگي [22] [1] [23] [20]

  *  
حمایت از جانب مدیر ارشد/رهبری در سطوح مختلف 

 شرکت
1 

  * * 
پشتیبانی، هدایت و پاداش کارکنان توسط مدیر  تأمین

 ارشد/رهبری
2 

  *  
توانمندسازی کارکنان توسط مدیر ارشد/رهبری در سراسر 

 شرکت
3 

  *  
پشتیبانی مدیر ارشد/رهبری از شش سیگما و طراحی 

 توجه کارکنان جلب برایای  استراتژی
4 

*  *  
ادراک و پذیرش مدیر ارشد/رهبری مبنی بر اینکه شش 

 سیگما نیاز به تعهدی بلندمدت دارد
5 

   * 
نظر ندادن  رهبری در حفظ اصول و تغییرتوانایی مدیر ارشد/

 راحتی به خود
6 

   * 
های  اهدافی که قابلیت ایجادتوانایی مدیر ارشد/رهبری در 

 کارکنان را حداکثر کند
7 

   * 
توانایی مدیر ارشد/رهبری در تنظیم اهداف هر مرحله و 

 کردن افراد مسئول مشخص
8 

   * 
گذاری در آموزش  تمایل مدیر ارشد/رهبری به سرمایه

 گیری کارمندان و دادن اجازه تصمیم
9 
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   * 
توانایی مدیر ارشد/رهبری در تشویق کارکنان در یادگیری از 

 شکست
10 

 11 دادن انگیزه مشارکت به کارکنان توانایی مدیر ارشد در *   

*   * 
آگاهی مدیر ارشد/رهبری از تغییرات مداوم محیط 

 کار و کسب
12 

*   * 
  مواجهه با شواهد عینی و نه تمایل مدیر ارشد/رهبری به 

 های مثبت پذیرش پیامفقط 
13 

*   * 
دادن کارکنان در  توانایی مدیر ارشد/رهبر در مشارکت

 ریزی استراتژیک اندازی برنامه مذاکرات راه
14 

*   * 
ها،  توانایی مدیر ارشد/رهبر در اولویت قرار دادن مشتری

 سهامداران و کارکنان
15 

 16 بودن مدیر ارشد/رهبری به فرایند شش سیگما آشنا   * 

 17 های شش سیگما حضور فعال مدیر ارشد/رهبری در پروژه  *  

  *  
ادراک مدیر ارشد/رهبری از منافع شش سیگما در هر 

 سطحی
18 

 *   
متعهد بودن مدیر ارشد/رهبر شرکت برای عملی ساختن 

 شش سیگما
19 

 20 های بهبود درگیری فعالانه مدیر ارشد/رهبر در تلاش *  * 

   * 
مدیر ارشد از وضعیت نامطلوب بازار  ییجو بهانهعدم 

 ضعیف عملکرد  عنوان بهانه به
21 

   * 
های حال و  توانایی مدیر ارشد/رهبر برای مواجهه با چالش

 آینده
22 

 23 مدیر ارشد/رهبر تمایل به پذیرفتن انتقاد داشته باشد *   

 24 پذیرش تغییر توسط مدیر ارشد/رهبری *  * *

   * 
صرف زمان برای افزایش ارتباط  تمایل مدیر ارشد/رهبر به

 داخلی و شنیدن بازخور کارکنان
25 

*   * 
تمایل مدیر ارشد/رهبر به ایجاد یک فرهنگ یادگیری در 

 محیط گسترده شرکت
26 

   * 
تمایل مدیر ارشد/رهبر به مشارکت در آموزش کارکنان 

 های بهبود دانش اصلی و برنامه
27 

 28 ساختن اصول شش سیگما با اهداف شرکت مرتبط  *  

  * * 
های  بردن معیارهایی برای نشان دادن منافع پروژه کار به

 شش سیگما به سهامداران
29 

 30 طور مستمر در چند سال گذشته بهبود نرخ رشد سود به *   

 31 بهبود مستمر سهم بازار در چند سال گذشته *   

 32 رشد مشتری جدید در چند سال گذشتهبهبود مستمر نرخ  *   

 33 ادراک کارکنان نسبت منفعت شش سیگما برای مشتری  *  

 34 انداز منظور رسیدن به چشم اعتقاد و تعهد کارکنان به  *  
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  * * 
وجود معیارهایی برای سنجش میزان دستیابی به استراتژی 

 شرکت
35 

 36 تراز هستند هم هایی که با استراتژی شرکت انجام پروژه  *  

  *  
های  قبل از شروع پروژه تر کوچکهای  تکمیل پروژه
 تری که ماهیت استراتژیک دارند بزرگ

37 

 38 شده داشته باشد شرکت استراتژی مشخص تعریف   * 

 *   
ادراک کارکنان از اینکه استراتژی کلید موفقیت شرکت 

 است
39 

 40 ثبات در استراتژی شرکت  * * 

 41 افراد سازمان کلیهشده بودن استراتژی شرکت برای  شناخته *  * 

 42 ها با هریک از اعضای شرکت مرتبط بودن اهداف و برنامه *   

 *   
مهم دیده شدن رویکرد بهبود فرایند برای رسیدن به 

 استراتژی
43 

 44 کار و بهبود کسب برایهای شرکت  تلاش   * 

 45 ریزی استراتژیک مدیریت برنامهنهادن روشی برای  بنا *   

   * 
های سالیانه برای هر هدف  کردن اهداف و برنامه درست

 استراتژیک
46 

 47 انداز و مأموریت شرکت توسعه چشم *   

*  *  
اندازی مشترک و مرتبط با وظایف روزانه هر  ایجاد چشم

 کارمند در شرکت
48 

   * 
جدید در چند  بهبود مستمر تأخیر زمانی توسعه محصول

 سال گذشته
49 

 50 بهبود مستمر کیفیت محصول در چند سال گذشته *   

  * * 
درک و پذیرش کارکنان از اینکه شرکت دارای مشتریان 

 استمتنوعی 
51 

 52 ادراک کارکنان از نحوه ارتباط کارشان با مشتری  *  

 * * * 
دادن آن در مرکز  انتظارات مشتری و قرار شناسایی

 وتحلیل تجزیه
53 

  * * 
مداری با سیاست شرکت، برنامه توسعه  بودن مشتری مرتبط

 های آموزشی کارکنان و برنامه
54 

 55 منظور حفظ رضایت مشتری طرز فکر کارکنان به  *  

 *   
گیری عملکرد شرکت در قبال پاسخگویی به  اندازه

 های مشتریان نیازمندی
56 

 57 بینی کردن نیازهای مشتریان پیش ادراک، دیدن و یا حتی *  * 

  *  
درک منطق پشت شش سیگما توسط افرادی که قرار است 

 در پروژه کار کنند
58 

  *  
استفاده از معیارهای انتخاب افراد مناسب برای آموزش و 

 اجرای پروژه
59 
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  *  
بودن فکر باز افرادی که قرار است در  پذیری و دارا انعطاف

 پروژه کار کنند
60 

  * * 
ادراک خوب افرادی که قرار است در پروژه کار کنند از 

 ابزارهای شش سیگما
61 

   * 
ای بوده و برای مواجهه با  کارکنان دارای تحصیلات پایه

 تغییر آماده باشند
62 

   * 
سیستم منابع انسانی قادر به فراهم کردن مکانیسم انگیزه 

 مرتبط با نیازهای کارمندان باشد
63 

 *   
اطمینانی برای نتایج  شناسی قابل استفاده شرکت از روش

 بهبود
64 

 *  * 
های فرایند، نمودارهای کنترل،  نقشه) SPC استفاده از ابزار

 طور منظم نمودار پارتو( به
65 

 66 ای وظیفه وجود مسئولی مشخص برای فرایندهای میان *  * 

 *   
اثرگذاری شش داشتن درک مناسب از میزان و چگونگی 

 های شرکت سیگما بر سایر بخش
67 

 68 ها برای عملکرد فرایندهای کلیدی آوری داده جمع   * 

 69 شده آوری های جمع بودن داده دقیق *  * 

 70 های پردازش داشتن هزینه تحت کنترل نگه *  * 

 71 شرکت دارای قهرمانان شش سیگما باشد   * 

 72 شش سیگما در شرکتهای  پرورش کمربندمشکی   * 

   * 
تعریفی مشخص از اهداف عملکرد فرایندها و مرور این 

 طور منظم اهداف به
73 

 74 برای اینکه از عهده حل مسئله برآیند گروهیگماشتن  کار هب *   

   * 
توانایی شرکت در حمایت مالی کافی برای انجام پروژه 

 بهبود
75 

 

پژوهششناسيروش.۳  

ماهیت، کاربردی و دارای رویکردی  نظر تحلیلی و از -ازنظر هدف، پیمایشی پژوهشاین       
 استخبرگان صنعت )شرکت ایستاوین( نفر از  12شامل  پژوهشی است. جامعه آماری این کمُ

مراحل . هستند آشناای شش سیگما که دارای سابقه کار در صنعت پروفیل بوده و با مباحث پایه
 .نشان داده شده است 1شکل در به طور خلاصه پژوهش 

 
 
 
 

 مراحل پژوهش .1شکل 

بررسی ادبیات و 
 هااستخراج شاخص

ها نهایی سازی شاخص
 )غربالگری فازی(

 هاشاخص تعیین روابط
 (ISM) 

 هاتعیین وزن شاخص
 (ANP) 
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در برای استفاده باید ها این شاخص پژوهش مبانی نظریها از پس از استخراج شاخص     
سازی نهایی برایگری فازی از روش غربال بنابراین ؛سازی و انتخاب شوندصنعت پروفیل بومی

وزن  برای تعیین ندارند؛ ها اهمیت و وزن یکسانیدلیل اینکه شاخص شد. به استفادهها شاخص
 ای تعیین روابطتحلیل شبکه نیاز یشپای فازی استفاده شد. از روش فرآیند تحلیل شبکه ها آن

 ساختاری تفسیری بهره گرفته شد.   سازی مدلمنظور از روش  است که بدین بین متغیرها
  

پژوهشهایيافتهوهادادهتحلیل.۴  

گیرنده نظر و عقیده  در روش غربالگری فازی، هر فرد تصمیم.نتايجحاصلازغربالگریفازی
. این ارزیابی کند میمعیارها توسط معیارها بیان  تأمیناهمیت هر معیار و نیز  درجهخود را درباره 

 .[3]پذیرد  میانجام  2شده در جدول  در قالب عناصر مقیاس کیفی تعریف
 

 
 ها آناهمیت  درجهزبانی برای ارزیابی معیارها و تعیین  ـفضای کیفی  .2جدول 

نمادنگارشيشدهنمادتعريفواژهزباني

 S7 OU نهایت مهم بی

 S6 VH بسیار مهم

 S5 H مهم

 S4 M متوسط

 S3 L اهمیت کم

 S2 VL اهمیت بسیار کم

 S1 N اهمیت بی

 

گیری است. این تابع مبین توافق تعداد  ( برای تصمیمQتعیین یک تابع تجمیع ) ،اولین گام      
هر معیار  تأمینگیرنده بر درجه اهمیت هر معیار  و یا درجه  مشخصی از اعضای گروه تصمیم

و یا انتخاب آن  عنوان یک شاخص کلیدی آن عامل به شدن های تصمیم و غربال توسط گزینه
گیری یک ، بدنه تصمیمiترین گزینه است. بر این اساس، برای هر عامل  عنوان مناسب گزینه به
عنوان یک  را به iام، عامل  kکه اگر عضو دهد  می نشان Q(k)کند.  فراهم می Q(k)ارزش 

 شده ترین گزینه تشخیص داده عنوان مناسب و انتخاب آن گزینه بهانتخاب کند خص کلیدی شا
 باشد، آنگاه چگونه آن عامل برگزیده خواهد شد.

.شده است تعریف 1رابطه صورت  تابع اجماع به


𝑄𝐴(𝑘) = 𝑆𝑏(𝑘)                                                                                                  (1رابطه )
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𝑏(𝑘) = 𝐼𝑛𝑡 [1 + (𝑘
𝑞−1

𝑟
)]        𝑘 = 0,1,2, … , 𝑟  

 

تعداد افراد خبره  دهنده نشان r .شده است تعداد نقاط در مقیاس انتخاب  qکه در آن     
تعداد افراد  Kی مقدار عدد صحیح است. ابه معن Int .گیری است کننده در فرایند تصمیم مشارکت

  . استکننده از گزینه  خبره حمایت
 .شود میاستفاده  «عملگر یاگر»از  هبرای تجمیع نظر

د. ارزیابی شومیصورت نزولی مرتب  گزینه، ارزیابی واحد افراد خبره به mبرای هر یک از      
 :است ازکلی راهکارها عبارت 

 

𝑢𝑖 = maxj{𝑄(𝑗) ∩ 𝐵𝑖𝑗}               𝑖 = 1,2, … , 𝑚                                            (2رابطه ) 

 

 iامین نمره خوب شاخص  jارزش  دهنده نشان Bijامتیاز کلی و  دهنده نشان Ui ،2در رابطه      

فرد خبره  jکند که حمایت حداقل  گیرنده چقدر احساس می تصمیم دهد که نشان می Q(j). است
. شود میمشاهده  3لازم است. بخشی از محاسبات غربالگری فازی در جدول 

 
 گری فازی شده حاصل از غربال های شناسایی شاخص .3جدول

 𝐚𝐣شاخص/ 𝐮𝐢 OU VH H H M M L VL VL N نتیجه

 OU OU OU OU OU OU OU VH VH VH H 1 

 OU OU VH VH VH H H H H M L 2 

 OU OU VH VH VH VH VH H H H H 3 

 VH VH VH VH VH H H H H M M 4 

.... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... 

 OU OU OU VH VH H H H M M L 73 

 OU OU OU OU OU VH VH VH H M M 74 

 
. در این شود می)غربالگری فازی( مشاهده  نتایج نهایی بخش اول پژوهش، 4در جدول      

 پذیرفته شد.شاخص  74شاخص از  39 ،غربالگری
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 گری فازی شده حاصل از غربال های شناسایی شاخص .4جدول

شاخص شمارهشاخص  بعد

 1 حمایت مدیر ارشد/رهبر در سطوح مختلف شرکت

ی و چشم
رهبر

 
انداز

 
 2 پشتیبانی، هدایت و پاداش کارکنان توسط مدیر ارشد/رهبر تأمین

 3 های شش سیگما با نیازهای شرکت بهبودهای حاصل از پروژه بینبرقراری ارتباط 

 4 توجه کارکنان جلب برایای  پشتیبانی مدیر ارشد/رهبر از شش سیگما و طراحی استراتژی

 5 شش سیگما نیاز به تعهدی بلندمدت دارد ادراک و پذیرش مدیر ارشد/رهبر مبنی بر اینکه

 6 ساختن شش سیگما بودن مدیر ارشد/رهبر شرکت برای عملی متعهد

 7 را تغییر ندهد خودراحتی نظر توانایی مدیر ارشد/رهبر در حفظ اصول و اینکه به

 8 )مطلوب(های مثبت  فقط پذیرش پیام مواجهه با شواهد عینی و نه تمایل مدیر ارشد/رهبر به

 9 ها، سهامداران و کارکنان دادن مشتری توانایی مدیر ارشد/رهبر در اولویت قرار

 10 ادراک کارکنان نسبت منفعت شش سیگما برای مشتری

 11 انداز منظور رسیدن به چشم اعتقاد و تعهد کارکنان به

 12 پذیرش تغییر توسط مدیر ارشد/رهبر

 1 به فرایند شش سیگمابودن مدیر ارشد/رهبر  آشنا

ت و منابع
تعهد مدیری

 

 2 ساختن اصول شش سیگما  با اهداف شرکت مرتبط

 3 های شش سیگما به سهامداران دادن منافع حاصل از اجرای پروژه بردن معیارهایی برای نشان کار هب

 4 های شش سیگما حضور فعال مدیر ارشد/رهبر در پروژه

 5 چند سال گذشتهبهبود مستمر سهم بازار در 

 6 توانایی شرکت در حمایت مالی کافی برای انجام پروژه بهبود

 7 کردن مکانیسم انگیزه مرتبط با نیازهای کارمندان باشد سیستم منابع انسانی قادر به فراهم

تمرکز  1 وتحلیل دادن آن در مرکز تجزیه انتظارات مشتری و قرار شناسایی
بر 

 مشتری
 2 های آموزشی مشتری مداری باسیاست شرکت، برنامه توسعه کارکنان و برنامهبودن  مرتبط

 1 درک منطق پشت شش سیگما توسط افرادی که قرار است در پروژه کار کنند

ت
ب افراد درس

انتخا
 

 2 استفاده از معیارهای انتخاب افراد مناسب برای آموزش و اجرای پروژه

 3 افرادی که قرار است در پروژه کار کنند بودن فکر باز پذیری و دارا انعطاف

 4 ادراک خوب افرادی که قرار است در پروژه کار کنند از ابزارهای شش سیگما

 1 اطمینانی برای نتایج بهبود شناسی قابل استفاده شرکت از روش

ت و بهبود فرایند
مدیری

 

 2 نمودار پارتو( های فرایند، نمودارهای کنترل، )نقشه SPCاستفاده منظم از ابزار 

 3 ها برای عملکرد فرایندهای کلیدی آوری داده جمع

 4 شده آوری های جمع بودن داده دقیق

 5 های پردازش داشتن هزینه تحت کنترل نگه

 6 گیری گذاری در آموزش کارمندان و دادن اجازه تصمیم تمایل مدیر ارشد/رهبری به سرمایه

 7 برای اینکه از عهده حل مسئله برآیند گروهیگماشتن  کار هب

 1 شده داشته باشد شرکت استراتژی مشخص تعریف

ی 
استراتژ

ت
شرک

 

 2 ادراک کارکنان از اینکه استراتژی کلید موفقیت شرکت است
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 3 ثبات در استراتژی شرکت

 4 افراد سازمان کلیهشده بودن استراتژی شرکت برای  شناخته

 5 بهبود فرایند برای رسیدن به استراتژی مهم دیده شدن رویکرد

 6 وجود معیارهایی برای سنجش میزان دستیابی به استراتژی شرکت

 7 تری که ماهیت استراتژیک دارند های بزرگ قبل از شروع پروژه تر کوچکهای  تکمیل پروژه

 
 پژوهشاز پیشینه  ها شاخص بندی دستهدسته قرار گرفتند. برای  6در  موردقبول های شاخص     

 شده است.  استفادهاز نظر خبرگان  ها آن تأیید منظور بهو 



ساختاریتفسیریسازیمدلمحاسباتبخش

آوردنماتريسساختاریروابطدرونيمتغیرهادستبه:1رحلهم  برای در این مرحله.

 :شود می استفادهاز چهار علامت ( jو  iمعیارها ) میان ارتباط جهت تعیین

:V  معیار i معیار بر j است تأثیرگذار.                    :A  معیار j معیار بر i است تأثیرگذار. 

:X  معیار i و j گذارند می متقابل تأثیر یکدیگر بر.    :O  معیار میان i و j ندارد وجود ای رابطه. 
 دهد. می نشان را ماتریس ساختاری روابط درونی ابعاد 5 جدول

 
 

 ماتریس ساختاری روابط درونی ابعاد .5 جدول

۲۳۴56ابعاد

 O O O V V انداز رهبری و چشم 1

 O O O O  تعهد مدیریت و منابع 2

 O A O   تمرکز بر مشتری 3

 O V    انتخاب افراد درست 4

 O     استراتژی شرکت 5

      مدیریت و بهبود فرایند 6



 به باید ساختاری تعاملی خود ماتریس.دستیابياولیهابعادآوردنماتريسدستبه:۲مرحله

 ،X، A  حروف جایگزینی با «اولیه دستیابی ماتریس» نام بهیک(  و باینری )صفر ماتریس یک
V  وO  شود تبدیل زیر قواعد به توجه با و 0 و 1 به. 

  صفر عدد (iو  j)و  یک عدد  (jو  i) : Vبرایـ 

  یک عدد (iو  j)و  صفر عدد  (jو  i) :A برایـ 

  یک  عدد (iو  j)و  یک عدد  (jو  i) :X برایـ 



 

 141 ... شش یاجرا یآمادگ یابیجهت ارز یمدل یطراح

  صفر عدد (iو  j)و  صفر عدد  (jو  i) :O برایـ 

 شد. تنظیم 6جدول صورت به اولیه دستیابی ماتریس شده، گفته قواعد به توجه با
 

 ماتریس دستیابی اولیه ابعاد ..6جدول

1۲۳۴56 ابعاد

1 1 0 0 0 1 1 

2 0 1 0 0 0 0 

3 0 0 1 0 0 0 

4 0 0 0 1 0 1 

5 0 0 1 0 1 0 

6 0 0 0 0 0 1 

 
 پذیری به اولیه با بررسی انتقال دستیابی ماتریس.نهايي دستیابي ماتريس :تشکیل۳مرحله

 شکل فرض این به توجه با پذیری انتقال .(7)جدول  شود می تبدیل نهایی دستیابی ماتریس

 در C با لزوماً A آنگاه باشد، مرتبط C با نیز B و باشد ارتباط در B با A عامل اگر که گیرد می

  .است ارتباط
 

 ماتریس دستیابی نهایی ابعاد .7جدول

1۲۳۴56 ابعاد

1 1 0 1* 0 1 1 

2 0 1 0 0 0 0 

3 0 0 1 0 0 0 

4 0 0 0 1 0 1 

5 0 0 1 0 1 0 

6 0 0 0 0 0 1 



برای تعیین سطح و اولویت متغیرها، مجموعه دستیابی .ابعاد:تعیینسطحواولويت۴مرحله
نیاز و  های پیش . پس از تعیین مجموعهشود مینیاز )مقدم( برای هر متغیر تعیین  و مجموعه پیش

 ،حاضر پژوهشدر  .رسد دستیابی و عناصر مشترک نوبت به تعیین سطح متغیرها )عناصر( می
ارائه  8دست آمد که نتیجه نهایی این دو جدول در جدول  بهدو جدول  درگانه متغیرها  سطوح سه

 است. شده
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 تعیین سطوح ابعاد .8 جدول

 ابعاد دستیابيمجموعهقابل مجموعهمقدم مجموعهمشترک سطح

3 1 1 1، 3، 5، 6 1 

1 2 2 2 2 

1 3 1، 3، 5 3 3 

2 4 4 4، 6 4 

2 5 1، 5 3، 5 5 

1 6 1، 4، 6 6 6 



  صورترا به  ها آنتوان  پس از تعیین روابط و سطح متغیرها می.مدلابعاد:ترسیم5مرحله
 .ترسیم کرد 2شکل مدل 

 

 
 

 

 

 

 
 روابط میان ابعاد ارزیابی آمادگی اجرای شش سیگما .2شکل 

 
 است.  3شکل  نیز انجام شده است که نتیجه آن به شرح عدهر بُ های شاخصاین عمل برای 

 

 مدیریت و بهبود فرایند
 انتخاب افراد درست

 

مدیریت و بهبود 
 فرایند

1سطح   

2سطح   

3سطح   

 تعهد مدیریت و منابع تمرکز بر مشتری
 

 استراتژی شرکت
 

اندازرهبری و چشم   
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 عد از ارزیابی آمادگی اجرای شش سیگماهای هر بُروابط میان شاخص .3شکل



 .[9ت ]فازی به شرح زیر اس ای شبکهمراحل تحلیل .نتايجبخشفرآيندتحلیلشبکهفازی
 

 مرحله در شده محاسبه مقادیر نسبی اهمیت به توجه با.مثلثي فازی اعداد :محاسبه1مرحله

 مجموعه شود. خبرگان یکپارچه نظرهای تمامی تا شوند می محاسبه مثلثی فازی اعداد قبل،

 .شود می تعریف زیر صورت به مثلثی فازی اعداد
 

ãij = (αij, βij, δij)                                                                                         ( 3رابطه)  
 

 i، βij عدبُ برای j معیار مقدار کمترین αij مثلثی، فازی اعداد مجموعه ãij آن در که     

 .باشد می i عدبُ برای j معیار مقدار بیشترین δij و i عدبُ برای j معیار هندسی میانگین
 را ابعاد ارزیابی آمادگی اجرای شش سیگما برای شده محاسبه مثلثی فازی اعداد 9 جدول     

 ،i عدبُ برای j معیار مقدار کمترین راست سمت از ترتیب به پرانتز، داخل اعداد. دهد می نشان
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 نشان را  i عدبُ برای j معیار مقدار بیشترین همچنین و i عدبُ برای j معیار هندسی میانگین

 .دهد می
 

 ماتریس اعداد فازی مثلثی .9 جدول
ی
تژ
را
ست
ا

ت
رک
ش

 

د
بو
به
ت

ري
دي
م

ند
راي
وف

د 
را
اف
ب
خا
انت

ت
س
در

ر 
زب
رک
تم

ی
تر
ش
م



ت
ري
دي
دم

عه
ت

بع
منا
و

 و
ی
بر
ره

شم
چ


داز

ان
 

اد
بع
ا



(8 ، 039/2 ، 33/0)  
(8 ، 94/3 ، 

33/0)  

(8 ، 02/4 ، 
25/0)  

(9 ، 35/6 
، 1)  

(9 ، 61/5 ، 
3)  

(1، 1، 1)  
رهبری و 

 انداز چشم

(4، 77/0، 16/0)  
(6، 27/2، 

1)  

(5، 50/2، 
33/0)  

(8، 06/5، 
5/0)  

(1، 1، 1)  
(33/0، 18/0 

 (11/0و 

تعهد مدیریت و 
 منابع

(2، 20/0، 11/0)  
و  23/0 ،2)

12/0)  

(5/0، 19/0، 
14/0)  

(1و  1 ،1)  
(2، 19/0، 

12/0)  

(1، 15/0، 
11/0)  

تمرکز بر 
 مشتری

(7، 41/0، 14/0)  
(4، 13/1، 

33/0)  
(1، 1، 1)  

(8، 11/5، 
2) 

(3، 39/0، 
2/0)  

(4، 24/0، 
12/0)  

انتخاب افراد 
 درست

(5، 46/0، 11/0)  (1، 1، 1)  
(3، 88/0، 

25/0)  

(8، 26/4، 
5/0)  

(1، 43/0، 
16/0)  

(3، 25/0، 
12/0)  

مدیریت بهبود و 
 فرایند

(1، 1، 1)  
(9، 14/2، 

2/0)  

(7، 42/2، 
14/0)  

(9، 93/4، 
5/0) 

(6، 28/1، 
25/0)  

(3، 49/0، 
12/0)  

استراتژی 
 شرکت

 
شده از مجموعه  مجموعه ماتریس برگرفته.فازی قطعي متقابل ماتريس :تشکیل۲مرحله

 .آید فازی به شکل زیر درمی
 

A=[ãij] (                                                                                                             4رابطه )   
 

ãij = [αij,βij, δij] 
 

 برای j معیار β هندسی میانگین i، βij  عدبُ برای j معیار α هندسی میانگین αij آن در که     

  .است i بعد برای j معیار δ هندسی میانگین δij و i عدبُ
 

محاسبه۳مرحله فازی قطعي متقابل ماتريس فازی وزن :  ارزش بر روش مبتنی این.

 مستقیم دهی قرار جای به هندسی میانگین با خبرگان ترکیبنظر و خبرگان نظر صریح و دقیق

 است خبرگان فازی توسط اعداد
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فازی۴مرحله زدايي :  این فازی غیر ارزش باید رو ینازا ؛هستند فازی ارزش دارای ها وزن.

 دست به 5 رابطه توسط Wi قطعی وزن مقدار .آید به دست زدایی فازی فرآیند توسط ها وزن

 .آید می
 

𝑊𝑖 =
𝑤∝𝑖+𝑤𝛽𝑖+𝑤𝛿𝑖

3
                                                                                           (5رابطه ) 

 

𝑤𝛽𝑖فازی وزن مقدار کمترین نهایی ارزش ، 𝑤∝𝑖آن، در که       مرکزی داده نهایی ارزش، ،

 است.  فازی وزن مقدار نهایی بیشترین ارزش، 𝑤𝛿𝑖و  فازی وزن


بي5مرحله سازیمقیاس:  مقیاس بی 6 رابطه توسط آمده دست به های وزن مرحله، این در.

 .شوند می
NW =

𝑤𝑖

∑ 𝑤𝑖
𝑛
𝑖=1

(6رابطه )   

 

 نشان داده شده است 10نتایج محاسبات در جدول 
 

 ماتریس متقابل قطعی فازی .10ل جدو

وزن

 نرمال

وزنغیر

 نرمال
ابعاد امتیازفازی وزنفازی

294/0  074/1  (781/2 ، 410/0 ، 031/0)  (883/5، 239/3، 660/0)  انداز رهبری و چشم 

129/0  471/0  (236/1 ، 159/0 ، 018/0)  (615/2، 260/1، 381/0)  تعهد مدیریت و منابع 

0581/0  212/0  (595/0 ، 032/0 ، 008/0)  (259/1، 257/0، 173/0)  تمرکز بر مشتری 

171/0  626/0  (762/1 ، 099/0 ، 017/0)  (728/3، 786/0، 365/0)  انتخاب افراد درست 

125/0  456/0  (260/1 ، 096/0 ، 012/0)  (667/2، 761/0، 257/0)  مدیریت بهبود و فرایند 

220/0  805/0  (201/2 ، 201/0 ، 013/0)  (657/4، 589/1، 276/0)  استراتژی شرکت 

  
 

(81/20 ،89/7 ، 11/2)  zجمع  

  (472/0، 126/0، 048/0)  zمعکوس  



 عدوزن هر یک از ابعاد در زمان حضور هر بُ باید ای شبکهبرای محاسبه وزن در روش تحلیل      
عد موردنظر  محاسبه هر یک از ابعاد نسبت به بُهای  وزن ،11دیگر نیز محاسبه شود. در جدول 

« تعهد مدیریت و منابع»عد در ماتریس دستیابی نهایی مربوط به بُبرای مثال شده است. 
ای بین شماره سطر و ستون آن خانه  دهند رابطه نشان می اند، مشخص شدههایی که با یک  خانه
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سطر سوم در این  برای مثال:بنابراین وزن مربوط به این خانه باید محاسبه شود. ؛وجود دارد
 دهد. نشان می« نابعتعهد مدیریت و م»عد را نسبت به بُ« تمرکز بر مشتری»عد ستون وزن بُ

 است. 1/0از  تر کوچککه نرخ ناسازگاری مقایسات  یادآوری این نکته لازم است
 

 ابعاد های وزنمحاسبه  .11 جدول

اد
بع
نا

وز
 ی

تژ
را
ست
ا

ت
رک
ش

 

د
بو
به
ت

ري
دي
م

ند
راي
وف

د 
را
اف
ب
خا
انت

ت
س
در

ر 
زب
رک
تم

ی
تر
ش
م

 

ت
ري
دي
دم

عه
ت

بع
منا
و

و 
ی
بر
ره

شم
چ


داز

ان
 



 انداز رهبری و چشم 294/0 1 0 274/0 0 199/0 702/0 490/0

 تعهد مدیریت و منابع 129/0 0 0 090/0 0 355/0 0 049/0

 تمرکز بر مشتری 058/0 0 154/0 0 0 066/0 0 028/0

 انتخاب افراد درست 171/0 0 0 0 1 378/0 297/0 284/0

 مدیریت بهبود و فرایند 125/0 0 845/0 123/0 0 0 0 116/0

 استراتژی شرکت 220/0 0 0 511/0 0 0 0 029/0

 
 .شود میمشاهده  12های هریک از ابعاد در جدول شاخص های وزن
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 ای فازی های حاصل از مراحل تحلیل شبکه وزن .12 جدول

 مؤلفه بعد
وزن

 درونبعد

وزن

 بعد

وزن

 کلي

شم
 چ

ی و
بر

ره
 

داز
ان

 

 129/0 حمایت مدیر ارشد/رهبر در سطوح مختلف شرکت

49/0 

063/0 

 027/0 055/0 پشتیبانی، هدایت و پاداش کارکنان توسط مدیر ارشد/رهبر تأمین

های شش سیگما با  بهبودهای حاصل از پروژه بینبرقراری ارتباط 
 نیازهای شرکت

003/0 001/0 

 برایای  پشتیبانی مدیر ارشد/رهبر از شش سیگما و طراحی استراتژی
 توجه کارکنان جلب

092/0 045/0 

ادراک و پذیرش مدیر ارشد/رهبر مبنی بر اینکه شش سیگما نیاز به 
 تعهدی بلندمدت دارد

161/0 079/0 

 070/0 144/0 ساختن شش سیگما بودن مدیر ارشد/رهبر شرکت برای عملی متعهد

را تغییر خود راحتی نظر توانایی مدیر ارشد/رهبر در حفظ اصول و اینکه به
 ندهد

287/0 140/0 

فقط پذیرش  مواجهه با شواهد عینی و نه تمایل مدیر ارشد/رهبر به
 های مثبت )مطلوب( پیام

033/0 016/0 

ها، سهامداران و  توانایی مدیر ارشد/رهبر در اولویت قرار دادن مشتری
 کارکنان

017/0 008/0 

 007/0 015/0 ادراک کارکنان نسبت منفعت شش سیگما برای مشتری

 002/0 005/0 انداز منظور رسیدن به چشم اعتقاد و تعهد کارکنان به

 025/0 052/0 پذیرش تغییر توسط مدیر ارشد/رهبر

بع
منا

 و 
ت

یری
مد

د 
عه

ت
 

418/0 بودن مدیر ارشد/رهبر به فرایند شش سیگما آشنا  

049/0 

020/0 

216/0 با اهداف شرکت ساختن اصول شش سیگما مرتبط  010/0 

های  دادن منافع حاصل از اجرای پروژه بردن معیارهایی برای نشان کار هب
 شش سیگما

030/0  001/0 

 0 0 های شش سیگما حضور فعال مدیر ارشد/رهبر در پروژه

050/0 بهبود مستمر سهم بازار در چند سال گذشته  002/0 

233/0 توانایی شرکت در حمایت مالی کافی برای انجام پروژه بهبود  011/0 

کردن مکانیسم انگیزه مرتبط با  سیستم منابع انسانی قادر به فراهم
 نیازهای کارمندان باشد

050/0  002/0 

تمرکز 
بر 

 مشتری

 43/0 وتحلیل دادن آن در مرکز تجزیه آوردن انتظارات مشتری و قرار دست به

028/0 

012/0 

کارکنان و بودن مشتری مداری باسیاست شرکت، برنامه توسعه  مرتبط
 های آموزشی برنامه

567/0 01/0 

ت
رس

د د
فرا

ب ا
خا

انت
 

درک منطق پشت شش سیگما توسط افرادی که قرار است در پروژه کار 
 کنند

411/0  

284/0 

125/0 

433/0 استفاده از معیارهای انتخاب افراد مناسب برای آموزش و اجرای پروژه  126/0 

036/0 افرادی که قرار است در پروژه کار کنندبودن فکر باز  پذیری و دارا انعطاف  010/0 
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ادراک خوب افرادی که قرار است در پروژه کار کنند از ابزارهای شش 
 سیگما

078/0  022/0 

ند
رای

و ف
ود 

هب
ت ب

یری
مد

 

282/0 اطمینانی برای نتایج بهبود شناسی قابل استفاده شرکت از روش  

116/0 

032/0 

های فرایند، نمودارهای کنترل، نمودار  )نقشه SPCاستفاده منظم از ابزار 
 پارتو(

239/0  027/0 

121/0 ها برای عملکرد فرایندهای کلیدی آوری داده جمع  014/0 

097/0 شده آوری های جمع بودن داده دقیق  011/0 

 0 0 های پردازش داشتن هزینه کنترل نگه تحت

  در آموزش کارمندان و دادن گذاری تمایل مدیر ارشد/رهبری به سرمایه
 گیری اجازه تصمیم

180/0  021/0 

079/0 برای اینکه از عهده حل مسئله برآیند گروهیگماشتن  کار هب  009/0 

ت
رک

 ش
ی

اتژ
تر

اس
 

221/0 شده داشته باشد شرکت استراتژی مشخص تعریف  

029/0 

006/0 

217/0 ادراک کارکنان از اینکه استراتژی کلید موفقیت شرکت است  006/0 

167/0 ثبات در استراتژی شرکت  004/0 

261/0 بودن استراتژی شرکت برای همه افراد سازمان شده شناخته  007/0 

040/0 مهم دیده شدن رویکرد بهبود فرایند برای رسیدن به استراتژی  001/0 

 0 0 وجود معیارهایی برای سنجش میزان دستیابی به استراتژی شرکت

تری که  های بزرگ قبل از شروع پروژه تر کوچکهای  تکمیل پروژه
 ماهیت استراتژیک دارند

092/0  002/0 

 
وپیشنهادهاگیرینتیجه.5  

 شد.  ارزیابی آمادگی اجرای شش سیگما انجام برایمنظور طراحی مدلی  بهحاظر  پژوهش     
عامل  74که ابتدا بر اساس  بودشناسایی عوامل ارزیابی آمادگی اجرای شش سیگما  اصلی هدف

میان خبرگان و در سازی فازی طراحی  غربال ، پرسشنامهمبانی نظری موضوعشده از   استخراج
اند  عد مشخص قرار گرفتهبُ 6در  مبانی نظریشاخص که هرکدام بنا به  39درنهایت  ؛توزیع شد

های ساختاری تفسیری رابطه ابعاد و شاخص سازی مدلانتخاب شدند. در مرحله بعد با استفاده از 
های آمادگی اجرای شش سیگما با  عد تعیین شدد. درجه اهمیت )اولویت( وزن ابعاد و شاخصهر بُ

 .  شدمراتبی فازی تعیین  روش تحلیل سلسله
دارای « انداز رهبری و چشم»عد دهد که بُبندی و تعیین درجه اهمیت نشان می نتایج اولویت     
برای همه  واقعی یابعاد است. دستیابی به شش سیگما برای چالش میانرین اهمیت در بیشت

به موفقیت دست  اند کردهآزمایش را این سیستم هایی که  و بسیاری از شرکت است ها شرکت
و « انتخاب درست» ترتیب ابعاد و به [24]رهبری است ها اغلب ناشی از  اند. این شکست نیافته

های این پژوهش علاوه بر شاخص .دارای بیشترین اهمیت هستند« مدیریت بهبود و فرایند»
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، میزان ها آنو روابط میان  بررسیعوامل دیگری را نیز  ،(2014) آنتونی پژوهششده در  ارائه
در مقایسه با پژوهش  .است مشخص کردهشده را نیز  های شناسایی اهمیت، وضعیت شاخص

 مباین نظریپژوهش حاضر عوامل بیشتری را نسبت به این مقاله از  ،(2005) و ساروخانیکزازی 
اما روابط بین است؛ بندی عوامل پرداخته شده  نیز به رتبه پژوهشاستخراج کرده است. در این 

ها را بیشتر  شرکتتواند مدیریت  . شناسایی روابط بین عوامل میاست این عوامل شناسایی نشد
های شش سیگما استفاده  آمیز برنامه اجرای موفقیت برایشده  قادر سازد تا از عوامل شناسایی

و همچنین لی و  (2009) فرجام و نورالنساء های نیکهمچنین در مقایسه با پژوهش کنند؛
بیشتر،  هایاین پژوهش جامعیت بیشتری دارد و علاوه بر استفاده از شاخص ،(2011) همکاران

 سازد.روابط بین متغیرها را نیز مشخص می
با برگزاری سمینارها و  شود می  پیشنهاد «انداز رهبری و چشم» عدبالای بُ اهمیت به توجه با     

بر آمادگی اجرای شش  ها آنهای آموزشی درک رهبران سازمان نسبت به نقش تأثیرگذار کارگاه
 شود میپیشنهاد « مدیریت و بهبود فرایند»عد بالای بُسیگما ارتقا یابد. با توجه به اهمیت 

حاضر  پژوهش. محدودیت اصلی شوندهای استراتژیک همسو  های شش سیگما با اولویت فعالیت
برای  .از خبرگان یک شرکت استفاده شد ها آنها و تعیین وزن انتخاب شاخص برایکه  بوداین 

و با هدف تعیین یک  تر گستردهامعه هدف با ج یپژوهشکه  شود میپیشنهاد  آتی های پژوهش
   .مدل جامع صورت پذیرد
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