
 

 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 چکيده

فعالیت در بازار رقابتی  و کار یک انجام جهت نفر چند یا یک کردن متقاعد به معنای فروش

رسانند، کنونی است، امروزه صنایع، تولیدات خود را تحت عنوان کالا و یا گروه کالا به فروش می

 مباحث ینبرانگیزتر چالش و نتریپیچیده از یکی فروش توان گفت مدیریتطور کلی میپس به

 کیی و صنایع تولیدی است اصلی اهداف از یکی بازار در باشد، زیرا سودآوریمی وکارها کسب

است.  هاآن فروش میزان صنایع تولیدی نیز سودآوری و رشد میزان ارزیابی در مهم عوامل از

ه از مباحث مطرح کمک نمودار کنترل میانگین و مفاهیم شش سیگما کدر این مقاله ما به

باشند به دنبال ایجاد نمودار کنترلی برای بررسی فروش کالا و یا حوزه کنترل کیفیت می

حالات  کالاهای موجود در گروه کالایی مختص به خود هستیم، با روش مطرح شده و اثبات

یا  و توان روش کنترلی همراه با نمودار برای کنترل میزان فروش کالاموجود در این مقاله می

کالا در گروه کالایی خود در تمامی صنایع تولیدی ارایه داد، که این امر موجود بروز نتایج 

 مطلوب برای صنایع تولیدی خواهد بود.

فروش، گروه کالایی، کنترل میانگین، نمودار کنترلی، بهبود روند  :يديکل واژگان

 فروش، شش سیگما

 
 

 

 

 

 

 

 

 محمدرضا ترک

 .انشجوی کارشناسی ارشد، دانشگاه پیام نور، تهران، ایراند
 

 نام نویسنده مسئول:
 محمدرضا ترک

بهبود فروش توليد در صنایع توليدي با در نظر گرفتن سوابق فروش 

 با رویکرد کنترل ميانگين
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 مقدمه

 شدر میزان ارزیابی در مهم عوامل از یکی و صنایع تولیدی است اصلی اهداف از یکی بازار در سودآوری رشد یقین طور به

است. فرایند فروش هم از دیدگاه فروشنده و هم از دیدگاه مشتری قابل  هاآن فروش میزان صنایع تولیدی نیز سودآوری و

دلیل هدف از فروش تربیت فروشنده درآمدزا  بررسی است. در اوایل قرن بیستم، شرکت ها درپی درآمدزایی بودند به همین

است. با رشد بازار ادبیات جدیدی در فروش پدیدآمد، ادبیاتی که فرآیند فروش را به حوزه دیدگاه مشتری وارد کرد. هرگونه بوده

اهیم وفعالیت کوتاه مدت روی مصرف کنندگان نهایی که باعث افزایش ارزش محصول یا نام محصول شود را پیشبرد فروش خ

شود، به این علت ها برای فروش طراحی میهای توزیع و جلب واسطهگفت، این تعریف برای افزایش موجودی کالا در کانال

توان پیشبرد فروش را یک ابزار ارتباطی بازایابی با مزایای مختلف نام برد، زیرا که با ایجاد مزایای محسوس برای خریدار، می

 نیازهای و منابع کمبود با دیگر زمان هر از بیش اکنون بشری . جامعه(1) دهدمحصول را کاهش میریسک خریدار در ارتباط با 

 اگر. باشد نامحدودش نیازهای از قسمتی پاسخگوی موجود محدود منابع از استفاده با کندمی تلاش و است مواجه متنوع

 تفادهاس ها برایدانسته و هامهارت از ایمجموعه مدیریت باشد، محدود منابع از استفاده اب نیازهای رفع چگونگی بررسی اقتصاد

 و هااست. شرکت منابع تبادل طریق از هاآن رفع و نیاز تشخیص علم 1بازاریابی و بود خواهد موجود محدود منابع از بهینه

 ایدب هاآن. دارد ضرورت باشند داشته بازار در آگاهانه حضوری تغییر برابر در تسلیم بدون هستند صدد در که هاییسازمان

 محصولی رضهع با و آوردند دستبه خود برای مناسبی بازار سهم بازاریابی، بازارگردی و ،بازارشناسی ،بازارگرایی با تا کنند تلاش

 قبار شناسایی و دهنده، جهتکننده آگاه تبلیغات از استفاده توزیع مطلوب هایروش کارگیریبه مناسب و قیمتی با خوب

 و هانیاز با منابع تطبیق و پذیریانعطاف ابتکار خلاقیت با و دهند افزایش را خود بازار سهم محیطی تهدیدهای و هافرصت

تعیین بازارها هدف  .نمایند حفظ نیز را خود مشتریان و بازار سهم افزایش بر علاوه خارجی و داخلی مشتریان هایخواسته

ها از طریق یک طراحی و اجرای برنامه مناسب عناصر ی یک خانواده محصول یا یک محصول خاص و سپس شرکتخاص برا

های مشتریان بالقوه در آن ( طبق نیازها و خواسته5و پیشرفت 4، مکان3، قیمت2آمیخته بازاریابی )اساسا چهار آمیخته: محصول

 از رلکنت گویند. نمودارهایباشند را استراتژی بازاریابی میزایی میبازار هدف، به دنبال کسب مزیت رقابتی و ایجاد هم اف

 رد سهولت اطمینان، مطلوب سطح رسیدن به هاآن کارگیری به از هدف که هستند آماری کنترل کیفیت ابزارهای ترینمهم

نترل وجود دارد که برای  آنالیزهای مختلفی مورد استفاده . تعداد زیادی نمودار ک(2) است کیفی توسعه مطالعات و قضاوت

 برای کنترل نمودارهای از مدیران استفاده عدم عمده دلیل که کرد اشاره( 2002) همکاران و نیسی . مک(3) استقرار گرفته

 مختلف هاینسخه از ایگسترده طیف ، در پژوهشی دیگر از(4) است نیاز مورد اطلاعات کمبود ،مالی هایداده بر نظارت

 عنوان به ندرت به کنترل نمودارهای که کندمی اذعان( 2014)ربیز ،حال این با ،(5) کرد استفاده  6جمع تجمعی نمودارهای

 ها،داده غیرنرمال یا نرمال رفتار نوع به . باتوجه(6) استگرفته قرار ررسیب مورد کارها نمونه تحلیل و تجزیه در روش یک

 پارامترینیمه و ناپارامتری پارامتری، آماری کیفیت کنترل هایروش به توانمی را مناسب کیفیت آماری کنترل هایروش

 پارامترهای خصوص در آماری استنباط و مشخص احتمال از توزیع هاداده پیروی فرض پارامتری هایروش در .نمود تقسیم

 آماری هایروش در آنها از توانو می دارد وجود هاداده توزیع به وابستگی عدم فرض ناپارامتری هایروش در. دارد وجود آن

احتمال  ایهتوزیع به وابستگی در توانمی را ناپارامتری و پارامتری هایروش بین تفاوت. نمود استفاده توصیفی و استنباطی

 باشدمی ثابت تعداد یک پارامتری هایدر روش پارامترها تعداد چنینهم. دانست مربوطه روش در بررسی مورد متغیرهای

، از نمودارهای کنترل (7) کند پیدا افزایش تواندمی نیز پارامترها تعداد های ناپارامتری،روش در هاداده رشد با کهدرحالی

 نمودار از ، در پژوهشی دیگر استفاده(8) استکیفیت در صنایع دارو برای بررسی کیفیت تولیدی بسیار مورد توجه قرار گرفته

 استار گرفتهند مورد استفاده قرفرآی تنوع یا و هدف فرآیند، میانگین بین تفاوت تغییرات بر نظارت برای میانگین کنترل جدید

                                                           
1 Marketing 
2 Product 
3 Price 
4 Place 
5 Promotion 
6 Cusum 
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توان گرفت، و با کمک آن به است، که الگوهای نمودار کنترل را به عنوان سری زمانی در نظر می، در پژوهشی بیان شده(9)

 یریگنمونه تحت  ریلی معکوس توزیع دار کنترل میانگین برایجنین از نمو، هم(10) استبندی صدای تولیدشده پرداختهطبقه

 انحراف و میانگین از استفاده با x کنترل توان و هامحدودیت است، عرضشده طراحی کمتر ضبط مقادیر در تکراری گروهی

 نمودارهای از ر پژوهشی دیگر تحت عنوان استفاده، د(11) استشده ثبت کمتری مقادیر اساس بر ریلی معکوس توزیع معیار

 مدیریت رد بلکه تولید در تنها نه کنترل نمودارهای پذیریتطبیق مالی به  فرآیند تحلیل و تجزیه برای زمانی سری کنترل

 .(12) استنقدی پرداخته هایجریان مالی ثبات

 

 مواد و روش
و  8و دو خط، حد بالا 7شود، نمودار کنترل دارای یک خط مرکزیی بررسی تغییرات فرآیند استفاده مینمودار کنترل برا

یله باشد. بوسهای مختلف در گذشته میگیری در زمانبرداری و یا گزارشباشد. این خطوط براساس سابقه نمونهمی 9حد پایین

خارج از کنترل، متاثر از برخی پارامترها و در کنترل بودن فرآیند  چون:توان به مواردی هممقایسه ایجاد شده در نمودار می

باشد، شش سیگما یک روش شناسی کمی و جامع بهبود اثربخش می 6σدست یافت. فاصله بین حد بالا و حد پایین برابر با 

گیر در سازمان چنین باعث سوددهی چشم، هم(13)باشد سازمان است که و برای دستیابی به نتایج چشمگیر سازمان می

ها خطا درصد از فرصت 9996/99. هرگاه سازمانی به سطح شش سیگما برسد، این بدان معنا است که حدود، (14) شودمی

. اهداف اصلی شش سیگما عمدتا (15) خطا در یک میلیون فرصت در سازمان وجود دارد 4/3اند و به عبارتی دیگر فقط نبوده

 :(16) هستند ازباشد و برای مدیران مالی و حسابداران قابل درک است، این اهداف عبارتاز جنس منفعت می

 افزایش سهم بازار؛ -1

 شتری؛ها با رویکرد تولید ناب و مطلوب مکاهش راهبردی هزینه -2

 رشد سود نهایی. -3

 به سیگما شش تاریخی باشد. ریشهو کاهش تغییر پذیری فناوری می کیفیـت بهترین سویبه تکامل ابزار سیگما شش

 سـه کنترل نمودارهای قالب شوهارت در توسط مفهوم این گردد، بعدهامیلادی و تلاش فردریک گوس باز می19و  18 قرن

 توسط مایکل هری در شرکت موتورولا تحت عنوان راهبرد شش سیگما مطرح شد، بدین 1987سـیگما توسعه یافت. در سال 

 و خلق ددمج مهندسی به و سیستماتیک مندنظام سـاختار نافته نحوی به تجاری بهبود راهبرد عنوان به سیگما شش ترتیب

 در هاتحلیل و بررسی محور واقع د. درای که هیچ معیوبی در فرآیند موجود نباشگونهفرآینـدها خواهد پرداخت، به مجـدد

 این. گیردمی شکل DMAIC چرخه در سیگما شش در خطا کاهش تا تعریف فرایند .افراد نه و  است فرایند سیگما شش

 .معرفی کرد سیگما شش در اثربخش بهبود چرخه توانمی را چرخه

 یک DMAIC در اما دانست؛ جهتهم دمینگ و شوهارت بهبود هایچرخه با را چرخه این توانمی مفهومی لحاظ از

واژگان:  اول حرف از ترتیببه DMAIC چرخه. گرددمی اجرا دقیق پایش بر مبتنی و عملیاتی بسیار خطای کاهش چرخه

 اطلاعات جریان تشخیص و گیریشکل به گیریاندازه .است شده تشکیل 14کنترل و 13، بهبود12تحلیل ،11گیری، اندازه10تعریف

 . کند مشخص را هاآن  اولویت بالاتر، سطح یک در و روند و خطاها سطح تواندمی و گرددمی منجر فرایند در

 

 

                                                           
7 Center line 
8 Upper control limit  
9 Lower control limit  
10 Define  
11 Measure 
12 Analyze 
13 Improve 
14 Control 
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 توان کاهش داد:های موجود را به دو صورت میلازم بذکر است در فرآیندها نقص

 کاهش پراکندگی؛ -1

 آوردن میانگین توزیع به وسط مشخصات فنی. -2

 

 
 

 مدل نهایی فرآیند شش سيگما 1 شکل

 

 های مورد استفاده از نمودار کنترل را بصورت زیر بیان کرد:توان زمانکلی می بطور

 مشکلات؛ اصلاح و یافتن با مداوم فرآیندهای کنترل -1

 فرآیند؛ یک از انتظار مورد نتایج دامنه بینی پیش -2

 ؛(آماری کنترل در) فرآیند ثبات تعیین -3

 مشترک؛ للع یا خاص دلایل از فرایند تغییر الگوهای تحلیل و تجزیه -4

 روند در یاساس تغییرات ایجاد یا خاص مشکلات از جلوگیری هدف با باید شما کیفیت بهبود پروژه آیا اینکه تعیین -5

 باشد. کار

باشد، که در آن هر ( می1های میزان فروش به ازای هر کالا در هر گروه کالایی ( همانند جدول)جدول مشاهدات ) داده

 درآیه   

𝑥𝑖𝑗   فروش کالای  میزانi ام در روزjروزه  31ماه اول سال بصورت  6ذکر است که روزهای ماه برای ام هرماه است، لازم به

( همان کالای فروش SKU( منظور از هر )1باشد، در جدول)روز می 30ماهه دوم سال بصورت  6در تقویم شمسی و برای 

1ام است، که در آن)  jام در روز i( SKUمیزان فروش کالای )  𝑥𝑖𝑗رفته و  ≤ 𝑖 ≤ 𝑛  ( و )1 ≤ 𝑗 ≤ 31 𝑜𝑟 1 ≤ 𝑗 ≤

است که حداقل یک کالا باید باشد تا مشاهدات ما در ها اینiعنوان کران پایین برای به 1باشد. دلیل قرار دادن عدد ( می 30

 طول یک ماه برآورد شود.
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 مشاهدات 1 جدول

 

 ام ماهjروز  ام ماهjروز  ام ماهjروز  ام ماهjروز  ام ماهjروز  ام ماهjروز  ام ماهjروز  

skui xij xij xij xij xij xij xij 

skui xij xij xij xij xij xij xij 

skui xij xij xij xij xij xij xij 

skui xij xij xij xij xij xij xij 

skui xij xij xij xij xij xij xij 

 

ن دست آوردن، خط میانی، حد بالا و حد پاییباتوجه به تعاریفی که در خصوص نمودار کنترلی تاکنون بیان کردیم برای به

 کنیم؛صورت زیر تعریف مینامیم بهمی ( CL, UCL , LCL )که به ترتیب 

𝑀𝑒𝑎𝑛𝑖 =
∑ 𝑥𝑖𝑗

𝑖=1و𝑗=31𝑜𝑟30

𝑖=1و𝑗=1

𝑚
                                                                                                  (1)  

𝐶𝑒𝑛𝑡𝑒𝑟 𝐿𝑖𝑛𝑒(𝑐𝑙) =
∑ 𝑀𝑒𝑎𝑛𝑖

𝑛
𝑖=1

𝑛
                                                                                         (2)  

 

𝑆𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑑 𝑑𝑒𝑣𝑖𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛𝑖 = √
1

𝑛
∑ (𝑥1𝑗 − 𝑀𝑒𝑎𝑛1)

2𝑗=31 𝑜𝑟 𝑗=30
𝑗=1                                           (3)     

 

𝑆𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑑 𝐸𝑟𝑜𝑟𝑟 =  

∑ 𝑆𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑑 𝑑𝑒𝑣𝑖𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛𝑖
𝑛
𝑖=1

𝑛

√𝑛
                                                                       (4)  

 

𝐿𝑜𝑤𝑒𝑟 𝐶𝑒𝑛𝑡𝑒𝑟 𝐿𝑖𝑛𝑒 𝑜𝑟 𝐿𝑜𝑤𝑒𝑟 𝐵𝑜𝑢𝑛𝑑 = (𝐶𝑒𝑛𝑡𝑒𝑟 𝐿𝑖𝑛𝑒 − 3 ∗ 𝑆𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑑 𝐸𝑟𝑜𝑟𝑟)      (5)  

𝑈𝑝𝑝𝑒𝑟 𝐶𝑒𝑛𝑡𝑒𝑟 𝐿𝑖𝑛𝑒 𝑜𝑟 𝑈𝑝𝑝𝑒𝑟 𝐵𝑜𝑢𝑛𝑑 = (𝐶𝑒𝑛𝑡𝑒𝑟 𝐿𝑖𝑛𝑒 + 3 ∗ 𝑆𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑑 𝐸𝑟𝑜𝑟𝑟)      (6)  

 

برابر است با تعداد  n(، 2برابر است با تعداد دفعات مشاهده کالای اول در طول یک ماه، در فرمول ) m(، 1که در فرمول )

 n(، 4ام در طول یک ماه،  در فرمول )iابر است با تعداد مشاهدات کالای بر  n(، 3در فرمول ) ،میانگین بدست آمده هرکالا

ها برابر یک عدد i( حدبالا و حد پایین برای تمامی 5و6های )برابر است با مجموع تعداد کالاهای مورد مشاهده، در فرمول

 است.کالا آمده 16( نتایج اولیه از 2( و نمودار )2باشد. در جدول )یکسان می

 

 نتایج اوليه 2 جدول

 

 Mean Center روز چهارم روز سوم روز دوم روز اول 
Standard 

Deviation 

Lower 

Bound 

Upper 

Bound 

SKU1 14/54 14/63 14/50 13/43 14/28 14/16 0/57 13/33 15/00 

SKU2 14/13 14/10 14/88 14/91 14/51 14/16 0/45 13/33 15/00 

SKU3 13/69 14/30 14/74 14/54 14/32 14/16 0/46 13/33 15/00 

SKU4 14/23 13/94 14/80 13/40 14/09 14/16 0/58 13/33 15/00 

SKU5 14/01 14/50 14/60 13/34 14/11 14/16 0/58 13/33 15/00 

SKU6 14/77 14/77 14/68 13/63 14/46 14/16 0/56 13/33 15/00 

SKU7 15/01 14/35 13/21 14/65 14/31 14/16 0/78 13/33 15/00 

SKU8 13/16 14/00 14/69 13/16 13/75 14/16 0/74 13/33 15/00 

SKU9 13/86 13/31 14/46 14/35 14/00 14/16 0/53 13/33 15/00 
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 نتایج اوليه  1 نمودار
 

 
 

( را به عنوان نتایج اولیه 2(، نمودار)2ایم و جدول)چه که تاکنون انجام دادیم مفاهیم اولیه را بیان نمودهبا توجه به آن

 ( است: LCL>0نتیجه حالات زیر مطرح خواهد شد باید توجه نمود فرض اولیه برای حالات زیر ) باشد، در می

xijاگر )  -1 − LCL or LB <  ( باشد؛ 0

xijاگر ) -2 − LCL or LB >  ( باشد؛ 0

xijاگر ) -3 − LCL or LB > xij( باشد و ) 0 − LCL or LB > UCL  باشد؛ ) 

xijاگر ) -4 − LCL or LB > 𝑈𝐶𝐿 ( باشد و )  0 >  xij − LCL or LB > 𝐿𝐶𝐿باشد؛ ) 

𝑈𝐶𝐿)  اگر  -5 >  xij − CT > 𝐿𝐶𝐿  ( باشد و )xij − CT >  ؛باشد ( 0

𝑈𝐶𝐿) اگر  -6 >  xij − CT > 𝐿𝐶𝐿  ( باشد و )xij − CT <  باشد. ( 0

xijدر حالت اول اگر )  − LCL or LB < و ام دارای جریان منفی i( باشد، این بدان معنا است که فروش کالای  0

باشد، در حالت دوم در بین ام در گروه کالایی مورد نظر خود میiرفته برای کالای باشد یعنی فروش از دستخطرناک می

xijگانه فوق یعنی اگر )6حالات  − LCL or LB > ( باشد، این بدان معنا است که روند فروش خوب مطرح است اما باید  0

xij( استفاده نمود یعنی در صورتی که حالت سوم برقرار باشد  )4و3ت )برای قطعیت در وضع روند فروش باید از حالا −

LCL or LB > xij( باشد و ) 0 − LCL or LB > UCL  وضعیت مطلوب و پرفروش است، حال اگر حالت  ( باشد؛

ی قرار دهیم ( را مورد بررس6و5چهارم مطرح باشد این حالت نیز دارای شرایطی است که برای برای قطعیت نیاز است شروط )

𝑈𝐶𝐿) این بدان معنا است که اگر شرط پنجم برقرار باشد یعنی،  >  xij − CT > 𝐿𝐶𝐿  ( باشد و )xij − CT > 0 ) 

12.00

12.50

13.00

13.50

14.00

14.50

15.00

15.50

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

Mean Center Lower Bound Upper Bound

SKU10 13/80 13/25 13/91 14/28 13/81 14/16 0/43 13/33 15/00 

SKU11 13/65 13/79 14/13 14/40 13/99 14/16 0/34 13/33 15/00 

SKU12 15/08 13/48 14/34 13/19 14/02 14/16 0/86 13/33 15/00 

SKU13 13/22 14/81 14/15 14/08 14/07 14/16 0/65 13/33 15/00 

SKU14 14/95 15/05 13/71 14/17 14/47 14/16 0/64 13/33 15/00 

SKU15 14/66 14/19 14/91 14/66 14/61 14/16 0/30 13/33 15/00 

SKU16 14/09 14/18 13/86 13/18 13/83 14/16 0/45 13/33 15/00 

Center Line 14/163 

Standard Deviation 0/556 

Standard Error 0/278 
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𝑈𝐶𝐿باشد، دارای روند خوب خواهد بود و اگر شرط ششم برقرار باشد یعنی، )  >  xij − CT > 𝐿𝐶𝐿  ( باشد و )xij −

CT < الاتر است اما دارای یک روند مشکوک خواهد بود و نیاز  به بررسی بیشتر در خواهد باشد، اگرچه از حد پایین ب ( 0

 است.( آمده2چه تاکنون گفته شد در نمودار)داشت، آن

 6الی  1حالات   2 نمودار

 

 
 

کالاها در ای بالاتر از حد بالایی میزان فروش طور که مشخص است نقطههمان A(، نقطه 3تر در نمودار )صورت دقیقبه

شود و بدان معنا است که میزان فروش کالا در ( را شامل می3گروه کالایی مورد نظر خود است که از نظر ریاضی حالت )

از حد پایین میزان فروش کالاها در گروه کالایی خود بالاتر و از خط مرکزی آن  Bوضعیت مطلوب و پرفروش است، نقطه 

( را شامل شده و بدان معنا است که دارای فروش بالاتر از حد پایین است اما روند 6) تر است که از نظر ریاضی حالتپایین

شود و ( را شامل می1از حد پایین نیز کمتر بوده که از نظر ریاضی حالت ) Cمشکوک دارد و باید مورد توجه قرار گیرد،نقطه 

از حد بالا کمتر و از خط  Dدر نهایت نقطه  باشد وبدان معنا است وضعیت فروش دارای جریان منفی و وضعیت قرمز می

 شود و بدان معنا است که میزان فروش دارای روند خوب است. ( را شامل می5مرکزی بالاتر است که از نظر ریاضی حالت )
 

 هاي مختلفتحليل وضعيت  3 نمودار
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( LCL=0 or LCL<0خورد کنیم که ) ( پرداختیم اما اگر با شرایطی بر LCL>0گانه فوق را با داشتن فرض ) 6حالات 

باشند، ها می𝑥𝑖𝑗های متفاوت در گروه کالایی که همان باشد، این بدان معنا است که میزان فروش یک یا چند کالا در تاریخ

ت معادله  صور( به LCL<0از نظر ریاضی برای حالت )  ،انداند که میزان حد پایین را منفی و یا صفر رساندهمقادیری گرفته

 ( خواهد بود. 8صورت معادله )( به LCL=0( و حالت ) 7)

 

∑ 𝑥𝑖𝑗

𝑖=1و𝑗=31𝑜𝑟30

𝑖=1و𝑗=1

𝑚
 < 3*  

∑ 𝑆𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑑 𝑑𝑒𝑣𝑖𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛𝑖
𝑛
𝑖=1

𝑛

√𝑛
                                                                    (7)  

 

∑ 𝑥𝑖𝑗

𝑖=1و𝑗=31𝑜𝑟30

𝑖=1و𝑗=1

𝑚
 = 3*  

∑ 𝑆𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑑 𝑑𝑒𝑣𝑖𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛𝑖
𝑛
𝑖=1

𝑛

√𝑛
                                                                    (8)  

 

 گيرينتيجه
بتی ملی و جهانی است، کنترل میزان فروش کالاها که سودآوری یکی از اهداف صنایع تولیدی در بازار رقابا توجه به این

شود،  چرا که با در زیر نظر داشتن میزان فروش هر در هر گروه کالای تولید شده در صنایع تولیدی امری مهم محسوب می

روشی است  چه که ما در این مقاله به آن پرداختیمتوان به تحلیل سهم بازار و چرخه عمر محصول و غیره پرداخت. آنکالا می

لی های قبنوین در بحث فروش با در نظر گرفتن تمامی رخدادها ممکن است، زیرا با درنظر گرفتن رفتار فروش کالا طی دوره

طور که بر خواسته از تصمیم استراتژی بازاریابی صنایع و  میزان فعالیت واحدهای فروش آن صنعت در سطوح مختلف است به

توان کالاهایی که سهم بازار را است، می کنون آن صنعت برای فروش کالای خود انجام دادهچه که تاتوان گفت آنکلی می

هایی از طریق ارزیابی حلاند مشخص شوند و برای رهایی از شرایط فعلی فروش و سهم بازار راهبصورت مطلوب کسب نکرده

، شرکت تولید کننده بتواند سهم خود را از بازار مجدد بازار، تحلیل ریسک، بهبود کیفیت و غیره اتخاذ گردد، زیراکه اولا

تر در زایی بیشکارهای بهبود سبب اشتغالچنین با ارائه راهآورد، دوما، سبب سودآوری صنایع تولید کننده باشد و همبدست

ین بهبود در بازای تولید بیشتر از محصول گردد و چرخ اقتصادی صنایع در حرکت باشد. این امر ملزم به آن است که تفکر 

مدیران ارشد صنایع تولیدی ایجاد شود، زیرا که انجام چنین فرآیندی یک کار علمی است و پس از انجام آن با کمک گرفتن 

 رفته را به میزان حداقلی خود رساند.توان فروش از دستاز تجربه مدیران ارشد می
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