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 چکیده 

  ارزیابی   و   بازرسی  یهافعالیت  سازگاری  . دهد  قرار  اولویت  در  را  خود  تولیدی  های   سیستم  و   فرآیندها  پایداری  باید  معاصر  تولید

  های مدل  حال،   این  با   .است  برخوردار  بالایی   اهمیت  از   تولید  فرآیندهای  و   محصولات  کیفیت  حفظ  برای  تولیدی  ی هاسیستم  در

  بازرسی  فرآیندهای  مندنظام  انطباق   برای  شناسیروش  همچنین  و  کیفیت  تعیین  هایفعالیت  تغییر  برای  تقاضا   که  فرآیندی

 صورت به    فعلیی  هابازرسی  ریزیبرنامهکه روند    موضوع بیانگر آن استاین    .هستند  ناقص  کنند،می  شناسایی  را مستمر  کیفیت

دانش به دست آمده از طریق اصلاح   ،. به علاوهمرحله تولید آن  شود نه بهمیاولیه به مراحل توسعه فرآیند و محصولات مربوط  

ی آتی و محصولات تولید  ها ی بازرسی فعالیتهاریزی برنامه  بهبودبرای    منسجمرسی کیفیت به ندرت به صورت  ازی بهافعالیت

  فرآیند  و  مند نظام تغییرات  که دهد می ارائه بازرسی ریزیبرنامه برایجامعی  الگوی، پژوهشاین  د. شومیشده در آینده استفاده  

با    .دهدمی  پوشش  را  آینده  فرآیند  و  محصول  توسعه  به  دانش  انتقال  همچنین  و  تولید  مرحله  در  بازرسی  یهافعالیت  انطباق 

 ایجاد  منسجمتواند به صورت  میرسی  ازدر اصلاح فرآیند ب  مناسب  طراحی  ی مربوط به تقاضای تغییر، عملیاتهاارزیابی بررسی

الگوی مدیریت مهندسی تغییر    شود. اساس    و   ارزیابی  ،ریزیبرنامه  توانمی  را  کیفیت  بازرسی  فرآیندهای  انطباق   (ECM)بر 

 ریزیبرنامه  به  دانش  مدیریت  ممفاهی   از  استفاده   با  بازرسی  فرآیند  اصلاحات  اجرای  با   آمده  دست  به  دانش  نهایت،  در  .نمود  اجرا

 . شودمی منتقل  آتی فرآیند و محصول توسعه برای بازرسی
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 مقدمه .  1

  بر   تواندیم  محصول  پایین  کیفیت.  است  تولیدکنندگان  برای  حیاتی  جنبه  یک  محصول  کیفیت  معاصر،  تولید  انداز  چشم  در

و    ریا)اعظمفیبگذارد    تأثیر  منابع  اتلاف  و  محیطی  زیست  اثرات  افزایش  مستقیم،  مالی   ضررهای  جمله  از  مختلفی  سطوح

 فرآیند   (.2024،  2دارد )پاروت   ترهوشمندانه   و  بهتر  بازرسی  هایروش   به  نیاز  باکیفیت  محصولات  برای  تقاضا  .(2023،  1همکاران 

  مدیریت   اصلی فعالیت جزء  شودمی  نامیده  ارزیابی یا  بازرسی ریزیبرنامه عموماً  که تولید، مرحله رسیباز یهافعالیت ریزیبرنامه

به دلیل برخی    ،رسدمیتی محصول به مرحله تولید انبوه  وق ماا  .گیردمی   صورت محصول توسعه مرحله    در  عمدتاً  و  است  کیفیت

  و   موثر  بازرسی  انجام   از  تا   شوند  تنظیم  و   ارزیابی   قبلی   شده   ریزینامهرب  بازرسی   ی هافعالیتبینی نشده لازم است  تغییرات پیش

به خاطر عوامل داخلی و خارجی متنوع تولید تغییر   محصول  کیفیشرایط  در مرحله تولید،  چون    .شود  حاصل  اطمینان  کارآمد

کاستیمی سو،  یک  از  تولیدیهایابد.  فرآیندهای  یا  تامین  زنجیره  اهداف  خاطر  به  کیفیت  رخ    ی    به   منجر  و دهد  میناپایدار 

از سو دیگر،    شودمی  مشتری  نارضایتی  یا  شکست  یهاهزینه  افزایش   کیفیت   افزایش   به  منجر  تولید  فرآیندهای  سازیبهینه و 

  .(2013، 3)باس و همکاران به همراه دارد بازرسی یهاهزینه  برای را هزینه  کاهش  پتانسیل  که شودمی تولید

شاملحم  4کیفیت  یهاهزینه  7شکست   یهاهزینه(  3)  و  6ارزیابی   یا  بازرسی  یهاهزینه (  2)  ،5پیشگیری  یهاهزینه(  1)  صول 

  عیوب  برابر  در   محافظت  کیفیت و   از  اطمینان  بنایسنگ  عنوان  به  محصول  بازرسی.  (2024،  8)میلاشینوویچ و همکاران   هستند

  حال،   این  با   کند.  می   عمل  بیندازد،  خطر  به  را  مشتری  یترضا  یا  کند   مختل  را  عملکردها  تواند   می   که  احتمالی   اختلافات  و

 سازیبهینه   منظور  به  .(2024،  9بگذارند )آتیا   تأثیر  کیفیت  کل  هزینه  توابع  بر  توجهی  قابل  طور   به  تواندمی  بازرسی  خطاهای

  نتیجه،  در  . شوند  داده  تطبیق  تولید  سیستم  واقعی   کیفیت  وضعیت  با   مداوم   طور  به  باید   بازرسی  فرآیندهای  کیفیت،   هایهزینه

  در   بازرسی  فرآیندهای  حال،  این  با.  (2002،  10فایفر )  گرفت  نظر  در  مستمر  پروژه  یک  عنوان  به  توانمی  را  بازرسی  ریزیبرنامه

 اولیه  بازرسی  ریزیبرنامه  از  ناشی   که   شوند می  گرفته  نظر  در  تغییر  غیرقابل   و  ثابت  روند  یک  عنوان به  اغلب  تولیدی  های سیستم 

دلیل آن هم به این واقعیت اشاره دارد که توجه کمی به فرایند انطباق برنامه بازرسی    .است  فرآیند  و  محصول  توسعهمرحله    در

 این از آمده دست به دانش مرحله تولید، در کیفیت بازرسی فرآیندهای اصلاح صورت در این، بر علاوهشود. میدر مرحله تولید 

آینده فرآیندها و محصولات سایر بازرسی ریزیبرنامه جهت  ندرت به تغییرات اینشودمی منتقل در    به  توجه  عدم  از  ناشی  . 

 در  بازرسی  ریزیبرنامه  هایروش  تعریف  برای  زیادی  تقاضای  نتیجه،  در  .است  بازرسی  ریزیبرنامه  یهارویه  در  دانش  انتقال

 وجود محصول توسعهدر مرحله  بازرسی ریزیبرنامه  به یبازرس  هایفعالیت  مند نظام  انطباق نتایج  پیوند  همچنین و  تولید مرحله

   .(2016، 11و همکاران  کوکولیس) دارد

 
1 Azamfirei et al. 
2 Parrott 
3 Basse et al.  
4 Quality Costs 
5 Prevention Costs 
6 Inspection or Appraisal Costs 
7 Failure Costs 
8 Milašinović et al. 
9 Attia 
10 Pfeifer 
11 Kukulies et al. 
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  با   مرتبط  دانش   انتقال  همچنین  و  تولید  مرحله  در  کیفیت  بازرسی  فرآیندهای  مندنظام  انطباق  تسهیل  منظور  بهدر این پژوهش  

 این .  است  شده  ارائه  بازرسی  ریزیبرنامه  جامع  الگوی  یک  ،آینده   فرآیند  و  محصول  توسعه  برای  بازرسی  ریزیبرنامه  به  بازرسی

و  تجربه  که   است  مفهومی  همچنین  و   تولید  مرحله  در  بازرسی  فرآیندهای   تطبیق  و  ریزیبرنامه  برای  روشی   شامل   رویکرد ها 

به منظور ،  پژوهش  در ادامه این  . کند می  منتقل  فرآیند   و  محصول  توسعه  برای  آتی  بازرسی  ریزیبرنامه  به   را  دانش کسب شده 

 بازرسی ریزیبرنامه هایروشی هاکاستی. در این زمینه، شد ارائه 2 بخش بازرسی در  الگوهایای از ، خلاصهجامع رویکرد درک

 ،3 بخش در حل،راهبیان یک  به نیاز اساس بر. است شده  بررسی بازرسی  با مرتبط  دانش نیاز به انتقال همچنین و تولید مرحله

  برای  جامع  الگوی  یک  شد. سپس بررسی دانش مدیریت وتغییر   مدیریتمهندسی   هایرشته  از بالقوه هایحلهرا و  مفاهیم

  بازرسی  ریزیبرنامه(  2)  توسعه،  مرحله  در  بازرسی  ریزیبرنامه(  1)  برای  متقابل   فرآیند   یهامدل  از  متشکل  بازرسی،  ریزیبرنامه

 . است شده معرفی  4 بخش در بازرسی با  مرتبط دانش مدیریت(  3) و تولید مرحله در

 

 فعلیبازرسی    ریزیبرنامهبررسی    .2

 بازرسی    ریزیبرنامهمبانی    .2-1

تشخیص  کیفیت،  هایجنبه   مهمترین  از  یکی و  و    محصولات  صادرات  یا   فروش  از  قبل  ایرادات  بازرسی  )همامالینی  است 

 فرآیند  و  محصول  توسعه  طول  در  کیفیت  کنترل  ریزیمهنابر  از  ناپذیرجدایی  بخشی  بازرسی  ریزیبرنامه(.  2022،  1همکاران 

  و   ها مدل.  باشد تولید می  مرحله   در  کیفیت  تضمین  برای  ارزیابی  و  بازرسی  هایفعالیت  طراحی  و  ریزیبرنامه  ،آن  هدف   و  است

 و محصول توسعه  طی رد بازرسی ریزیبرنامه. دارد وجود معاصر ادبیات  در بازرسی ریزیبرنامه برای مختلفی  فرآیندی هایروش

 : (2014، 2و همکاران کولدانی) کرد خلاصه زیر یهافعالیت  و عملکردها   با توانمی را فرآیند

 بازرسی فرآیند و محصول یهاویژگیتعریف  •

 تعیین نقطه زمانی و مکانی فرایندهای بازرسی در سیستم تولیدی •

 بازرسی میزانتعیین  •

 بازرسی  شنوع و روتعیین  •

 بازرسی کارکنانانتخاب  •

 بازرسیبرای  انتخاب تجهیزات مناسب •

  وظایف   همه  بین  قوی  متقابل  وابستگی  زیرا  شوندمی  انجام  تکراری  روشی  به  بلکه  ،گیردنمی  انجام   متوالی  صورت  به  مراحل  این

  کنترل   طرح  یا  یبازرس  برنامه  به  افتد،می  اتفاق   فرآیند  و  محصول  توسعه  روند  در  که  ریزیبرنامه  فرآیند  یکل  نتایج.  دارد  وجود

  جزئیات  باشد،   داشته  بیشتر  توضیحات  به  نیاز  بازرسی  یهافعالیت  که  صورتی  در.  شودمی  منتقل  تولید  مرحله  برای  کیفیت

 برای  تولید  مرحله  در  آن  از  پس  اسناد   این.  شودمی  نوشته  اضافی   بازرسی  دستورالعمل  اسناد  در  بازرسی  یهاروش  به  مربوط

 . (2016و همکاران،   کوکولیس)  دنشومی  استفاده ها داده لیلحت و تجزیه و آزمون اجرای

 
1 Hemamalini et al. 
2 Colledani et al. 
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 مرحله تولیدبازرسی در    ریزیبرنامهکمبودها و نقایص    .2-2

 مرحله،   این  در.  دنشومی  انجام   محصول  توسعه  مرحله  در  عمدتاً  بازرسی  ریزیبرنامه  یهافعالیت  شد،  ذکر  بالا  در  که  همانطور

  مشابه   محصول  ی هاگروه  یا   محصول  قبلی   یهانسل  از  بازرسی  و   تولید   فرآیندهای  تجربه  بر  مبتنی  عمدتاً  بازرسی  فرآیندهای 

 و  محصول  یهاریسک   مورد  در  دانش  متفاوت،  مشخصات  با   جدید  ساخت  فرآیند  یک  یا  جدید  محصول   یک  طراحی  با.  است

  کارکنان   شخصی  تجربه  اساس   بر  عمدتاً  و  است  بینیپیش  قابل   ندرت   به   مناسب  بازرسی  فرآیندهای   همچنین  و   فرآیند

ی سیستم  های تجزیه و تحلیل مؤلفههای مربوط به آن مثل ریسکهای تجزیه و تحلیل و روشهابررسی  یا   بازرسی  ریزیبرنامه

 . (2014، 2مایتی  و ندالم ) خواهد بود  (FMEA) 1شکست و تجزیه و تحلیل اثر مدلتوسط 

شوند. در  میارزیابی  3رمپ آپتولید فرایند بازرسی معمولاً در طی  فرآیندهای ی بازرسی،  هااعتبار بخشیدن به فعالیت منظوربه 

ابتدا داده   به   منجر  کهگیرند  مییی در مورد قابلیت فرایندهای تولیدی در دسترس قرار  هااین مرحله از چرخه عمر محصول، 

  ظاهر   بازرسی  ریزیبرنامه  به  مربوط  مهم  نقص  دو  تولید،  مرحله  به  ورود   هنگام  .شودمی  مداوم  بازرسی  یهافعالیت  اولیه  تنظیم

 تواندمی  که  است  دسترس  در  مختلفی  اطلاعاتی  منابع  تولید،  مرحله  در  .است  شده  داده  توضیح  زیر  یهابخش  در  که  شودمی

  به   فعلی  یبازرس  ریزیبرنامه  هایرویه  وجود،  این  با  استفاده شوند.  بازرسی  فرآیندهای  کارایی  و  اثربخشی  مستمر  ارزیابی  برای

  عملکردهای   انطباق  برای  هایی روش  اگرچه.  پردازندنمی  تولید  مرحله  در  بازرسی  فرآیندهای  مداوم   تطبیق  عملکرد  به  صراحت

  مند نظام  انطباق   و  مستمر  ارزیابی  برای  روش   یکاما    دارد،  وجود  پویا  گیرینمونه  مانند   آزمایشی،  هایفعالیت  از  مشخصی

است  نیبیپیش  کیفیت  بازرسی  فرآیندهای   همان  اغلب  تولید  مرحله  در  شده  انجام  بازرسی  یهافعالیت  رو،   این  از.  نشده 

  ی هافعالیت  ناکافی   همسویی  به  منجر  این .  شوند می  داده   تطبیق  منسجمغیر  صورت  به  صرفاً   یا  ،هستند  قبلی   بازرسی  ی هابرنامه

  خرابی   و  بازرسی  یهاهزینه   به  مربوط  کیفیت  یهاهزینه  نتیجه،  در  .شودمی  تولید  سیستم  واقعی   کیفیت  وضعیت  با  بازرسی

 به   که  است  بازرسی  فرآیندهای  انجام  از  ناشی  بازرسی  یهاهزینه  افزایش  سو،  یک  از.  بالاست  غیرضروری  طور  به  تولید  سیستم

  یا  ناکارآمد  یبازرس  یهافعالیت  از  ناشی  خرابی  یهاهزینه  افزایش  دیگر،  سوی  از.  اندشده  منسوخ  فرآیندمطلوب    قابلیت  دلیل

 . (2014و همکاران،  کولدانی) استغیرمؤثر 

  تعیین   ی هافعالیت  مورد  در  اطلاعات  شوند،  داده  تطبیق  و  بررسی  تولید  مرحله  در  کیفیت  بازرسی  فرآیندهای  که  صورتی  در

  آینده   فرآیند  و  لمحصو  توسعه  برای  بازرسی   ریزیبرنامه  برای  دانش  این.  د نشومیهمسو    تولید  واقعی   کیفیت  وضعیت  با   کیفیت

  بهبود   به  منجر  که  است  ریزیبرنامه  شکست  از  جلوگیری  برای  ارزشمندی  اطلاعات   حاوی  زیرا  ،است  برخوردار  بالایی   اهمیت  از

  عدم   ،تولید  مرحله  در  بازرسی  فرآیندهای   برای  ریزیبرنامه  هایروش  کمبود  دلیل  به   وجود،  این  با .  شودمی  ریزیبرنامه  کیفیت

تولید  مرحله  از  بازرسی  انطباق   برای  مند امظن  دانش   انتقال مرحله  به   ریزیبرنامه  در  شکست  نتیجه،  در.  دارد  وجود  توسعه 

  آینده   تولید  یهاسیستم   در  ناکافی  بازرسی  فرآیندهای  به  منجر   و  شودمی  تکرار  فرآیند  و  محصول   توسعه  طول  در  بازرسی

 . (2016و همکاران،  کوکولیس) شودمی

 
1 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 
2 Mandal & Maiti 
 ( به معنی افزایش نرخ تولید با حفظ کیفیت محصول با هدف ارزیابی تجهیزات  و خط تولید تا  رسیدن به تولید  اسمی تعیین  شده است. Ramp up رمپ آپ )3
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 فعلی بازرسی    ریزی برنامهبهبود  برای    اصولیحل  راه  .3

  مدیریت  و  تغییر  مهندسی  مدیریت  پژوهشی  حوزه  دو  هر  بازرسی،  ریزیبرنامه  در  شده   ذکر  ی هاکاستی  به  پرداختن  منظور  به

  در  رمستم  بازرسی  ریزیبرنامه  به منظور  آنها   کلیدی  یهاقابلیت  و   مفاهیم .  دهندمی  ارائه  را  ایامیدوارکننده  رویکردهای   دانش، 

 . شودمی بررسی زیر یهابخش

 

 بازرسی   ریزیبرنامهدر    (ECM)  1مدیریت مهندسی تغییر نقش    .1-3

  ادبیات  در.  کندمی  کمک  محصول  ردیابی   قابلیت  افزایش  به  که   است  کیفیت  مهندسیمهم    مفهوم  یک   مدیریت مهندسی تغییر

م  (EC)  2تغییر  مهندسی  اصطلاحات  ازمتنوعی    تعاریف  معاصر مدیریت  تغییرو    اصطلاح.  دارد  وجود  (ECM)  هندسی 

  د شومی  معرفی  فنی  محصول  یک(  عملکردها  رفتار،  ساختار،)  مختلف  یهاجنبه   در  اصلاحات  یا  و  تغییر  عنوانبه    تغییر  مهندسی

داده  توسط  ، ECM  اصطلاح  از  عملی   تعریف .  (2013،  3)همراز  استانداردهای  صنعت  استراتژیگروه  اتوماتیک  محصول    4ای 

(SASIG)  که   است  شده   رائها  ECM  تشریح  محصول،   به  مربوط  تغییرات  یکنواخت  ردیابی  و  هماهنگ  مدیریت   عنوان  به   را 

  نشان   را  ECM  فرآیند   1  شکل .  کندمی  تعریف  تولید  و   مهندسی  به  توجه  با   آنها  اجرای  و   ارزیابی  ممکن،   حلراه  چند  یا   یک

 . دهدمی

 SASIG  از دیدگاه ECMفرآیند    .1شکل  

  شده   تولید  مرحله  وارد  قبلاً  که   یمحصول  با   مرتبط  اتیتغییر  انجام   برای  مند نظام  رویکرد  یک   روی   ECM  تعریف،   این   اساس  بر

  و   بازرسی   فرآیندهای   برای  نتیجه  در  و   تولید   فرآیندهای  برای  تواند می  مند نظام  تغییر  یک   از  ایده   این .  کندمی  تمرکز  است،

  با .  کندمی  فراهم  تولید  مرحله  در  بازرسی   ی هارویه  مند نظام  انطباق  برای  را   فرصت  این  ECM  رو،   این  از.  شود  اعمال   ارزیابی

  همچنین  و   بازرسی  ریزیبرنامه  عملکردهای   باید   انجام   حال  در  بازرسی   فرآیندهای   اصلاح  به   مربوط  هایفعالیت  وجود،  این

 اساس   بر  تولید  مرحله  در  بازرسی   ریزیبرنامه  برای  جامع  فرآیند  یک  نتیجه،  در.  بگیرند  نظر  در را  بازرسی  خاص  تغییرات  ارزیابی

ECM  (2016و همکاران،  کوکولیس) شود استخراج باید . 

 

 
1 Engineering Change Management (ECM) 
2 Engineering Change 
3 Hamraz 
4 Strategic Automotive Product Data Standards Industry Group 
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 بازرسی  ریزیبرنامه  در  دانش  مدیریتنقش    .3-2

 تجربیات  و   ها یافته  اطلاعات،   بکارگیری  و   توزیع  ثبت،   ایجاد،   شناسایی،   به  مربوط  فرآیندهای  کلیه(  KM)  1دانش   مدیریت  در

  حمایت   برای  را  تریعمیق   تحلیل  و   تجزیه  توانندمی  گیرندگان تصمیم  مستند،   دانش   به  آسان  دسترسی  با .  شوندمی  ندهی سازما

  دانش  انتشار و بکارگیری  ایجاد،  ، مندقاعده  شناسایی در KM (. 2024، 2انجام دهند )یومهی و همکاران استراتژیک تصمیمات از

 انجمن(.  2024،  3و همکاران   دورست)  کند  حمایت  پایداری  جهت  در  سازمان  هایشلات  از  تواندمی   خود  نوبه  به  که  است  مفید

مرحله   (VDI) 4آلمانی   مهندسان چهار  برای  مدل  را  داده  KMای  ازپیشنهاد  عبارتند  که  )اند    ذخیره(  2)  دانش،  ایجاد(  1: 

 ه شده است.  ائار 2شکل  فرایند دراین   .دانش کارگیری به( 4) نهایت در و  دانش توزیع( 3) دانش،

 ی کلیدی مدیرییت دانش هافعالیت  .2شکل  

  وضعیت  بررسی  ،نظارت  مشترک،  پروژه  هایپوشه  مانند )  مختلف  های روش  و   ها شیوه  ها، کنندهتسهیل  ، KM  مراحل  طول  در

 از  مرحله  هر  ایابزاره  و  ها روش  ،KM  با  مرتبط  هایکنندهتسهیل  کردن  مندنظام  منظور  به.  شوند می  شناسایی (  غیره  و  پروژه

  سازمان   و  فرآیند (  ب)  ،(دانش  مدیریت  در  کارکنان  مشارکت  مثال  عنوان  به)   افراد(  الف)  دیدگاه   از  توانمی  را  KM  چارچوب

  با .  گرفت  نظر  در(  KMهای مرتبط با  و )ج( فناوری )یعنی ابزارها، اسناد و فناوری(  KMمرتبط با    فرآیندسازماندهی    یعنی)

  کرد   شناسایی   هستند،   حیاتی  دانش  مدیریت  موفقیت  برای  که  را  عواملی  توانمی  منظر،  سه  این  از  KM  چارچوب  بررسی

   (.2015، 5ویتی  و  دافیلد)

  توسعه   برای  بازرسی  ریزیبرنامه  به  تولید  مرحله  در  انطباق   و  بازرسی  ریزیبرنامه  فرآیند  از  دانش  انتقال  امکان  ایجاد  منظور  به

بود  KM  حوزه  از  فوق   یهاروش  و  مفاهیم  آتی،ت  محصولا خواهد  به    بازرسی  فرآیند  بتوان  که  صورتی  در.  مفید  منجر  که 

  آنجایی   از  .بسیار مفید خواهد بود  قبلی  اشتباهات  نشدن  تکراراستفاده از تجربه آن به منظور    کرد،   ردیابیرا    شده است  شکست

 
1 Knowledge Management 
2 Yumhi et al. 
3 Durst et al. 
4 The Association of German Engineers (VDI) 
5 Duffield & Whitty 
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 در  بازرسی  یهافعالیت  تغییر  در  KM  سهم  د،وب  خواهد  ECM  طرح  اساس  بر  تولید  مرحله  در  بازرسی  ریزیبرنامه  فرآیند  که

 و   مستمر  بازرسی  ریزیبرنامه  برای  بازرسی  با  مرتبط  KM  با   فعلی  KM  مفاهیم  انطباق   نتیجه،  در.  است  اثربخش  انجام  حال

  و   صولحم  توسعه  برای  بازرسی  ریزیبرنامه  در  آن  کاربرد  و   دانش  انتقال  بر شود و    انجام   باید  تولید  مرحله  در   انطباق  فرآیند

 . (2016و همکاران،  کوکولیس)تمرکز گردد   آینده فرآیند

 

 بازرسی   ریزیبرنامهجامع  مدل فرآیند    .4

  معرفی  زیر  بخش   در  بازرسی  ریزیبرنامه  یک مدل فرآیندی جامع   ،الگوهای مدیریت مهندسی تغییر و مدیریت دانش بر اساس  

قابلیت کاربرد فرایندهای  .  شودمی به    انتقال   همچنین  و   تولید   و  توسعه  مرحله  دو   هر   در   بازرسی  ریزیمهنابرعبارت »جامع« 

 شده   تشکیل  بخش  سه  از  فرآیند  مدل.  دارد  اشاره  آینده  فرآیند  و  محصول  توسعه  به  تولید  مرحله   از  بازرسی  به  مربوط  دانش

 ارائه شده است. 3 شکلکه در  است

 بازرسی  ریزیبرنامهجامع    الگوی  .3شکل  

  هایمحرک  اساس  بر.  شودمی  انجام  تولید  مرحله  برای  بازرسی  یهافعالیت  اولیه  ریزیبرنامه  فرآیند،  و  لمحصو  توسعه  طول  در

  و   ریزیبرنامه  تکمیل  از  پس.  شودمی  اندازیراه   تولید  مرحله  طول  در  بازرسی  ریزیبرنامه  فرآیند  بخش   بازرسی،  با  مرتبط  تغییر

 در  تا  شودمی  منتقل  بازرسی  ریزیبرنامه  به  و  ذخیره  کسب،  بازرسی  به  مربوط  دانش  انجام،  حال  در  بازرسی  یهافعالیت  انطباق 

  محصول   توسعه  فرآیند  در  بازرسی  ریزیبرنامه  جامع  الگوی  فرآیند  هایبخش  تمام.  شود  اعمال  آتی  فرآیند  و  محصول  توسعه

همکاران،   کوکولیس)  شودمی  یتولید  محصولات  به  منجر  و  شده   آغاز  مشتری  نیازهای  یا  بازار  توسط  که  اندشده  تعبیه و 

2016). 

 

 توسعه  مرحله  در  بازرسی  ریزیبرنامه.  4-1

  2  بخش  در  که  دارد  اشاره  فرآیند  و  محصول  توسعه  در  بازرسی  ریزیبرنامه  برای  شده  تعیین  یهارویه  به  فرآیند  بخش  اولین

فرآیند  .  است  شده  معرفی بازر  ریزیبرنامهبازرسی،    ریزیبرنامهنتیجه  و  اولیه  کیفیت  مرحله هافعالیتسی  برای  آزمایشی  ی 

فرآیند   اصلی  نقطه  که  است  نشان    ریزیبرنامهتولیدی  تولیدی  مرحله  حین  در  را    هایروش  که  آنجایی   ازدهد.  میبازرسی 

  جزئیات   با   جامع  مدل  فرآیند  بخش   اولین  اند، شده  مشخص  خوبی  به   فرآیند  و  محصول  توسعه  طول  در   بازرسی  ریزیبرنامه

ی 
تر

مش
ر/ 

زا
 با

ی 
تر

مش
ر/ 

زا
با

 

توسعه  ریزی بازرسی در مرحلهبرنامه   

 ه تولید ریزی بازرسی در مرحلبرنامه 

ها نیازمندی  محصولات  

 های تغییر محرک

 مدیریت دانش
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 نتایج   توسط  شده  ارائه  دانش  کاربرد  به  ،توسعه  مرحله  در  بازرسی  ریزیبرنامه  اصلی  مکمل.  گیردنمی   قرار  بررسی  مورد  تربیش

 خواهد  قرار  بررسی  مورد  بازرسی  با  مرتبط  دانش  مدیریت  فرآیند   بخش  در  که  دارد  اشاره  تولید  مرحله  در  بازرسی  ریزیبرنامه

   .(2016و همکاران،  کوکولیس) گرفت

 

 بازرسی در مرحله تولید  ریزیبرنامه  .4-2

فرآیند   یک  تغییر،  مهندسی  مدیریت  الگوی  اساس  به  ای  مرحله   9  جامعبر  یافته  و    ریزیبرنامهاختصاص    انطباقمستمر 

 . را ملاحظه نمائید( 4له تولید در نظر گرفته شده است )شکل  حفرآیندهای بازرسی در مر

 

 مرحله تولیدرسی در  ازب   ریزیبرنامه  جامع فرآیند    .4شکل  

روش  جامع فرایند   بازرسی    ریزیبرنامهشناسی  از  شناسایی    عادیدوره  روی  و  است  بازرسی  نقاط  متفاوت  به  مربوط    وتغییر 

 فرآیند   دامنه  تمرکز دارند.آزمایشی    هایفعالیت  و  بازرسی  فرآیندهای  برای  تغییر  هایگزینه   اجرای  و  ارزیابی  استخراج،  همچنین

  اند شده اندازیراه قبلاً  که  دارد اشاره  آزمایشی  و  بازرسی  یهافعالیت تطبیق و ریزیبرنامه به  تولید مرحله در  بازرسی یریزبرنامه

  افزودن (  3)  همچنین  و   مستمر   بازرسی  فرآیندهای   حذف(  2)  یا   تنظیم(  1)  معنای  به  این.  دارند  اضافی   ایجاد  به   نیاز  یا

بازرسی زمانی.  است  اضافی  بازرسی  هاییژگوی  پوشش  برای  بیشتر  بازرسی  فرآیندهای فرآیندهای  مطابقت  از  صحبت  که 

 . گیرندمی قرار توجه مورد  احتمالی تغییر گزینه سه اینشود، می

  بر .  شودمی  آغاز  بازرسی  فرآیندهای  برای  تغییر  پتانسیل  یا  تغییر  تقاضای  شناسایی  با  تولید  مرحله  در  بازرسی  ریزیبرنامه  فرآیند

(.  1جدول  )  شودمی  استخراج  تغییر  ی هامحرک  برای  بندیطبقه  یک  بازرسی،   به  مربوط  تغییر  یهامحرک  تحلیلوه تجزی  اساس

  طور   به  توانمی  را  پیشگیرانه  تغییر  یهامحرک.  کرد  بندیطبقه   واکنشی  نیز  و  پیشگیرانه  تغییر  ی هامحرک  به  توانمی  را  آنها

  در   برتر  ی هاسازگاری  و   داده   رخ  ی هاشکست  اساس  بر   واکنشی  تغییر  ی هامحرک.  کرد  مشخص  آنها   پیشگیری  هدف   با   کلی 
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  رو،   این  از.  هستند  انبوه  تولید  در   انطباق  فرآیند   و   بازرسی   ریزیبرنامه  تکمیل  مسئول  تغییر  یها محرک  این   .است  تولید  مرحله

 .است الزامی بازرسی به مربوط تغییر هایمحرک رویدادمحور یا مستمر نظارت

 بازرسی  به  مربوط تغییر  هایکحرم  .1جدول  

 پیشگیرانه   تغییر  یها محرک واکنشی   تغییر  یها محرک

 برای کاهش هزینه تلاش • شکایت مشتری •

 تقاضای تغییر با توجه به فرآیند و محصولات  • گزارش اشتباه •

 سازگاری محصولات • مشتری تقاضای تغییر از سوی  •

 بازرسی هایارزیابی داده • شدهروزارزیابی ریسک به •

 ی بازرسیهاسازی فعالیتساده • مقررات و  استانداردها در تغییر •

 تجهیزات بازرسی فناوریپیشرفت در  • ایمنی کمبودهای •

 مستمر  بهبود • 

 

از    مرحله  این  هدف.  شودمی  مشتق  بازرسی  فرآیندهای  سازگاری  برای  مختلف  تغییر  یهاگزینه   ،جامع  فرآیند  از  دوم  مرحله  در

  هایمحرک  به  توجه  با   بازرسی  وضعیت  سازیبهینه   منظور  به   آینده   بازرسی  فرآیند   برای  مناسب  هایگزینه  شناسایی   ،فرآیند

 مورد  در  مشتریتوسط    تغییر  هایدرخواست   یا  محصول  مشخصات  تغییرات  مثال،   برای.  است  1جدول    در  شده   ذکر  تغییر

  مانند   تغییر،  هایمحرک  برخی  برای.  کنندمی  دخیل  بازرسی  های فعالیت  برای  را  متمایز  تغییر  های گزینه  بازرسی،   فرآیندهای 

.  است  الزامی  تغییر  مناسب  هایگزینه  همچنین  و   بازرسی  هایهزینه  دقیق  تحلیل   و  تجزیه  بازرسی،   هزینه  کاهش   برای  ها تلاش

  تحلیل  مانند   ،سیگما  شش  ابزارهای  از  توانمی  مناسب،  تغییر  یهاگزینه   نتیجه  در  و  سازیبهینه  یهاپتانسیل  شناسایی  برای

 . کرد استفاده 2چراییمرتبه  5 یهاروش یا  1ای ریشهعلل 

  بازرسی   ریزیبرنامه  یهافعالیت  و   عملکردها   تولید،   یهاسیستم  در   بازرسی  فرآیندهای  برای  تغییر  ی هاگزینه  تحلیل  و  تجزیه  با

  عملکردهای   از  یک  هر  در.  گرفت  نظر  در  مناسب  حلراه  مفاهیم  یافتن  و  تغییر  یهاگزینه   کردن  منسجم  برای  توانمی  را

 خلاصه شده است.  5 همه این عملکردها در شکل . کرد شناسایی  را اصلاح مختلف یهاگزینه توانمی بازرسی ریزیبرنامه

 
(  یک  تکنیک تحلیلی  است   که  با  نگاه   به  روند  وقوع  رویدادهای  نامطلوب،  حوادث  و  خرابیها  در  گذشته،  به  بهبود  Root Causes Analysis  تحلیل  علل  ریشه ای  )1

.پردازدمی نامطلوب  رویدادهای مجدد تکرار از جلوگیری و آینده روند  

(،  تمرین  این  است  که  هر  زمان  که  با  مشکلی   مواجه  میشوید،  به  طور  مکرر  چرایی  را  بپرسید  تا   از   علائم  آشکار   فراتر  رفته  و  علت   times-why-5  5  مرتبه چرایی ) 2

. کنید کشف را اصلی  
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 روش بازرسی   مکان/زمان بازرسی   های بازرسی ویژگی

اضافه نمودن  •

 های بازرسیمشخصه 

  به انتقال بازرسی • 

  تولید مختلف  هایبخش

  بر   بازرسی  به  تغییر • 

 ها ویژگی اساس

سازگارسازی  •

 های بازرسی ویژگی

انتقال بازرسی به داخل   • 

 و خارج از خط تولید

 بازرسی به تغییر • 

 متغیر

حذف برخی از   •

 های بازرسی مشخصه 

    

     

 ریزی برای تغییرات بازرسیهای برنامهگزینه 

     

افزایش یا کاهش نمونه  •

 بازرسی

زایش یا کاهش تعداد  اف • 

 کارکنان 

تغییر تجهیزات  • 

 بازرسی

   تغییر کارکنان •  گیری پویا نمونه  •

انتخاب کارکنان   •  

 شایسته 

  

 تجهیزات بازرسی  کارکنان بازرسی  بازرسیاندازه نمونه  

 ی بازرسی  هاهای اصلاح فعالیتگزینه  .5  شکل

 

  ارزیابی   برای  موضوع  این .  شودمی  انجام  ها گزینه  این  ارزیابی   بازرسی،   ی فرآیندها  برای  تغییر  مختلف  یهاگزینه  شناسایی  از  پس 

  گزینه  کدام   و   کنندمی  عمل  تولید  سیستم  اولیه  بازرسی  فرآیند  از  بهتر  شده  شناسایی  ریزیبرنامه  یهاگزینه  آیا  اینکه

  از  توانمی  ،ریزیبرنامه  مختلف  یهاهگزین  از  مند نظام  ارزیابی   یک   انجام  منظور  به.  است  ضروری  است،   سودمندتر  ریزیبرنامه

افزوده  تحلیل  و   تجزیه  یا   منفعت-هزینه  تحلیل  و   تجزیه  مانند  ارزیابی  یهاروش و همکاران،   کوکولیس)  کرد  استفاده   ارزش 

2016). 

بازرسی خاص،    ارزیابی  معیارهای  شناسایی  برای  ازیامتی  کارت  مفهوم  دیدگاه  چهار  از  مختلف  کلیدی  ارزیابی  معیارهاییک 

  توسعه  و  یادگیری  همچنین  و  تولید  فرآیند  مشتری،  مالی،  اهداف  بر  انطباق   بالقوه  تأثیر  آنها(.  6  شکل)شود  می   استخراج  متوازن

 . (2024، 1و همکاران هریستوف)  کنندمی ارزیابی را داخلی

 
1 Hristov et al. 
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 معیارهای جنبه مشتری  معیارهای جنبه مالی 

 بازرسی  متغیر یا ثابت یهاکاهش هزینه •

 خارجی/داخلی شکست هایکاهش هزینه •

 تغییر هایکاهش هزینه •

 در شکست وقوع ریسککاهش  • 

 مشتری 

 تحویل در تاخیر ریسککاهش  •

   محصول ارزشافزایش  •

   شفافیتافزایش  •

   

 معیارهای جنبه رشد و یادگیری   معیارهای جنبه فرایند داخلی 

  اندازیراه زمان یا چرخهکاهش  •

   فرآیند ستحکاماافزایش  •

 برگشت نرخکاهش   •

   فرآیند پیچیدگی کاهش   •

 ات تغییرکاهش  برای تلاش •

  وریبهرهبهبود  •

  پذیریانعطافافزایش  •

 شکست زودهنگام تشخیص •

   آموزشی یهاتلاشبهبود  • 

  جدید  وریافن  در  شایستگی  کسب  •

 بازرسی

 بازرسی کارکنان یادگیری بهبود •

  یهاحیتصلا از مجدد  استفاده •

 موجود بازرسی

 بازرسی  تغییر   یهاگزینه  ارزیابی معیارهای.  6  شکل

 

 برای  لازم  شواهد  بازرسی،  فرآیندهای  اولیه  وضعیت  با  مقایسه  در  ریزیبرنامه  مختلف  هایگزینه  بندیرتبه  و  ارزیابی  با

  بر  ریزیبرنامه  هایگزینه از یکی  اگر . شودمی ارائه انجام  حال  در بازرسی  فرآیندهای   تعدیل عدم یا   تعدیل منظور به گیریتصمیم

.  کرد  بازرسی  وضعیت  تعدیل  به  تصمیم  جامع،  فرآیند  چهارم  مرحله   در  توانمی  باشد،  داشته  برتری  بازرسی  فرآیند  اولیه  وضعیت

 جزئیات  با  تغییر  درخواست  تأیید  از  پس  بازرسی  فرآیند  انطباق  شده،  ایجاد  تغییر  مهندسی  مدیریت  فرآیندهای  به  توجه  با

  فعالیت  تأیید  برای  آزمایشی  اجرای  یک  باید  جدید،  بازرسی  فرآیند  اجرای  از  قبل  (.5-4  مرحله)  شودمی   ریزیبرنامه  بیشتر

  در  و  کرد سازیپیاده تولید سیستم در توانمی را بازرسی فرآیند انطباق آن، از پس (.  6 مرحله)  شود انجامصورت گرفته  بازرسی

  فرآیند   اثربخشی  ارزیابی  ،8  مرحله  در.  نمود  مستند(  7  مرحله)  آزمایش  یهادستورالعمل   یا  کنترل  طرح  دمانن  مربوطه،  اسناد

مرحله در    .خیر  یا   است  شده  بازرسی  وضعیت  بهبود  باعث  شده  اعمال  تغییر  آیا  که  شود  بررسی  تا  شود  انجام  باید  جدید  بازرسی

 فرآیند  و  محصول  توسعه  برای  بازرسی  ریزیبرنامه  و  تولید  مرحله  در  بازرسی  ریزیبرنامه  بین(  9  مرحله)  جامع  فرآیندنهایی  

مرحله    به  و  شده  آوریجمع  بازرسی  معلومات و دانش کسب شده در  ،های مطرح شدهآموزه   انجام  با.  دشومی  برقرار  ارتباط  آینده

   .است شده  داده توضیح بعدی بخش  در که شودمی منتقلآتی  فرآیند و محصول توسعه
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 آتی   فرآیند   و  محصول توسعه مرحله  انتقال دانش بازرسی به    .4-3

از  دانش   تولید،  مرحله  در  بازرسی  ریزیبرنامه  فرآیند   انجام   با  ریزیبرنامه  برای  تواندمی  که  آید می  دست  به  بازرسی  خاصی 

  شده   مطرح  بازرسی  انشد  انتقال  مفهوم  دانش،  مدیریت  رویکرد  اساس  بر.  باشد  مفید  آتی  فرآیند  و  محصول  توسعه  در  بازرسی

 برای فناوری و  سازمان افراد، به مربوط یهادیدگاه به مرحله  هر  در. است دانش مدیریت مرحله چهار بر مبتنی مفهوم این. است

ادامه  مراحلاین    شده است.  اشاره  بازرسی  با  مرتبط  دانش  انتقال  تسهیل  بیان و همکاران،   کوکولیس)  شود می  داده  شرح  در 

2016). 

  با   مرتبط  دانش   ،تولید  مرحله  در  بازرسی  ریزیبرنامه  انجام   با  بازرسی  ریزیبرنامه  کارکنان  :دانش مربوط به بازرسی  ایجاد (1)

 تغییرات  آزمایشی  نتایج  مورد  در  ایایده  یا   جایگزین  بازرسی  فرآیندهای  برای  ییهاایده  دانش  این  . کنندمیکسب    را  بازرسی

 محصول   توسعه  برای  بازرسی  ریزیبرنامه  با  تولید  مرحله  در  بازرسی  ریزیبرنامه  پیوند  ظورمن  به.  نمایدمیفراهم    بازرسی  فرآیند

.  باشند  داشته  شرکت  تولید  مرحله  در  بازرسی  ریزیبرنامه  در  باید   محصول  توسعه  بازرسی   ریزیبرنامه  کارکنان   آتی،  فرآیند   و

  و  تجزیه  از  حاصل  نتایج  مانند   تولید،  مرحله  در  بازرسی  ریزیهبرنام  فرآیند  ابزارهای  از  استفاده  با   مرتبط  دانش   این،  بر  علاوه

 . شودمی ایجاد جایگزین بازرسی  مفاهیم مستندسازی  یا منفعت-هزینه تحلیل

 دارد.  اسناد  و  ابزارها  با   نزدیکی  ارتباط  بازرسی  به  مربوط  دانش  ذخیره  فرآیند  مرحله  :سازی دانش مربوط به بازرسیذخیره (2)

مدل شکست و تجزیه و تحلیل    هب مربوط  فرآیند  یا محصول  روزرسانی به شکست، با  مرتبط هایسازگاری و  ها رویداد  برای ویژهبه

 محصول  تغییر  هایگزارش   کار،   هایکتابشامل    دیگر  ابزارهای.  خواهد بود  دانش  انتقال  برای  کلیدی   ابزار  یک،  (FMEA)  اثر

  به  باید  بازرسی،  به  مربوط  دانش  ذخیره  آمیزموفقیت   اجرای  برای  . هستند  فناوری  اساس  برمدیریت دانش    داده  هایپایگاه  یا

  هنگام   در  اجباری  اسناد  و ابزار  عنوان  به  باید  بازرسی  به  مربوط  دانش  سازیذخیره  ابزار  این،  بر  علاوهآموزش داده شود.    کارکنان

 .شود اعلام تولید مرحله برای بازرسی ریزیبرنامه فرآیند  معرفی

 محصول  توسعه  به   بازرسی  ریزیبرنامه  کارکنان  به   بازرسی  به  مربوط  دانش  توزیع  منظور  به  : به بازرسی  توزیع دانش مربوط (3)

  مورد   دانش   مدیریت  هب  مربوط  اطلاعات  فناوری  زیرساخت  باید  همچنین باشند.  دسترس  در  باید  اسناد  و   ابزارها  آینده،   فرآیند  و

 مورد  در  منظم   میزگردهای  بازرسی،  با   مرتبط  دانش   توزیع  برای  ی سازمان  ی هاکنندهتسهیل  به  توجه  با .  گیرد  قرار  توجه

  با  دانش  گذاشتن اشتراک به  به تمایل   و شرکت  خاص  ارتباطی فرهنگ وجود،  این  خواهد بود. با کنندهکمک  بازرسی ریزیبرنامه

 .است دانش توزیع برای  حیاتی شاخصی کنندگان، شرکت سایر

  فرآیند   و  محصول  توسعه  برای  بازرسی  ریزیبرنامه  به  بازرسی  به  مربوط  دانش  که  هنگامی  اجرای دانش مربوط به بازرسی: (4)

  مرحله  در  بازرسی  ریزیبرنامه  اجرای  مسئول  کارکنان.  شود  اعمال  آتی  توسعه  یهاپروژه  در  موثر  طور  به  باید  شد،  منتقل  آینده

  مدیریت   ابزارهای  تعریف  این،   بر  علاوه.  ببینند  آموزش  دانش  مدیریت  اسناد  و  ابزارها  زمینه  در  باید  فرآیند  و  محصول  توسعه

  تجربه کسب  گرفتن نظر در منظور به  فرآیند و محصول توسعه طول در  بازرسی ریزیبرنامه برای اجباری ورودی عنوان  به دانش

 اهمیت زیادی دارد.  تولید، مرحله در بازرسی ریزیبرنامه از شده
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 سیریزی بازربرنامه  جامع   الگویمزایای    .4-4

 ریزیبرنامه  مرحله  دو  هر  برای   را  اختصاصی  فرآیند  یهامدل  کیفیت،  بازرسی  فرآیندهای  تغییر   و  ریزیبرنامهجامع    الگوی

  انطباق  و  مستمر  ریزیبرنامه  نتیجه،  در.  دهد می  ارائه  تولید  مرحله  همچنین  و   فرآیند  و  محصول  توسعه  مرحله  در  بازرسی

  بررسی   مورد  مهندسی تغییر  مدیریت  بر  مبتنی   جامع  فرآیند  یک  توسط  هدفمند  و   داگانهج  طور  به  تواندمی  بازرسی  فرآیندهای

  های محرک  بر  نظارت  باهمراه    واقعی   کیفیت  وضعیت  با   را  کیفیت  بازرسی  فرآیندهای   منسجم  انطباق  امکان  امر   این.  گیرد  قرار

  با   یا  غیرضروری  بازرسی  های فعالیت  حذف  با  انتومی  را  کیفیت  های هزینه  بالتبع،.  کندمی  فراهم   بازرسی   به  مربوط  تغییر

  دانش   مدیریت  برای  چارچوبی  ارائه  با  .داد  کاهش   خرابی  های هزینه  کاهش   برای  کارآمد  و  مؤثر  ارزیابی  فرآیندهای  اندازیراه

 از  بازرسی  با  بطمرت  دانش  انتقال  با .  کرد  ایجاد  بازرسی  ریزیبرنامه  در  مستمر  یادگیری  فرآیند  یک  توانمی  بازرسی،  با  مرتبط

 ریزیبرنامه  دقت   توانمی  آتی،  فرآیند   و  محصول  توسعه  مرحله  به   تولید   مرحله  در  کیفیت  بازرسی  ی هافعالیت  تطبیق  یا   تغییر

   .(2016و همکاران،  کوکولیس) کرد تقویت همان مرتبه اولدر  را صحیح ریزیبرنامه و  داد افزایش را بازرسی

 

 گیری نتیجه  .5

ی  هاکه فعالیت  از آنجاییدر مرحله تولید برای تضمین کیفیت محصولات برای مشتریان ضروری و حیاتی است.    فرآیند بازرسی

بازرسی اولیه    ریزیبرنامه  برهم عمداً    هاشناسیروش  شوند،می  ریزیبرنامه توسعه فرآیند و محصولات    مرحلهدر  عموما  بازرسی  

فرآیندهای بازرسی کیفیت ایجاد   مندنظام  انطباق کیفیت سیستم تولید،    ایپوی  وضعیتد. بر اساس  ندر این مرحله تمرکز دار

برای   ازشده  هزینه  محصول  کیفیت  اطمینان  کاهش  برای  نیز  است.هاو  ضروری  بازرسی  و  خرابی    الگویحاضر    پژوهش   ی 

برای   را  فرآیند  ریزیبرنامهجامعی  تغییر  فراهم  هو  کیفیت  بازرسی  م میای  مدیریت  مبنای  بر  تغییر،  کند.  مدل  یک  هندسی 

در رابطه با  ش  نمدیریت دا  دیدگاهی از  بر این،  علاوه  شده است.  ارائهبازرسی مستمر در مرحله تولید    ریزیبرنامهفرآیندی برای  

فناوری،  (  3( سازمان و )2( افراد، )1سه بُعد )  در نظر گرفتن  با  . گردیدی تولیدی پیشنهاد  هاسیستمفرآیندهای بازرسی  انطباق  

 الگوی این اجرای ، ذخیره و همچنین به توسعه محصول و فرایند آینده منتقل کرد. شناسایی توانمیرا  ش مربوط به بازرسیدان

  واقعی   کیفیت  وضعیت  راستای  در  را  کیفیت  بازرسی  فرآیندهای  مند نظام  انطباق   و  تغییر  امکان  بازرسی  ریزیبرنامه  جامع

  بر   علاوه .  شودمی  کیفیت  ی هاهزینه  کاهش   همچنین  و   فرآیند  و  محصول  کیفیت  بودبه  به  منجر  امر  این .  دهد می  تولید  سیستم

بلندبرنامه  این، بازرسیریزی  فرآیند    به   شکست  با  مرتبط  تغییرات  اجرای  و   تقاضاها  مورد  در  دانش  انتقال  با  توانمی  را  مدت 

 .کرد تسهیل  آتی فرآیند و محصول  توسعه بازرسی ریزیبرنامه فرآیند

 اعتبارسنجی  منظور  به.  است  یافته  توسعه  مختلف  تحقیقاتی  یهاپروژه  در  بازرسی  فرآیندهای  تغییر  و  ریزیبرنامه  معجا  الگوی

 موردی  مطالعات  بازرسی،  به  مربوط  دانش  مدیریت  الگوی  همچنین  و   تولید  مرحله  در  بازرسی  ریزیبرنامه  جدید   فرآیند  روش

.  شودمی  بررسی  فرآیند  هایمدل  کاربرد  موردی،  مطالعه  هر  در.  است  شده  یاندازراه   تولیدی  یهاشرکت  همکاری  با  مختلفی

  انجام   باید  تولید  مرحله  در  بازرسی  ریزیبرنامه  فرآیند  انجام  با   دستیابی  قابل  کیفیت  هزینه  کاهش  تحلیل  و  تجزیه  این،  بر  علاوه

.  خیر  یا  هستند  موجه  کیفیت  بازرسی  فرآیندهای  ق انطبا   و  ریزی برنامه  برای  صورت گرفته  یهاتلاش  آیا   که  شود  ارزیابی   تا  شود

  ارزیابی   برای  ریزیبرنامه  کیفیت  بهبود  گیریاندازه  چگونگی  بررسی  بازرسی،  با  مرتبط  دانش  مدیریت  فرآیند  مفهوم   به  توجه  با

 .تاس ضروری آتی  فرآیند و محصول توسعهمرحله  به تولید مرحله در بازرسی ریزیبرنامه از دانش  انتقال منافع
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Abstract: 

Contemporary production should prioritize the sustainability of its production processes and systems. 

Compatibility of inspection and evaluation activities in production systems is of great importance to maintain the 

quality of products and production processes. However, process models that identify the demand for changing 

quality assurance activities as well as methodologies for systematic adaptation of continuous quality inspection 

processes are incomplete. This issue indicates that the current inspection planning process is primarily related to 

the development stages of the process and products, not to its production stage. In addition, knowledge gained 

through modifying quality inspection activities is rarely used coherently to improve inspection plans for future 

activities and future manufactured products. This research provides a comprehensive model for inspection 

planning that covers systematic changes and the adaptation process of inspection activities in the production 

phase as well as knowledge transfer to future product and process development. By evaluating the reviews 

related to the change request, appropriate design operations in the modification of the inspection process can be 

established in a coherent manner. Based on the Engineering Change Management (ECM) model, compliance 

quality inspection processes can be planned, evaluated and implemented. Finally, knowledge gained by 

implementing inspection process improvements using knowledge management concepts is transferred to 

inspection planning for future product and process development. 
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