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 عیصنا یمهندس یکاربرد یهاپژوهش یتخصص یفصلنامه علم
 (نامه)ویژه 3443زمستان (، 31: یاپی)پ 4، شماره پنجمال س

 
 

مطالعه ؛ بندیبازرسی و کنترل کیفیت ملزومات بستهیند آفر نحوه

 تولیدی و آموزشی تحقیقاتی آزمایشگاهی المللیبین موردی: شرکت

 کامکار دکتر
     

 1یصالح درضایحم
   

  63939کد مقاله:  
 
 

 یده ـچک
 
 یرا برا یخاص یکه استانداردها ردیبگ میا تصمدر همان ابتد دیشرکت با کیمؤثر،  تیفیبرنامه کنترل ک کی یاجرا یبرا

 یشود. به عنوان مثال، درصد واحدها نییتع دیبا تیفیاقدامات کنترل ک زانی. سپس مدینما تیخدمات، رعا ایمحصول و 
 یجیواحدها و نتا یشوند. مانند درصد خراب یجمع آور دیبا یواقع یایدن هایشده در هر دسته. در مرحله بعد، داده شیآزما

از  یاریاز حد بس شیشود. اگر ب یرگیمیتصم دیبا یگزارش شود. سپس اقدام اصلاح یو نگهدار ریبه پرسنل تعم دیکه با
و اجرا  یخدمات طراح ای دیتول ندیبهبود فرآ یبرا یطرح دیبا فتد،یاتفاق ب فیاز خدمات ضع یموارد ایواحد  یها یخراب

در شرکت   یملزومات بسته بند تیفیو کنترل ک ینحوه بازرس یبررسحاضر با هدف  قیمنظور، تحق نیا یشود. برا
 دکتر کامکار انجام شد. یدیو تول یآموزش یقاتیتحق یشگاهیآزما یالمللنیب

 

 بندیبسته ت،یفیک ،یکنترل، بازرس یدی:ـان کلـواژگ

 

                                                           

تهران  قاتیدانشگاه آزاد علوم و تحق ،یعلوم انسان ک،دانشکدهیاستراتژ تیریمد شیگرا ییاجرا تیریارشد رشته مد یکارشناس -3

 شعبه زنجان
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 مقدمه  -1
ه منظور ارزیابی همه جانبه یک محصول صنعتی ها، اصول و قوانینی است که بای از دستورالعملنترل کیفیت، مجموعهک

، محصول یا محصولات صنعتی از فرآیند کنترل کیفیت . در(6119، 1)وستگارد و وستگارد شونداجرا می کارشناسان کنترل کیفیت توسط
)کونیکزا و  گیرندینظر شکل ظاهری، ابعاد و اندازه استاندارد، رنگ، استحکام و بسیاری موارد دیگر مورد ارزیابی دقیق قرار م

شوند بستگی به نوع محصول، خط های کیفیت بر یک محصول خاص انجام می. اینکه کدام یک از آزمون(6112، 6نامینسیک
ترین بخش کنترل کیفیت، مهم .(6119و همکاران،  3)آلبرز ان داردگتولید، مواد اولیه، امکانات کارخانه و بودجه مالی تولیدکنند

ها هایی است که در قسمت آزمایشگاه بر روی نمونهنیدی است چرا که کیفیت محصولات در گرو تأیید تمام آزموهای تولکارخانه
ها باید مورد توجه قرار دارد این است که صرف نظر از صنعت . آنچه در مورد این آزمون(6116و همکاران،  4)آگاروال شوندانجام می

های کنترل کیفیت مورد استفاده قرار ، استانداردهای معتبر جهانی برای انجام آزمونتولید کننده، نوع محصول یا مواد اولیه

 …و   ASTM ،ANSI ،API ،ISO هستند که شامل استاندارد استانداردهای صنعتی شامل معتبر جهانی استانداردهای .گیرندمی
 (.6112، 5باشند )جکسون و گاندیمی

 

 هاو یافته روش، مواد -2
)غیرآزمایشی( و از شاخه  یفیها از نوع تحقیقات توصردآوری دادهوه گی و از حیـث نحتحقیق حاضر از حیث هدف، کاربرد

هایی است که هدف آنها ورت پیمایشی بوده که شامل مجموعه روشآید. روش انجام تحقیق بـه صات میدانی بـه شمار میمطالع
که در  تاثیر در وضعیت موجود و مـورد مطالعه استهای مورد بررسی، بدون تلاش در جهت تغییر و یـا توصیف کردن شرایط پدیده

به عنوان مطالعه موردی انجام شده است. در ادامه  کامکار دکتر تولیدی و آموزشی تحقیقاتی آزمایشگاهی المللیبینشرکت 
 دستورالعمل شرکت در این رابطه ارائه شده است.

 دکتر کامکار. نحوه بازرسی ملزومات پلاستیک مورد مصرف در لابراتوار  هدف:

 باشد.می دامنه شامل کلیه، ملزومات پلاستیک مورد مصرف در لابراتوار دکتر کامکار دامنه و کاربرد:

 ها:مسئولیت

 باشد.مسئولیت اجرای این دستورالعمل بر عهده، کارشناس کنترل کیفیت می -
 باشد.دکنترل کیفیت میمسئولیت نظارت برحسن اجرای این دستورالعمل بر عهده، مسئول فنی و مدیر واح -

 تعاريف و اصطلاحات:

-رساند و یا در فرآیند تولید ایجاد اشکال نمیای است که به مشتری آسیب نمیاین عدم انطباق به گونه عدم انطباق جزئي:

 نماید ولی لازم است توسط پیمانکار مربوطه اصلاح گردد . هر پنج عدم انطباق جزئی، یک عدم انطباق بحرانی است. 
رساند ولیکن در فرایند تولید، ایجاد اشکال ای است که به مشتری آسیب نمیاین عدم انطباق به گونه عدم انطباق متوسط:

 نماید. هر دو عدم انطباق متوسط: یک عدم انطباق بحرانی است. می
 نماید.رساند و در فرایند تولید ایجاد اشکال میبه مشتری آسیب می عدم انطباق بحراني:

برای ساخت بطری یا درب و یا هر قطعه پلاستیکی دیگر  ب و کويته:قال
ها معمولاً شود قالباز قالب که فرمت آن قطعه مورد نظر را دارد استفاده می

هایی وجود دارد که با متشکل از دو صفحه هستند که بر روی آنها فرورفتگی
شود این ه میها در کنار هم شکل قطعه مورد نظر ساختقرار گرفتن فرورفتگی

کویته وجود  36تا  1ز ها کویته نام دارد. در یک قالب ممکن است افرورفتگی
 داشته باشد.

برجستگی که داخل درب وجود دارد و با بستن شدن درب بر روی  استاپر:
گردد. شکل بطری باعث انسداد دهانه بطری آب بندی و یا مایع بندی آن می

  دهد.( یک استاپر را نشان می1شماره )
 . استاپر1شکل 

بر  بهایی گلویی بطری عامل نگهداری دریوجود دارد و با قرار گرفتن در زیر برجستگ بهایی که در روی درزائده نکي:

 دهد.( نکی را نشان می6شکل شماره ) روی بطریست.

                                                           
1 Westgard, J. O., & Westgard, S. A 
2 Konieczka, P., & Namieśnik, J 
3 Albers, A 
4 Aggarwal, A. 
5 Jackson, P., & Gandy, M. 

https://fa.wikipedia.org/wiki/%D8%B3%D8%A7%D8%B2%D9%85%D8%A7%D9%86_%D8%A8%DB%8C%D9%86%E2%80%8C%D8%A7%D9%84%D9%85%D9%84%D9%84%DB%8C_%D8%A7%D8%B3%D8%AA%D8%A7%D9%86%D8%AF%D8%A7%D8%B1%D8%AF%D8%B3%D8%A7%D8%B2%DB%8C
https://fa.wikipedia.org/wiki/%D8%B3%D8%A7%D8%B2%D9%85%D8%A7%D9%86_%D8%A8%DB%8C%D9%86%E2%80%8C%D8%A7%D9%84%D9%85%D9%84%D9%84%DB%8C_%D8%A7%D8%B3%D8%AA%D8%A7%D9%86%D8%AF%D8%A7%D8%B1%D8%AF%D8%B3%D8%A7%D8%B2%DB%8C
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 . نافی3شکل  . نکی2شکل 

 

 دهد.( نافی را نشان می3شکل شماره ) ود.شکه مایع از آن خارج می بای بر روی درروزنه نافي:

  Topرود. های خمیر دندان به کار میباشد که برای تیوپمی مهر و موم کردن ،در لغت به معنی هوابندی :Sealسیل 

Seal  ود.شو موجب عدم ریزش محصول از تیوپ میوب قرار گرفته یکه بر روی دهانه ت ای از فلز یا پلاستیکلایهعنی ی یا سربند 
 دهد.( سربند را نشان می4شکل شماره )

 شوند:بندی میها از نظر نوع استفاده و یا بسته شدن به انواع زیر دستهبدر: بانواع در

 شوند.دستی یا با دستگاه دربند( بسته می _برای بسته شدن بر روی بطری با پیچاندن بر روی بطریپیچشي: 

 شوند.ه( بر روی بطری بسته میبا ضربه زدن ) چکش، دست، دستگاای: ضربه

flip top :گیرد که با یک فشار به بیرون باز میای درون نافی قرار میهایی که به صورت لولایی هستند و معمولاً زائدهبدر-

 دهد.( دربهای فلیپ تاپ را نشان می5شکل شماره ) شود.
 

  
 های فلیپ تاپب. در5شکل  . سربند4شکل 

 

 روش انجام کار -5
انجام  QC –WI – 01بندی طبق دستورالعمل نمونه برداری از ورودی ملزومات بسته بندی نمونه برداری ملزومات بسته 

درجه  65 -61گیرد. دمای انجام تست تمامی بندهای این دستورالعمل دمای استاندارد آزمایشگاه )شده و مورد آزمون قرار می
 سانتیگراد( است.

 

 کنترل بسته بندي -5-1
درون گونی ارسال  اگر، باشند های تعیین شدهدرون کیسه پلاستیکی به ضخامت  بایست:لیه ملزومات پلاستیک ارسالی میک

 .میکرون 21با ضخامت حداقل  بقیه مواردمیکرون و  برای   51شوند با ضخامت حداقل می
 کلیه بسته های ارسالی بایستی در بسته و با چسب نواری بسته شده باشند.

  زیر باشند:کارت شناسایی با اطلاعات ه بسته ها بایستی دارای کلی
( شیفت 5( تاریخ تولید      4( تعداد کالا       3( نام تولید کننده       6( نام کالا با علامت مشخصه قالب مربوطه         1

 ( نام کنترلر)اختیاری(  9تولید)اختیاری(       
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 بطري -5-2
 مطابق نمونه شاهد باشد.  یکنواخت و باید و پوشش  رنگ :پوشش و يکنواختي ،رنگ -5-2-1

 : در صورت تردید به پوشش مناسب رنگ ، بایستی بطری با مایع مربوطه تست گردد.1نکته 
قرار داده شود،  در صورت وجود اپتیکال برایتنر   UV: درصورت وجود اپتیکال برایتنر در ساختار باید بطری در زیر لامپ6 نکته

 شندگی خواهد داشت.بطری درخ

ضخامت بدنه در سطح باید یکنواخت باشد)مگر در جاهایی که بنا به طراحی تجمع مواد لازم است(  :ضخامت بدنه -5-2-2

 های مختلفی از بطری برش زده و ضخامت جداره بطری با کولیس اندازه گیری شود.قسمت در صورت نیاز 
شوند بهتر است یکنواختی بطری و تاثیر هایی که اسلیو میدر خصوص بطری های اسلیونکته: چنانچه ضخامت بدنه در بطری

 حرارت برجمع شدگی آن،  در داخل تونل دستگاه اسلیو شرینک بررسی شود.

شوند دهانه که با واشر آب بند می در ارتباط با محصولاتی باشدیکنواختی دهانه بطری الزامی می :شکل ظاهری -5-2-3

نگاه اول از نظر  گیری کامل بطری بایستی به نحو باشد که درشکل ریدگی و یا افتادن واشر به داخل شود.بطری نباید موجب ب
، بر روی سطح بطری  PETهایدر رابطه با بطری شکل ظاهری )به دلیل کامل پرنشدن قالب( احساس نگردد. مشتری تغییر در

نقاط از شفافیت و یکنواختی برخوردار باشد. بر روی سطح بطری  سفید وجود داشته و بطری بایستی در همه و خش نبایستی خط
های نخ مانند وجود داشته باشد.سطح بطری نبایستی حالت مه گرفتگی داشته باشد. سفید شدن کف رشته -حباب -نبایستی لخته

 د:باید فاق هابطری علاوه بر موارد فوق، ظاهر .بطری و تجمع مواد در کف بطری نبایستی رویت گردد
 فرو رفتگی -

 برجستگی -

 سوراخ -

 دانه های سیاهرنگ -
 دانه های ذوب نشده  بر روی سطح  -

 زیر دسته(  پلیسه و خطوط طولی و غیره  )مخصوصاً -

 هر گونه آلودگی ظاهری مانند گرد و غبار، ذرات جامد، مو، چربی و... باشند.   ها باید عاری ازبطری :وضعیت ظاهری -5-2-4

در صورت عدم  بر روی یک سطح صاف افقی تعادل بطری بایستی حفظ شود.خالی قرار دادن بطری  با ايستائي: -5-2-5

 این آزمون با بطری پر از آب تکرار شود.تعادل برای اطمینان بیشتر 
ها در داخل تونل دستگاه اسلیو شوند حفظ تعادل و ایستایی مناسب بطریهایی که اسلیو میدر خصوص بطری :1نکته 

 بررسی شود.شرینک 

، این )دمای آب مورد استفاده دمای آزمایشگاه است( برای آب gr/cm3 1 با فرض در نظر گرفتن دانسیته  حجم: -5-2-6

شود. میدر نظر گرفته  بطریعنوان حجم ه گیری شده، باندازهآب گیری شود. وزن ویژگی توسط ترازو با دقت یک رقم اعشار اندازه
 شود.که حجم بطری کاملاً از آب پر شده، وزن آن اندازه گیری میبا آب پر نموده و در حالیبرای این منظور بطری را 

و پر کردن تمام حجم دسته ضروری  نمودهصورت لبالب پر از آب ه دار گالن را بهای دستهگیری حجم گالنبرای اندازه :1نکته
 است.

زمستان و تابستان با توجه به شرایط آب و هوایی این نکته حائز آب مورد استفاده باید نه گرم باشد و نه سرد، در  :6نکته
 اهمیت است. 

تر بهتر . برای اندازه گیری قطعات کوچکگیری شودترازو با دقت یک رقم اعشار اندازهبرای اندازه گیری وزن از  وزن: -5-2-7

 یم نمود.است تعداد بیشتری را همزمان وزن نموده و وزن خوانده شده را بر تعداد تقس
 های یک قالب توزین شود.در هنگام توزین دقت شود تا از همه کویته :نکته

 گیرند.های ورودی با درهای موجود در آزمایشگاه مورد آزمون در بندی قرار میبطری ندی:بدر -5-2-8

های ندی و پرتاب، آزمونباید به راحتی بر روی بطری بسته شده و به راحتی جدا نشود . آزمون آب ب بدر این آزمون در
-بطریشود نباید در اثر ضربه دچار دفرمگی شوند. ای بسته میهایی که در آنها به صورت ضربهبطری تکمیلی این آزمون هستند.

بسته ها با جک در بند آن درهایی که بطری  )هرز نباشد(. شوند: والو باید روان و راحت بسته شود و رد نکندکه با والو بسته می هائی
در  راحت بسته شوند بدون اینکه رد کنند)هرز باشند(. های پیچی باید روان وبدر گیرند.در خط تولید مورد آزمون قرار می شوندمی

 صورت تردید، تست کاربردی در خط تولید انجام شود.
فشار معمولی برروی  ای باشد که پس از سفت شدن والو باپس از بسته شدن والو روی بطری گلوئی بطری باید به گونه

 بطری، قفل والو به راحتی از حالت قفل باز شود.
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و بطری آنها به عنوان یک پارامتر کنترلی در سیستم مهندسی تولید ثبت شده است،  ببجز محصولاتی که فاصله در :1نکته 

 کمتر از دو میلی متر باشد.باید بطری  و ببین در در بقیه موارد فاصله
)از هر در فقط  مطمئن جهت آزمایش استفاده شود های سالم وبست برای ارزیابی بطری است لذا حتماً از درچون این ت :6نکته

 .(یکبار استفاده شود
که دمای محیط انجام تست درجه سانتی گراد( انجام شود. در صورتی 31تا  61تست دربندی بایستی در دمای محیط ) :3نکته

که در صورتیه از دمای محیط باشد بایستی ملزومات مورد بررسی در محیط گرمخانه قرار گرفته ب در بندی و یا سالن تولید پائین تر
 .زمان مصرف دمای محیط را داشته باشند

و آنرا بسته   بمقدار مایع تعیین شده برای آن بطری، پر کرده، در بطری را با آب به اندازه تقریباً پرتاپ: آزمون -5-2-9

 . کنید)سطح صاف و هموار( رها  به طرف زمینبه صورت سقوط آزاد   (1) شماره طبق جدول
های پی وی سی و پلی های حساس به سرما، )مانند بطریدر صورت نیاز، قبل از انجام تست پرتاب، بایستی بطری: 1نکته

ها نگهداری ه بطری، جهت رسیدن به خواص فیزیکی خاص مواد تشکیل دهندآزمایشگاهپروپیلن(، به مدت یک ساعت در دمای 
 ود.ش

 استاندارد موقعیت و  ارتفاع آزمون پرتاب. 1جدول 

 موقعیت پرتاب بطری یا گالن )سانتی متر( فاصله پرتاب )میلی لیتر( حجم بطری/گالن جنس بطری/گالن

 1111تا  (PEپلی اتیلن )
 خوابیده 161

 ایستاده 111

 4111تا  PE 1111)پلی اتیلن )
 خوابیده 21

 ایستاده 51

 خوابیده 21 4111تا  (PP)پلی پروپیلن 

PET 
 خوابیده 21 1111تا 

 خوابیده 51 به بالا 1111

 
سانتی  111گلرنگ به صورت ایستاده و از فاصله  6های نرم کننده حوله و لباس یک لیتری شماره تست پرتاب بطری :1نکته 

 .گیردمتری صورت می
صورت ه ابتدا بطری را ب ،یستی به دو شکل )افقی و عمودی( مورد تست پرتاب قرار گیرندهای که بادر مورد بطری :6نکته

 صورت ایستاده)عمودی( تست شود.ه )افقی( و سپس همان بطری ب خوابیده

فشار است بسته آن  بکه دربطری خالی چنانچه به شود، برای بررسی این ویژگی ابتدا هوابندی آزمایش می آب بندی:-5

ولی اگر صدای خروج هوا شنیده و ی نیست. ندب آب است و نیاز به آزمون اگر صدای خروج هوا شنیده نشود، بطری هوابند وارد شود
 بدین ترتیب که:  تست آب بندی انجام شود، احساس شودتخلیه آن یا 

دقیقه بر روی سطح افقی قرار داده  61، پس از در بندی، به صورت خوابیده بمدت نمودهاز آب پر  رابر با حجم مایع برا بطری 
 شود. 

 

 در -5-3
 . 1-6-5رد ذکر شده برای بطری بند مطابق موا :، پوشش و يکنواختيکنترل رنگ -5-3-1

 .3-6-5رد ذکر شده برای بطری بند مطابق موا  شکل ظاهری: -5-3-2

 .4-6-5ارد ذکر شده برای بطری بند مطابق مو  ظاهری: وضعیت -5-3-3

 . 2-6-5مطابق موارد ذکر شده برای بطری بند  کنترل وزن: -5-3-4

  . 5-6-5برای بقیه انواع در، مطابق موارد ذکر شده برای بطری بند : بندی در -5-3-5
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 . دربندی7شکل  . دربندی6شکل 

 

 61تد. پس از جایگذاری نافی حداقل ( نباید سوراخ باشد. همچنین باید راحت جا بیفجرم گیرنافی )مانند نافی بطری  :1نکته 
قیچی شود و مناسب بودن نحوه خروج مایع و عدم خارج شدن نافی  نهاگذاری شده، نافی آهای پر از آب نافیدرصد از نمونه بطری

 از بطری در هنگام پاشش بررسی شود.
جهت کنترل چگونگی  ،گرمی اوه 311سر های شامپو و نرم کننده موی ببا توجه به طراحی خاص و وجود دکمه در در:  6نکته 

خشک که هنوز به محصول شوینده آغشته نشده است بایستی سفت  بباز و بسته شدن فلاپی آنها بایستی دقت شود که فلاپی در
 باز شده و پس از آغشته نمودن آن به محصول شوینده فلاپی بایستی راحت باز و بسته شود.

بسته شده سپس بطری  از  یا آب از محصول پر گرمی 251های ابتدا در روی بطریهای کلاهکی بدر مورد در : 3نکته 
 شود. کلاهک در این حالت نبایستی باز شود.میمحل کلاهک بلند 

... ( سالم بودن کامل پلمپ به هنگام ارسال و شکسته  گرمی و 3251)مانند در مایعات  های پلمپ داربدر خصوص در :4نکته 
 محصول بایستی مورد بررسی قرار گیرد.  باز کردن در شدن پلمپ بعد از

 . 11-6-5مطابق موارد ذکر شده برای بطری بند  :بندیب آ -5-3-6

زده می شود  ببر روی در هایی که تاریخ و کد توسط دستگاه جت پرینت مستقیماًبدر مورد در  گیری:چربي -7-3-5

وی نمونه در توسط دستگاه موجود در خط تولید کد زده  می شود. در ضروری است این تست انجام شود. بدین ترتیب که بر ر
 .می باشد مورد تایید ، صورت پاك نشدن کد توسط مالش دست

 

 واشرها -5-4
 جنس و شکل ظاهری، مطابق نمونه شاهد ارسالی  وضعیت ظاهری:  -5-4-1

 اندازه گیری ضخامت واشرو برای  کش مناسب  کولیس یا خط از اندازه گیری قطر واشربرای   :قطر و ضخامت -5-4-2

 شود. می استفادهمیکرومتر  از

انجام  9-3-5و  11-6-5مطابق بندهای   مربوطه تست آب بندی ببا قرار دادن واشر در داخل در آب بندی:  -3-4-5

 شود.می
 

 انواع والو و اسپري  -5-5 
های محل خروج مایع )سر کلاهک(، محل  روی بطری، قسمت پس از بسته شدن والو قفل شده بر آب بندی: -5-5-1

 شود.میانجام  9-3-5و  11-6-5، مطابق بندهای  بدربطری و اتصال کلاهک به پایه والو، پائین پایه، باید همانند آب بندی 

هرگونه فاقد  به نحوی است که محافظ بر روی بدنه ثابت بوده و محافظ اسپری قرار گیری کاور اسپری: -5-5-2

 لغزش)در جهات افقی و یا عمودی ( باشد.

در جهت  روی بطری پر از محصول، قفل آن باز شده و بعد از بسته شدن والو برقفل شدن:  و قدرت پمپاژ -5-5-3

این عمل، گردد. در اثر تکرار ها انجام میبار این عمل بر روی نمونه 31تا 61شود. بین آن فشار وارد میکاملاً عمود برکلاهک به
 قدرت فنر تغییر نکند.  باید کارائی قفل و
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های فنی )تعریف شده در سیستم مهندسی مشخصهها مطابق والوها و اسپری قابل اندازه گیری برای ابعاد ابعاد: -5-5-4

 ز والوها در شکلگیری طول نی هر یک ادر مورد انواع والو و اسپری تولید شرکت مان پلاستیک شماتیک روش اندازه .است تولید(
 :قابل رویت است (2شماره )
 

  
 گیری طول نی هر یك از والوهاروش اندازه. 8شکل 

                                             

 61شود به این نحو که پس از حداقل های برداشته شده آزمون میکارایی تمامی نمونه کارائي والو/اسپری: -5-5-5

 دن نبایستی کارایی والو / اسپری تغییر نماید.مرتبه اسپری نمو
ها بایستی با دستگاه در بند در خط تولید شود کلیه والوها و اسپری: در واحدهای تولیدی که بسته بندی با دربند انجام می1نکته

 بسته و  امتحان شوند.

-ر موارد نام برده برای سایر والوها و اسپریعلاوه ب ،برای والوهای فوم ساز موارد ذیل نیز بایستی والو فوم ساز: -5-5-6

 ها  بررسی شوند:
کیلوگرم در  1.5والو مربوطه را بر روی ابزار با وزن  در حالت باز کلاهک: ،تحمل بار توسط کلاهک والو فوم ساز -5-5-9-1

 ثانیه آویزان کنید.  31به مدت  (Open)حالت باز قفل 
کیلوگرم در  5والو مربوطه را بر روی ابزار با وزن  در حالت بسته کلاهک: ،م سازتحمل بار توسط کلاهک والو فو -5-5-9-6

 ثانیه آویزان کنید.  31به مدت  (Close)حالت بسته قفل 
سانتی متر رسم نموده. مقدار  2یک دایره با قطر  A4بر روی یک ورق کاغذ سفید  پایداری کف خارج شده از والو:-5-5-9-3

پس از  ،دقیقه در جای خود رها کنید 15مپاژ مایع را بر روی وسط دایره رسم شده قرار داده، کاغذ را به مدت کف حاصله از دو بار پ
 نباید کف یا مایع حاصل از آن از دایره رسم شده خارج شود.  ،طی شدن این زمان

 

 قطعات عروسکی -5-6
  4-6-5ذکر شده برای بطری بند  مطابق موارد وضعیت ظاهری:  -5-9-1
 مطابق با نمونه شاهد باشد. :سختی و نرمی  -5-9-6
را روی آن قرار  عروسکی قطعه در آنرا بسته و بطری را پر از آب کرده و  ذاری قطعـه بر روی بطـری:گیاجرل کنتـ -5-9-3

چنین قطعه بایستی هم د در اثر این عمل نبایستی عروسک از بطری جدا شود.شوده وجابه جا شدهید، بطری از ناحیة عروسک بلند 
 نشود.هر قطعه عروسک بیش از یکبار استفاده قرار گیرد.  ببراحتی روی در
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 ساشه -5-7
 مطابق نمونه شاهد.  وضعیت ظاهری: -5-2-1
 انجام تست کارایی در خط تولید. :کارایی -5-2-6
 

 تیوب   -5-8

 .3-6-5همه موارد ذکر شده در مورد بطری بند  شکل ظاهری:  -5-8-1

 باز بودن منافذ خروج اینسرت در تیوب های دو رنگ: -5-2-1-1
های دو رنگ بایستی باز باشند. در صورت وجود پلیسه بایستی کلیه منافذ خروجی مایع در اینسرت داخل تیوب خمیر دندان

 تاثیر وجود پلیسه بر خمیر خارج شده بررسی شود.
  وبیسوراخ در ت وجودعدم  -5-2-1-6
 ا خارج تیوبیزائده اضافی در داخل جود عدم و -5-2-1-3

طول و قطر تیوب )جهت تعیین قطر تیوب بایستی شانه تیوب را با برشی از بدنه تیوب جدا نمود(  با خط  ابعاد:  -5-8-2

 شود.گیری میمیلیمتر اندازه 1کش مدرج با دقت 

  رنگ و چاپ: -5-8-3
 رنگ و چاپ تیوب بایستی مطابق با نمونه شاهد باشد.

 اشد .مقاوم بآن جاد فشار بر روی یا ایضربه و  باید در برابروب یت رنگ و پوشش
 .ا چاپیبودن تیوب نرگه دار 

 . 5-3-5مطابق بند  در بندی:  -5-8-3

سیل آلومینیومی موجود بر روی دهانه تیوب  (:لیتاپ سجدا شدن سیل آلومینیومي از دهانه تیوب ) -5-8-4

  م جدا کردن از روی دهانه تیوب به راحتی، کاملا جدا شود .خمیر دندان بایستی در هنگا

 از سمت در. تیوب مناسب ییستایا ايستايي: -5-8-5

 .وبیکنواخت بودن ضخامت بدنه تی ضخامت بدنه: -5-8-6

 

 PETپریفورم  -5-9

)از ناحیه  ،  سوراخبا دهانه یا رینگی سالم و بدون دفرمگی، له شدگی هایپریفورمتنها  :وضعیت ظاهری  -5-9-1

نبایستی  پریفورمبر روی سطح قابل قبول خواهند بود. همچنین  در ناحیه دهانه یا رینگی ، پلیسهگیت یا محل تزریق پریفورم(
بایستی در همه نقاط از شفافیت و یکنواختی برخوردار باشد. بر روی سطح  پریفورمهای سفید وجود داشته و ها یا خطقسمت
 نبایستی حالت مه گرفتگی داشته باشد پریفورمسطح  خش وجود داشته باشد. های نخ مانند ورشته -حباب -ی لختهنبایست پریفورم

 .4-6-5در بقیه موارد همانند بند  و یا حاوی لکه باشد.

 .2-6-5همانند بند   وزن:  -5-9-2 

 . 2-6-5همانند بند   در بندی: -5-9-3

 .11-6-5همانند بند   آب بندی:  -5-9-4

 

 پلاستیکی بسته بندي پودر شوینده کیسه -5-11
فیلم مورد استفاده در تولید کیسه نمونه باید از نواحی صاف و بدون چروك انتخاب شود. وضعیت ظاهری: -5-11-1

یع های ریز، حباب، ذرات خارجی، خراش، چین خوردگی، مواد خام ذوب نشده و یا توزپلاستیکی بایستی عاری از رگه، خط، سوراخ
 نشده، پارگی، جمع شدگی، رنگ دهی، بو، چربی و .. باشد.

 ای باشد.ای یا ورقهباشد باید به شکل لولهمقطع فیلم که عمود بر جهت کار دستگاه می  :شکل ظاهری فیلم  -5-11-2

برگه ) این ویژگی بایستی مطابق  باشد (6)شماره ها باید مطابق جدول وزن مخصوص فیلم  :وزن مخصوص -5-11-3

  آنالیز فیلم ارسالی باشد(.
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 هاوزن مخصوص فیلم. 2 جدول

 )گرم بر سانتیمتر مکعب( محدوده وزن مخصوص )بر اساس وزن مخصوص( نوع فیلم ردیف

 611/1 – 665/1 سبک 1

 669/1 – 641/1 متوسط 6

 641/1 – 691/1 سنگین 3

 691/1بزرگتر از  سنگین 4

 

و مطابق استاندارد تعریف  میلیمتر بیان شوند حسبها باید بر ضخامت اسمی فیلم عرض و ضخامت یا :ابعاد -5-11-4

فیلم مطابق استاندارد تعریف شده سیستم طول و عرض)عرض گسترده(  شده برای آنها در استاندارد ملزومات بسته بندی باشد.
 شود:گیری میبا کولیس  اندازهباشد. این ویژگی می (3شماره )مهندسی تولید و میزان تولرانس آن مطابق جدول 

 

 فیلمطول و عرض)عرض گسترده( . 3جدول 

 عرض یا عرض گسترده فیلم
 )میلیمتر(

برای عرض یا عرض گسترده  تلرانسمیزان 
 )میلیمتر( فیلم

 برای طول فیلم )میلیمتر( تلرانسمیزان 

 111تا  21
 611تا  111
 311تا  611
 411تا  311
 511تا  411
 211تا  561
 1111تا  261

 1151مساوی و بزرگتر از 

6 ± 
3 ± 

4 ± 

5 ± 

9 ± 
2 ± 

11 ± 

6/1 % ± 

 
 

 

-این ویژگی با میکرومتر اندازه گیری می شود. ضخامت فیلم در کل عرض فیلم بایستی بگونه ضخامت فیلم: -5-11-6

 میکرون نباشد. 11ای باشد که اختلاف ضخامت در عرض رول فیلم بیشتر از 

) این ویژگی بایستی مطابق برگه  باشد (4) شمارهضریب اصطکاك باید مطابق جدول  :طکاكضريب اص -5-11-7

 آنالیز فیلم ارسالی باشد(.
 ضريب اصطکاك. 4جدول 

 ضریب اصطکاك سطح نوع فیلم

 با وزن مخصوص کم

 5/1بزرگتر از  1

 5/1تا  6/1از  6

 یا کمتر 6/1 3

 با وزن مخصوص متوسط

 2/1بزرگتر از  1

 2/1تا  4/1از  6

 4/1تا  6/1از  3

 یا کمتر 6/1 4

 

 ذیلو با توجه به جدول  3و مات بودن 6، براقیت1ها بر اساس سه ویژگی شفافیتفیلم  :های نوریويژگي -5-11-8

  ) این ویژگی بایستی مطابق برگه آنالیز فیلم ارسالی باشد(. شوندبندی میطبقه
 
 
 
 

                                                           
1- Clarity 
2- Gloss 
3- Haze 
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 های نور ی. ویژگی5جدول 

 درصد مات بودن واحد براقیت میزان شفافیت فردی

1 

2 

3 

4 

 نامشخص

 کم

 متوسط

 زیاد

 یا کمتر 33

 53تا  33از 

 73تا  53از 

 73بزرگتر از 

 25بزرگتر از 

 25تا  13از 

 13تا  5از 

 5تا  3

 
بیشترین تنش کششی تحمل شده توسط نمونه در طی آزمون استحکام کششي)تنش گسیختگي(:   -5-11-9

 Tensileتوسط دستگاه یونیورسال و متد  شود.بر حسب واحد مگاپاسکال بیان می است که

نیروی کششی اعمال شده بر واحد سطح مقطع اولیه نمونه بین دو خط نشانه است که در هر  :يتنش کشش -5-11-11

توسط دستگاه یونیورسال و متد  شود.شود و بر حسب واحد مگاپاسکال )پوند بر اینچ مربع( بیان میلحظه توسط نمونه تحمل می
Tensile این ویژگی بایستی مطابق  باشد ذیلهای با وزن مخصوص کم و متوسط باید مطابق جدول های کششی فیلمویژگی (

  برگه آنالیز فیلم ارسالی باشد(.
 

 های کششيويژگي. 6جدول 

 جهت عرضی فیلم جهت طولی فیلم واحد ویژگی نوع فیلم

 با وزن مخصوص
 کم

 تحکام کششی )حداقل(اس
 مگاپاسکال

 )پوند بر اینچ مربع(
2/11 

(1211) 
3/2 

(1611) 

 351 665 درصد ازدیاد طول )حداقل(

 با وزن
 مخصوص متوسط

 استحکام کششی )حداقل(
 مگاپاسکال

 )پوند بر اینچ مربع(
1/14 

(6111) 
5/11 

(1511) 

 311 111 درصد ازدیاد طول )حداقل(

 
دوخت پذیری حرارتی فیلم بایستی در کل سطح فیلم یکنواخت باشد و این دوخت حرارتي:  دوخت پذيری -5-11-11

 ای باشد که از خارج شدن محتویات بسته بندی جلوگیری نماید، باید در خط تولید کنترل شود.بایستی بگونه

 مطابقت با نمونه شاهد.بدون پخش رنگ، جابه جایی رنگ.چاپ:  -5-11-12

چنانچه بسته پر شده از فاصله پرتاب تعریف شده برای هر بسته در استاندارد  ت در برابر سقوط آزاد:مقاوم-5-11-13

 د.ملزومات بسته بندی مورد آزمون قرار گیرد هیچگونه پارگی و نشتی در بسته نباید مشاهده شو
 

 موارد عدم انطباق -5-11
 شود:گیری میتصمیم (4)مطابق جدول شماره 
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 های ورودیعدم انطباق در محموله .4جدول 

 

 نوع
 ملزومات

پارامتر 
 کنترلی

 مشاهده
نوع عدم 

 انطباق
 توضیحات بند مرتبط تصمیم گیری

1 
 انواع

 ملزومات
کنترل بسته 

 بندی

نداشتن کارت ردیابی 
و شناسایی و یا ناقص 

 بودن اطلاعات
 جزیی

کننده تأمین  محموله به  3تا 
شود و در نوبت ده میتذکر دا

 چهارم مرجوع
5 – 1 - 1  

6 
 انواع

 ملزومات
کنترل بسته 

 بندی
پارگی بسته ها ، 

 خیس بودن
 بحرانی

مشاهده شود  %51اگر بیش از 
محموله مرجوع خواهد شد، در 

غیر اینصورت انبار موارد 
کننده تأمین  نامنطبق را به 

عودت داده و الباقی تحویل 
 گرفته میشود

5- 1-3 
شرایط خاص تصمیم با  در

 رئیس کنترل فرآیند است.

3 
 انواع

 ملزومات
شکل 
 ظاهری

عدم انطباق با نمونه 
 شاهد

  3-1-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

3 
بطری / 

 در
رنگ و 
 پوشش

عدم انطباق رنگ یا 
 پوشش

 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی
5-6-1 
5-3-1 

 

4 
بطری / 

 در
رنگ و 
 پوشش

یا وجود رگه رنگی 
مواد که با نصب لیبل 

 پوشانده  میشود
 متوسط

کننده تأمین  محموله به  6تا 
تذکر داده میشود و در نوبت 

 کنندهتأمین  سوم عودت به 

5-6-1 
5-3-1 

عدم پوشش رنگ بطری 
برای محصولاتی که 

پوشش رنگ بطری در آنها 
حائز اهمیت است عدم 
 انطباق بحرانی است.

وجود رگه که در اثر خوب 
 مستربچ نشدن رنگ پخش

یا مواد ایجاد شده باشد در 
های اسلیو  مورد بطری
 است. جزئیعدم انطباق 

5 
بطری / 

 در
رنگ و 
 پوشش

وجود رگه رنگ یا 
مواد که با نصب لیبل 

 بر طرف نمیشود
  1-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

 ضخامت بطری 9

اختلاف ضخامت 
 مناطق بررسی شده

ز بیش ا دو برابر و یا
 دو برابر باشد

  6-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

 ضخامت بطری 2
دفرمگی بطری  در 
داخل تونل دستگاه 

 اسلیو شیرینگ
  6-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

2 

بطری / 
در / 

قطعات 
 عروسکی

شکل 
 ظاهری

وجود پلیسه ، خط و 
خش ، دانه های 

سیاهرنگ ، دانه های 
 ذوب نشده ،

 3-6-5 کنندهتأمین  ت به عود بحرانی

دهانه بطریهایی که با 
واشر بسته میشوند وجود 

پلیسه عدم انطباق بحرانی 
 است.

6 
بطری / 

 بدر
شکل 
 ظاهری

 ،برجستگی،فتگیرفرو
،دانه های سوراخ

دانه های  ،سیاهرنگ
ذوب نشده  بر روی 

 پلیسه،سطح 

 3-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

وجود دانه های سیاه یا 
قهوه ای که به اندازه یا 

کوچکتر از اثر نوك خودکار 
عدد مورد قبول  5باشند، تا 

 است.

11 
/  بدر

 بطری
شکل 
 ظاهری

عدم شکل گیری 
 کامل بطری

 3-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

درهای چند تکه) دکمه ای 
، فلیپ تاپ و ...( بایستی 
به طور کامل مونتاژ شده 
باشند. عدم مونتاژ برای 

از جامعه نمونه برداری  5%
شده عدم انطباق بحرانی 

 محسوب میشود.
 

چنانچه با نصب لیبل و پر  3-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانیوجود خط و خش /مه شکل  بطری / 11



 

43 

 

س
ل 

ا
جم

پن
ره 

ما
 ش

،
اپی)پ 4

: ی
31

 ،)
ن 

ستا
زم

34
43

ژه
)وی

ه(
نام

 

 

 نوع
 ملزومات

پارامتر 
 کنترلی

 مشاهده
نوع عدم 

 انطباق
 توضیحات بند مرتبط تصمیم گیری

گرفتگی / عدم  ظاهری 
شفافیت یکنواخت/ 
حباب یا رشته های 

نخ مانند / تجمع مواد 
 در ته بطری

شدن مایع مشخص نشود 
دم انطباق متوسط و تا دو ع

محموله پشت سر هم 
 اجازه ارفاقی

16 
بطری / 

 بدر
شکل 
 ظاهری

در صورتی که دانه 
سیاه در گوشت بطری 

ه نفوذ کرده باشد ب
طوری که ازطرف 
دیگر دیوارة بطری 

 هم رویت شود

  3-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

 بطری 13
شکل 
 ظاهری

بریدن واشر توسط 
و یا دهانه بطری 

افتادن واشر در داخل 
 بطری

  3-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

14 
بطری / 

 بدر

وضعیت 
 ظاهری

 

محموله  %11بیش از 
، گرد و دارای چربی

خاك ، آلودگیهای 
 ظاهری دیگر است

 4-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

 %11در صورت کمتر از 
بودن ، واحد انبار کیسه 

تأمین  های نامنطبق را به 
 کننده مرجوع مینماید.

 ایستائی بطری 15
عدم تعادل بر روی 

 سطح افق
  5-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

 حجم بطری 19

که حجم  در صورتی
بطری کمتر از 

استاندارد  ودهحدم
 باشد

 9-6-5 کنندهتأمین  عودت به  

چنانچه در تست کاربردی 
در خط تولید قابل استفاده 

 باق متوسط وباشد عدم انط
قابل  تا سه محموله متوالی

 قبول است

 حجم بطری 12
اگر حجم بطری بیش 

استاندارد  ودهحدمحاز 
 باشد

 9-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

که بطری  در صورتی
دارای پوشش کافی بوده و 
سطح مایع داخل بطری 

عدم انطباق  دیده نشود،
تا سه محموله  متوسط و

 ، ستقابل قبول ا متوالی

12 
 -بطری

 بدر
 متوسط بالاتر از استاندارد وزن

محموله با اجازه ارفاقی  3تا 
 تائید است

5-6-2 
5-3-1 

 

16 
 -بطری

 بدر
 2-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی کمتر از استاندارد وزن

با نظر رئیس کنترل 
فرآیند، در صورت تائید 

بودن نتایج تست پرتاب ، 
آب بندی ، در بندی و 

ه ... محموله عدم غیر
 3انطباق متوسط و تا 

محموله با اجازه ارفاقی 
 مورد تائید می باشد

61 
بطری / 

والو /در
 اسپری

 دربندی

 ن دردکامل بسته نش
با  ضربه ای های

ضربة دست ویا 
 چکش پلاستیکی

  2-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

61 
بطری / 

والو /در
 اسپری

 دربندی
رد کردن یا بسته 

 ن درهای پیچشینشد
  2-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

66 
بطری / 

والو /در
 اسپری

 دربندی
فاصله در و بطری 

 6کمتر یا بیشتر از 
 میلیمتر است

  2-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی
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 نوع
 ملزومات

پارامتر 
 کنترلی

 مشاهده
نوع عدم 

 انطباق
 توضیحات بند مرتبط تصمیم گیری

63 
بطری / 

والو /در
 اسپری

 دربندی
جدا شدن در تست 

 پرتاب
  2-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

64 
الو فوم و

ساز/ در و 
 بطری

 دربندی
عدم نگهداری در 

 دقیقه 5کمتر از 
  2-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

65 
بطری / 
در / والو 
 و اسپری

 دربندی
باز نشدن قفل والو به 

دلیل اشکال در 
 گلویی بطری

  2-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

69 
بطری / 
در / والو 
 و اسپری

  2-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی ن دهانهتنگ بود دربندی

62 
بطری / 
در / والو 
 و اسپری

 دربندی

برای محصولاتیکه 
قفل در و بطری به 

گونه ای طراحی شده 
است که در یک 
وضعیت خاص 

بایستی بسته بندی 
صورت گیرد ، عدم 
قرارگیری مناسب 
 وضعیت در و بطری

  2-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

62 
بطری / 
در / والو 
 و اسپری

 دربندی

اگر همة انواع در 
نسبت به حالت نرمال 
سخت تر بسته شوند 
وهمچنین اگر فاصلة 
بین در وبطری کمتر 

 میلی مترباشد 6از 

 متوسط
قابل  تا سه محموله متوالی

 .قبول است
5-6-2  

 پرتاپ آزمون بطری 66

در صورت جدا شدن 
در از بطری و یا ترك 

تگی خوردن و شکس
در تمام  ،بطری و در

 پرتاب موقعیت های

  6-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

31 
بطری / 
در / والو 
 و اسپری

 آب بندی

برای نشت قطره ای 
محصولات با 

 cPویسکوزیته زیر
1111 

 11-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی
آزمون مایع بندی و آب 

 بندی یکسان است

31 
بطری / 

 در
 آب بندی

برای شت قطره ای ن
محصولات با 

بیش ویسکوزیته 

 cP 1111از

 جزیی
محموله تائید با اجازه  5تا 

 ارفاقی
5-6-11  

 آب بندی بطری/ در 36

برای نشت  شدید 
محصولات با 

بیش ویسکوزیته 

 cP 1111از

 11-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

بنا به ضرورت اگر در تست 
مایع بندی نشتی مشاهده 

م انطباق متوسط و نشد عد
محموله متوالی تائید  3تا 

 است

33 
بطری / 

 در
 آب بندی

نشت قطره ای در 
آزمون مایع بندی 

با  برای محصولات 
بیش ویسکوزیته 

 cP 1111از

 11-6-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی
نشت از قسمت نافی ربطی 

 به بطری ندارد.

  5-3-5 کنندهمین  تأعودت به  بحرانی شکستگی پلمپ دربندی بدر 34

  5-3-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانیپلمپ حین بسته  دربندی بدر 35
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 نوع
 ملزومات

پارامتر 
 کنترلی

 مشاهده
نوع عدم 

 انطباق
 توضیحات بند مرتبط تصمیم گیری

 شدن میشکند

 دربندی بدر 39
کامل نبودن پلمپ ) 

 در تزریق (
  5-3-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

 دربندی بدر 32
شکستن در های 

ضربه ای به هنگام 
 ضربه

  5-3-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

 دربندی بدر 32

درهای فلیپ تاپ با 
بار باز و  61کمتر از 

بسته شدن پل یا لولا 
 میشکند

 5-3-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی
 61زاویه باز و بسته شدن 

 درجه

 دربندی بدر 36

در بر روی بطری 
صاف نمی ایستد / 
بالاتر از سطح روی 

 در قرار میگیرد

  5-3-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

 دربندی بدر 41

فلاپی به راحتی از 
روی در باز نمیشود و 

یا خیلی راحت باز 
 میشود

  5-3-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

 آب بندی بدر 41
نافی دارای گرفتگی 

 میباشد
 9-3-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

به جز نافیهایی که بایستی 
سوراخ نباشند مانند 

 جرمگیرها

 یآب بند بدر 46

درهای دکمه ای بعد 
از مونتاژ کامل ، مایع 

 بیرون میاید
  9-3-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

 آب بندی بدر 43

وجود سوراخ بر روی 
در در محل تزریق و 
محلی غیر از خروجی 

 محصول

  9-3-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

 آب بندی بدر 44
هر نوع عدم انطباق 

 در نافی
  9-3-5 کنندهتأمین   عودت به بحرانی

 دربندی بدر 45
سخت بسته شدن در 

 بر روی بطری
 9-3-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

شرایط خاص تصمیم با 
 رئیس کنترل فرآیند است

 دربندی بدر 49
باز شدن کلاهک 
 درهای کلاهکی

  9-3-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

 چربی گیری بدر 42
پاك شدن جت 

لش پرینت با ما
 انگشت از روی در

  2-3-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

 واشر 42
قطر / 
 ضخامت

قطر یا ضخامت خارج 
 از رنج است

  6-4-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

 واشر 46
شکل 
 ظاهری

  1-4-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی برش نامناسب است

51 
والو / 
 اسپری

 ابعاد
برش نی اریب یا 

 هشتی نیست
  4-5-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

51 
در /  والو 
 / اسپری

 دربندی
والو راحت بسته 

 نمیشود یا رد میکند
 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

5-3-5 
5-6-2 

 

56 
والو / 
 اسپری

پمپاژ و قفل 
 پمپ

  3-5-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی قفل والو  باز نشود

53 
والو / 
 اسپری

 آب بندی
ه والو یا اسپری پای

فاقد واشر یا منفذ 
 خروج هواست

  1-5-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

54 
والو / 
 اسپری

 تحمل بار
کلاهک والو کج شده 
 یا کله گی جدا میشود

 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی
5-5-9-6 
5-5-9-3 
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 نوع
 ملزومات

پارامتر 
 کنترلی

 مشاهده
نوع عدم 

 انطباق
 توضیحات بند مرتبط تصمیم گیری

55 
والو فوم 

 ساز
 کارایی

مایع از دایره رسم 
شده در طول زمان 

 دخارج میشو
  5-5-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

59 
والو / 
 اسپری

 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی فاصله والو با بطری دربندی
5-3-5 
5-6-2 

 

52 
والو / 
 اسپری

 دربندی
قفل کلاهک باز و 

 بسته نمیشود
  5-5-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

52 
والو / 
 اسپری

 ابعاد
ابعاد خارج از رنج 

 است
  4-5-5 کنندهتأمین  عودت به  انیبحر

56 
والو / 
 اسپری

وضعیت 
 ظاهری

  3-3-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی مونتاژ کامل نیست

91 
والو / 
 اسپری

وضعیت 
 ظاهری

شکستگی نی، وجود 
ذرات خارجی، مو و 
چربی، ریزش نی 

 داخل بسته

  3-3-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

91 
والو / 
 اسپری

 وضعیت
 ظاهری

اطراف کلاهک پلیسه 
 دارد

  3-3-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

96 
والو / 
 اسپری

 کارایی
عدم پمپاژ محصول / 

 61آب پس از حداکثر 
 مرتبه اسپری نمودن

  5-5-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

93 
قطعات 
 عروسکی

وضعیت 
 ظاهری

وجود زائده در دهانه 
قطعه که عمل 

گذاشتن قطعه را 
 خت کند.س

  1-9-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

94 
قطعات 
 عروسکی

سختی و 
 نرمی

جدا شدن قطعه 
عروسکی از بطری 

د کردن نهنگام بل
 بطری پر از آب

  3-9-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

95 
قطعات 
 عروسکی

سختی و 
 نرمی

بلند شدن عروسک 
ازروی بطری )حالت 
فنری یا ننشستن 
ی کامل قطعه عروسک

 روی بطری(

  3-9-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

99 
قطعات 
 عروسکی

کنترل 
 جایگذاری

تنگ بودن دهانه 
قطعه هنگام 

جایگذاری به طوری 
که این عمل به 
 سختی انجام شود.

  3-9-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

92 
قطعات 
 عروسکی

کنترل 
 جایگذاری

وجود زائده در دهانه 
قطعه که عمل 

ن قطعه را گذاشت
 سخت کند.

  3-9-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

 ساشه 92
وضعیت 
 ظاهری

وجود خط و خش و 
 چروکیدگی

  6-2-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

 تیوب 96
جدا شدن 
سربند از 
 دهانه تیوب

جدا نشدن کامل 
 سربند از دهانه تیوب

 4-2-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی

دهانه هیچ قسمتی بر روی 
باقی نماند( چنانچه بیش از  

درصد از نمونه های  5
بررسی شده مشکل کامل 
جدا نشدن سیل از روی 
 دهانه تیوب را داشته باشند

 تیوب 21
وضعیت 
 ظاهری

دارای  یا سیل وبیت
 سوراخ باشدیا  منفذ

  1-2-5 کنندهتأمین  عودت به  بحرانی
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 گیرينتیجه  -6
مشابه وجود ندارد،هر چند که ساخت  اطراف ما دو محصول و یا دو کار کاملاًر جهان توان اظهار داشت که دبه صورت کلی می

محصول و یا انجام کار توسط یک فرد یا افراد مختلف باشد.اگر مجموعه قطعات مشابهی که توسط یک کارگر و با استفاده از یک 
این اختلاف ممکن است ناشی از  یم.ماشین دقیق ساخته می شوند را بررسی کنیم اختلاف مشخصی بین قطعات مشاهده می کن

هایی که در ترکیب شیمیایی یا سختی و یا برای مثال ممکن است توسط مواد اولیه مصرف شده از پخت عوامل متعدد باشد.
همچنین در رابطه با عملیات فیزیکی و شیمیایی و غیره که مواد  مشخصه مهم دیگری با یکدیگر اختلاف جزئی دارند آمده باشند.

بعلاوه وضعیت روحی وجسمی کارگران هم در معرض تغییرات است و  هایی وجود دارد.گیرند نیز تلورانسمعرض آن قرار میدر 
تواند انجام دهد شناسایی بهترین کاری که یک سازنده در مورد محصول خود می این تغییرات به تغییر محصول نهایی می افزاید.

ای مناسب بطی جهت کنترل عوامل موثر در تغییرات و حفظ این تغییرات در محدودهعلل تغییرات محصول خود و برقراری ضوا
باشد و در صورتی هم که امکان پذیر باشد از نظر اقتصادی مقرون به امکان پذیر نمی حذف کامل تغییرات در تولید معمولاً است.

باشد عاری از نقص نمی طوف کند که هر چند کاملاًاز این رو سازنده محصول باید توجه خود را به محصولی مع باشد.صرفه نمی
استفاده  شود.بدین ترتیب نیاز به کنترل کیفیت روشن می بینی کند.تواند تغییرات آنرا پیشولی قابل قبول است و از نظر آماری می

ات چاره جویانه را امکان پذیر از کنترل کیفیت ما را از تغییرات ناگهانی و یا جزیی در کیفیت محصول آگاه ساخته و اجرای اقدام
 نماید.های سنگین جلوگیری میسازد و از تولید محصولات دور ریختنی و تحمیل هزینهمی
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