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  عیصنا  یمهندس  یکاربرد   یهاپژوهش   یتخصص  یفصلنامه علم
 1404  پاییز و زمستان(،  22:  یاپی)پ  2  ، شمارهمهفتال  س

 

در   انیمشتر اتیبر کاهش شکا هیطرح کنترل مواد اول یاجرا ریتاث
 صنعت کارتن 

     

 1مینا پوربابایی 
 15/11/1404تاریخ دریافت:   

 12/1404/ 11تاریخ پذیرش: 
 

  91385کد مقاله:  
 

 یده  ـچک
 
در صنعت   انیمشتر  اتیانطباق محصول و کاهش شکا شیبر افزا هیطرح کنترل مواد اول یاجرا ریتأث یبه بررس قیتحق نیا

اپردازدی کارتن م در  ناش  ن ی.  اول  ی راستا، مشکلات  از مواد  استفاده  ناهماهنگ  هیاز  به  در رنگ،   ییهاینامرغوب که منجر 
از جمله   شود،یلب چسب م یدر چسبندگ رادیو ا هاهیلا نیب یچسبندگ مجذب آب بالا، عد ،یخشک ،ینرم ،یدگیچاپ، ترک

. [5]  وابسته هستند  ،یورود  هیمواد اول  تیفیبه ک  ماًیمستق راداتیا  ن ینامنطبق است. ا  ییمحصول نها  دیتول  لیدلا  نیترمهم 
 FMEA) Failure Modeروش    رینظ  تیفیک  تیریو مد  ع یصنا  یمهندس  یها ک یاز تکن  یریگحاضر با بهره  قیتحق

and Effects Analysis)   ر  سک،یر  لیتحل  و بررس  نیا  یاشه یعوامل  را  ا[1]  کندی م  ی مشکلات  نشان   ن ی.  مطالعه 
و بهبود    انیمشتر  اتیدر کاهش شکا  ییبسزا  ریکاغذ و چسب، تأث  ژهیو به  ه،یمواد اول  تیفیکه تمرکز بر کنترل ک  دهدیم

  اتیمطالعه، ابتدا شکا  نیاست. در ا  انیمشتر  اتیشکا  لیتحل  ق،یتحق  نیمهم ا  یهااز بخش   یکی  دارد.  دیتول  یندهایفرآ
در    یمرتبط با ناهماهنگ  یاصل اتیقرار گرفت. شکا  قیدق  ی مورد بررس  یدیدر خصوص محصولات تول  انیاز مشتر  یافتیدر
  ن یکارتن و همچن  ینرم  ای  یدگیترک  دمانن  یکیزیچاپ، مشکلات ف  تیفیدر رنگ و ک  رات ییمحصول، مانند تغ  یهایژگیو 
چسبندگ  رادات یا چسب  هاه یلا  یدر  لب  تحلو  از  پس  بود.  در  ات،یشکا  ن یا  ل یها  وضع  ات یشکا  افتیروند   ن یشیپ  تیو 

 قیتحق  جینتابرده شود.  یمحصول پ  یینها  تیفیبر ک  هیمواد اول  تیفیک  ر یاز تأث  یشد تا به شواهد   ی بررس  دیتول  یندهایفرآ
 ات یشکا  زانیکاغذ و چسب، م  یهادر بخش   ژهیو به  ه،یمواد اول  تیفیکنترل ک  یهاطرح   یکه پس از اجرا  دهندینشان م

 رات ییطور مداوم بالا بود، پس از تغبه   نیاز ا  شی که پ  ات،یشکا  افت ی. روند درافتیکاهش    یبه طور قابل توجه  انیمشتر
فرااعمال  در  ک  ندیشده  قابل   ت،یفیکنترل  ا  دایپ  یاملاحظه کاهش  شکا  نیکرد.  کهم   ات،یکاهش  بهبود  با   تیفیزمان 

تول افزا  انیمشتر  تیرضا  ،یدیمحصولات  فرآ  ش یرا  ارتقاء  باعث  و  شد.  دیتول  ی ندهایداد  کارخانه  ا  نی همچندر    ن یدر 
اهم  ق،یتحق آب   ییدما  ،ییایجغراف  طیشرا  تیبه  ا  ییوهواو  است.  شده  اشاره  محصول  م  ن یمقصد  در   ستیبای عوامل 

 یط یمختلف مح طیشکل با شرا نیبه بهتر ییمحصول نها تیساخت کاغذ لحاظ شوند تا در نها بیمحصول و ترک یطراح
ها مطرح است. کارتن  یینها تیفیدر ک ید یعنوان عامل کلبه  زین کنندهن یمساخت کاغذ تأ  یعلاوه، تکنولوژسازگار باشد. به 

 گذارد یم  ریتأث  یی محصول نها  تیفیبر ک  میطور مستقبر گرماژ، جذب آب و ضخامت کاغذ، به   یرگذاریبا تأث  یتکنولوژ  نیا
 ات یکه منجر به کاهش شکا  یمؤثر  یعوامل و اقدامات اصلاح  نیا  ینحوه اثرگذار  قیدق  یمقاله به بررس  ت،ینها  در  .[3]

کنترل مواد    یاثربخش  یبرا  یعنوان مدرکمثبت را به   جینتا  نیمحصولات شده است، پرداخته و ا  تیفیو بهبود ک  انیمشتر
 .دهدی در صنعت کارتن ارائه م هیاول
 

 سک یر لی صنعت کارتن، تحل ان،یمشتر ات یمحصول، شکا تیف یک ه،یکنترل مواد اول یدی: ـان کلـواژگ

 

 

 ، دانشگاه تفرش مهندسی صنایع  -1
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 مقدمه    -1
به شمار می بندی، به صنعت بسته  اقتصادی  و  در فرآیندهای تجاری  ارکان کلیدی  از  کارتن، یکی  تولید  زمینه  با  ویژه در  رود. 

بسته  از  استفاده  الزام  به  میتوجه  مختلف،  صنایع  تولیدی  محصولات  اکثر  در  بسته بندی  صنایع  که  گفت  عنوان  توان  به  بندی 
های  ویژه در بخش ها به کنند. کارتن ای در اقتصاد ایفا می ای از نیازهای این صنایع نقش برجسته کننده مشترک بخش عمده تأمین 

ها  ایرادات آن   و مواجهه مکرر،  ای دارند و به دلیل در دسترس بودن برای عموم مردمبندی کالاها اهمیت ویژهحمل و نقل و بسته
و چاپ  رنگ  در  ناهماهنگی  مانند  ایرادات ظاهری  است.  مشاهده  قابل  راحتی  بررسی ظاهری  به  نظیر   با  استحکامی  و مشکلات 

شود که صنعت  ها باعث میراحتی با لمس و تا کردن محصول قابل تشخیص هستند. این ویژگیترکیدگی یا ضعف ساختاری، به 
به دیگر   از  کارتن در معرض دریافت شکایات بیشتری نسبت  قرار گیردبسیاری  این صنعت    صنایع  در  لذا سرمایه گذاری کیفیت 

 بسیار مهم است.

کارتن  فروش  که  آنجا  صورتاز  به  مواقع  بیشتر  در   ها 
1

B2B کسب بین  می)تجارت  انجام  دریافت وکارها(  احتمال  شود، 

 شکایات در این مدل تجاری نسبت به مدل
2

B2C ( این امر به دلیل حساسیت بالای  به مصرف  تولید کننده کننده( بیشتر است. 
تأمین  و  تولیدکننده  عنوان  به  که  است  صنعتی  به مشتریان  شده  خریداری  مواد  کیفیت  بررسی  در  بیشتری  دقت  خود،  کار  کننده 

های  ترین چالش برند. به همین دلیل، یکی از بزرگبرند و معمولاً از تجهیزات و ابزارهای آزمایشی برای ارزیابی کیفیت بهره میمی
از نواقص در کیفیت مواد اولیه، نقص در کنترل  صنعت کارتن، مشکلات مرتبط با شکایات مشتریان است که ممکن است ناشی 

مشکلات می این  باشد.  انسانی  خطاهای  یا  تولید  اعتبار شرکت فرآیند  کاهش  مشتریان،  نارضایتی  به  منجر  نهایت  توانند  در  و  ها 
آن تجاری  جایگاه  به  تأمین آسیب  میان  زیاد  رقابت  به  توجه  با  همچنین،  شوند.  جایگزینی ها  در  سهولت  و  کارتن  کنندگان 

 .ها، حفظ کیفیت در این صنعت اهمیت زیادی دارد کنندهتأمین 

طرح  اجرای  راستا،  این  می در  اولیه  مواد  کنترل  راه های  شکایات  تواند  کاهش  و  محصولات  کیفیت  بهبود  برای  مؤثری  حل 
ویژه در زمینه کنترل کیفیت کاغذ، مواد غیرکاغذی و ملزومات تولید مانند چسب، تسمه، رنگ، پالت،  ها، به مشتریان باشد. این طرح 

شوند. این تر بر کیفیت مواد اولیه و فرآیندهای تولید طراحی میشیرینگ، کلیشه، قالب و سیم مفتول منگنه، به منظور نظارت دقیق 
اجرای طرح  تأثیر  بررسی  به  کارتن می مقاله  در صنعت  مشتریان  کاهش شکایات  بر  اولیه  مواد  کنترل  ابتدا، شکایات  های  پردازد. 

 .ها در کاهش شکایات و بهبود کیفیت بررسی خواهد شدشود و سپس اثرات این طرح ها تحلیل می مشتریان قبل از اجرای این طرح 

 

 تعریف مسئله و ضرورت انجام پروژه  -2

تواند پیامدهای منفی جدی از جمله نارضایتی کارفرما از تیم تولید و کنترل کیفیت به در صنعت کارتن، شکایات مشتریان می
زمینه  در  این شکایات معمولاً  باشد.  داشته  و چسبندگی همراه  غیرمنطبق  نامناسب، چاپ  رنگ  نادرست،  ابعاد  مانند  مختلفی  های 

بروز می  تولید هستند. مشکلات کیفیتی در صنعت  ضعیف  و فرآیندهای  اولیه  از مشکلات در مواد  اغلب ناشی  ایرادات  این  کنند. 
تواند منجر به از دست دادن مشتریان، کاهش اعتبار شرکت و شود، بلکه می کارتن نه تنها باعث کاهش کیفیت محصول نهایی می

به تولید  فرآیندهای  بر  نظارت  و  اولیه  مواد  دقیق  کنترل  دلیل،  همین  به  گردد.  بازار  سهم  و  فروش  کاهش  نهایت  در در  ویژه 
 .ای برخوردار استهای کلیدی مانند کاغذ و چسب، از اهمیت ویژهبخش 

می کیفیتی  مشکلات  اینکه  به  توجه  شرکت با  رقابتی  موقعیت  و  فروش  بر  شدیدی  منفی  اثرات  اجرای تواند  باشد،  داشته  ها 
شمار  طرح به  مشتریان  شکایات  کاهش  برای  حیاتی  گامی  تولید،  فرآیندهای  بر  مستمر  نظارت  و  اولیه  مواد  کیفیت  کنترل  های 
به می این تحقیق  این طرح آید.  اجرای  تأثیر  به بررسی  به طور خاص  و  پرداخته  کارتن  بر کاهش شکایات مشتریان در صنعت  ها 

 .پردازدها در بهبود کیفیت محصولات و رضایت مشتریان میتحلیل اثرات آن 

به  کارتن  تولیدکنندگان  راستا، ضروری است که  این  به در  اولیه،  بر کنترل مواد  ویژهطور خاص  ای  ویژه کاغذ و چسب، توجه 
ترین ماده اولیه  کنندگان خود را با دقت انتخاب کنند. چرا که کوچکترین تغییرات در تولید کاغذ، به عنوان مهم داشته باشند و تأمین 

با  جهت انتخاب مواد  تواند تأثیرات چشمگیری بر کیفیت نهایی محصول بگذارد. در اینجا، طرح کنترل مواد اولیه  صنعت کارتن، می 
بر   دقیق  نظارت  و  آنکیفیت  ایفا  اجرای  کلیدی  نقش  کیفیت    .] 5[.]2[کندمی ،  ارتقاء  در  مهم  بسیار  و  بعدی  مرحله  بنابراین، 
 .های کنترل مواد اولیه استمحصول، اجرای مؤثر طرح 

های کنترل کیفیت مواد اولیه بر کاهش شکایات مشتریان است. هدف اصلی این تحقیق، تحلیل و ارزیابی تأثیر اجرای طرح 
 .ها را در بهبود کیفیت محصولات و افزایش رضایت مشتریان بررسی خواهد کرد این تحقیق همچنین تأثیر این طرح 

 

 
1 Business-to-Business 

2 Business-to-Consumer 
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 اهداف تحقیق  -3

هدف اصلی این تحقیق، بررسی تاثیر اجرای طرح کنترل مواد اولیه بر کاهش شکایات مشتریان در صنعت تولید کارتن است. 
 :این مقاله به دنبال پاسخ به سوالات زیر است

 شکایات متداول مشتریان قبل از اجرای طرح کنترل مواد اولیه چه بوده است؟  (1

 چگونه طرح کنترل طراحی گردد و موارد حائز احمیت چه موارد است؟  (2

 اند؟ چه اقداماتی در طرح کنترل مواد اولیه اجرا شده  (3

 ها در کاهش شکایات مشتریان و بهبود کیفیت محصولات چه بوده است؟ اثرات این طرح  (4

 آیا اجرای طرح کنترل کیفیت منجر به افزایش رضایت مشتریان و بهبود اعتبار شرکت شده است؟  (5

 

 روش تحقیق  -4

های مورد استفاده در این تحقیق شامل شکایات ثبت شده در  تحلیلی استفاده کرده است. داده -این تحقیق از روش توصیفی
 :اندباشد. شکایات مشتریان به دو بخش تقسیم شده ها و اطلاعات مربوط به اقدامات اصلاحی می های شرکتسیستم

 .شکایات مشتریان از ابتدای فروردین تا شهریور )قبل از اجرای طرح کنترل( (1

 .شکایات مشتریان از شهریور به بعد )پس از شروع اجرای طرح کنترل( (2

ها، ابتدا شکایات مشتریان پیش از شهریور شناسایی و سپس اقدامات اصلاحی طرح کنترل در این تحقیق، برای تحلیل داده 
 .اندمواد اولیه بررسی شده 

ها ها است. این داده شناسی آن اطلاعات مورد استفاده در این تحقیق شامل نوع شکایات، تعداد شکایات، منشأ شکایات و ریشه 
ها استخراج شده و به منظور مقایسه نتایج قبل و بعد از اجرای طرح کنترل  های مدیریت کیفیت شرکتای از سیستم طور دوره به

 .اندمواد اولیه تحلیل شده 

 

 های موثر در حل مسئله شناسایی و آنالیز حالت -5

های آن  ریشه یابی شده است و حالات موثر در ایجاد شکایت و راه حل   اپولو، شکایات مشتریان بر اساس روش  بخشدر این  

 گردد.بررسی می 

RCA  یک رویکرد سیستماتیک برای شناسایی و تحلیل علل اصلی مشکلات است. در این روش،  ایتحلیل علل ریشهیا

گیرند، بلکه به طور عمیق و دقیق علل اصلی که منجر به بروز مشکل یا شکایت  تنها علائم و آثار مشکلات مورد بررسی قرار می نه
کند تا اقدامات اصلاحی و پیشگیرانه مناسب را برای حل مشکلات و ها کمک می شوند. این تحلیل به سازماناند، شناسایی میشده 

 .بهبود فرآیندهای کاری اجرا کنند

مشکلات است که به طور خاص (  RCAای)ریشه های پیشرفته برای شناسایی و تجزیه و تحلیل یکی از تکنیک   روش اپولو 

شود. در این روش، با توجه به شرایط خاص هر مسئله  در صنایع مختلف برای شناسایی علل مشکلات و بهبود فرآیندها استفاده می
شود. هدف این روش، شناسایی علل  طور کامل تحلیل می ها بهو شناسایی مسیرهای مؤثر برای حل آن، تمامی عوامل و تأثیرات آن 

در این روش نزدیک ترین    .هایی است که از بروز مشکلات مشابه در آینده جلوگیری کندحل سازی راه ای مشکلات و پیاده ریشه
شود و در  عامل به بروز عدم انطباق شناسایی میشود و در پی آن عوامل به وجود آورنده عامل معرفی شده نیز بررسی و ارائه می 

 گردد.نهایت اقدام پیشنهادی معرفی می 

های مؤثری حل شناسایی و پس از آن راه   شکایاتها، علل اصلی  در این تحقیق، شکایات مشتریان با استفاده از از این تحلیل 
. این روند به طور مستقیم به ارتقاء کیفیت فرآیندهای تولید و  ه استبرای بهبود کیفیت و کاهش شکایات مشتریان پیشنهاد گردید

ای هر یک از عوامل شکایات نیز با روش آپولو ترسیم گردیده نمودارهای تحلیل ریشه   .افزایش رضایت مشتریان منجر خواهد شد
 اند و در هر مرحله عوامل ریشه ای شناسایی و به پیش رفته است. در این قسمت به معرفی شکایات پرتکرار پرداخته میشود:

در بسیاری از موارد، شکایات مربوط به رنگ ناصحیح ناشی از اشتباهات انسانی است که با    شکایت به دلیل رنگ نادرست:  -1
شوند، حضور ناظر دریافت نمونه صحیح و حضور ناظر چاپ قابل پیشگیری خواهد بود. برای سفارشاتی که برای اولین بار تولید می 

ها مطابق هم باشند، برای سفارشات بعدی چاپ الزامی است. در صورتی که نمونه معتبر از سوی مشتری ارسال شده باشد و رنگ
نظر کرد. ایجاد زبان مشترک بین مشتری و تیم فروش برای معرفی رنگ دقیق، تنها از طریق  توان از حضور ناظر چاپ صرفمی

و توصیه می است  پنتون ممکن  از کد رنگ سیستم  به جای توصیف شود  بروز  ها  از  تا  برای معرفی رنگ استفاده شود  لفظی  های 
 .مشکلات جلوگیری شود
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یا  اپراتور  آگاهی  عدم  دلیل  به  رنگ  اشتباه  ترکیب  دستگاه،  نادرست  تنظیمات  از  ناشی  است  ممکن  همچنین  شکایات  این 
رنگ  از  اولیه استفاده  مواد  ورود  فرایند  در  دقیق  کنترلی  اقدامات  که  است  مشکلات، ضروری  این  رفع  برای  باشد.  نامنطبق  های 

 .های آنان در این زمینه ارائه شودهای تخصصی برای کارکنان به منظور ارتقاء آگاهی و مهارتصورت گیرد و آموزش 

 

ت زیع  اص ی  ر   به د ی  ر    ادرس 
تن یم دست اه

عد  ترکی   س   ص ی  ر   
در سا   ر  

ر   بی کیفی  

ت هیز  PMعد    ر ی   اف  و 

     پر ت ر به د ی  عد   م ز  کافی 

ورود ر    امن    به د ی  عد  بررسی 
کیفی و     ا  ت س   پر ت ر مرب  ه

تهیه     یس  - یازمند   د  
کنتر ی ر  

 م ز - یازمند   د  

با   تمال و    با -م تم 

م  د 
 و یه

 شت اه  یروی   سا ی در مر له 
ا ت  ید  فرو  ی

بروز  شت اه به د ی  عد  دریاف   م  ه

بروز  شت اه به د ی  عد     ر  ا ر  ا 

بروز  شت اه به د ی  عد   ستفاده  ز کد 
ر   پنت ن

با   تمال و    با -م تم 

 
 

شکایات مرتبط با ابعاد نادرست در صنعت تولید کارتنی معمولاً ناشی از چندین عامل اصلی    شکایت به دلیل ابعاد نادرست:  -2
هستند که هرکدام در کاهش دقت و کیفیت محصول نهایی تاثیر دارند. یکی از این عوامل اشتباهات انسانی در فرآیند فروش است،  

شود. درستی منتقل نکرده و جزئیات ابعاد محصول در قرارداد به دقت تایید نمیویژه زمانی که کارشناس فروش اطلاعات را به به
دقت بررسی  شود که مشتری پیش از نهایی شدن قرارداد ابعاد و مشخصات محصول را به برای جلوگیری از این مشکل، پیشنهاد می

از سیستم  استفاده  تولید است که در صورت  در دستور  نادرست  ابعاد  تایید کند. عامل دیگر، درج  و یکپارچه مدیریت و  های جامع 
شود و احتمال بروز چنین اشتباهاتی کاهش  ریزی منتقل میطور خودکار از سیستم فروش به برنامه ، اطلاعات به (ERP1) منابع

ای در رابطه با  یابد. در صورتی که ابعاد اشتباه از طرف مشتری اعلام شود، مسئولیت آن بر عهده شرکت نخواهد بود و مسئله می
نمی ایجاد  ابعاد می شکایت  نادرستی  این،  بر  دستگاه شود. علاوه  نادرست  تنظیمات  دلیل  به  نظیر سرعت  تواند  تولید،  در مرحله  ها 

دستگاه  قالببالای  ساختار  در  ایرادات  یا  دقیقها  کیفی  کنترل  تولید،  به خط  ورود  هنگام  در  باید  که  باشد  گیرد. ها  تری صورت 
ورق مرحله  در  به همچنین،  تأمین  عدم  اپراتور،  اشتباهات  مانند  مشکلاتی  به سازی،  انجام  عدم  یا  قطعات  نگهداری  موقع  موقع 

ممکن است منجر به بروز این مشکلات شود. در مجموع، برای کاهش شکایات و بهبود کیفیت محصول، باید  (PM2) پیشگیرانه
سازی  دقت بررسی و بهینههای اطلاعاتی، کنترل کیفی، آموزش اپراتورها و نگهداری منظم تجهیزات به فرایندهای فروش، سیستم

 .شوند

 

 
1 Enterprise Resource Planning (ERP) 
2 Preventive Maintenance 
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ادرس   ب اد  

ب اد  شت اه به د ی   شت اه  در   
کارشنا  فرو  شرک 

ب اد  شت اه در دست ر ت  ید  در   
به د ی   شت اه کارشنا  بر امه 

ریزی

  ت ال  شت اه  ب اد م ص ل  ز 
 ر  م تری

 ب اد  اص ی  به د ی   یر د یا 
  سان  ا   روی دست اه ت دی 

  سان دست اه به د ی   یر د یا 
  سان در مر له ور  سازی

عد  ع د  ر رد د با م تری  م  در  
ید  ز وی با   زییا  م ص ل  و     تا 
هد  ک    شت اه پیش  ز ت  ید

ع د  ر رد د و     تا ید    عا   ز م اری  -پایان
در ال   ر  ت س  و  د فرو  می باشد

ز  مناس  و ی  ار ه  ERPعد   ستفاده  
بر ی   س    دکار    عا      شده  ز 
 ا   فرو  در ما ول بر امه ریزی ت  ید

متناس  با     صن    ERP د شت  
و  یر  اب   ستفاده در   زه بر امه 

ریزی ت  ید
با   تمال و    با -م تم 

مس   ی  عد      ا  م تم  با م تری ب ده  -پایان
و مت  ه شرک   یس 

عد   ص  ص ی   ا   روی ت هیز

سرع  بسیار با ی دست اه

 یر د در سا تار  ا  

 یر د در ت هیز

 م ز - یازمند   د   شت اه  پر ت ر به د ی  عد   م ز  

ف ری  در ت  ی  سفارشا  به د ی  
عد  بر امه ریزی ص ی 

ف ری  در ت  ی  سفارشا  به د ی  
عد  تناس  بی  سفارشا  و  رفی  

ت  ید 

هماهن ی بی  و  د فرو  و بر امه ریزی  -پایان
 ه   م ان سن ی ت  ید و  د د رد

بر امه ریزی بلند و روز  ه در  ال   ر  هس  -پایان

ورود  ا    امن    به د ی  عد  
بررسی کیفی و     ا  ت س   پر ت ر 

مرب  ه

تهیه     یس  - یازمند   د  
کنتر ی  ا  

ت هیز   PMعد    ر  

با   تمال و    با -م تم عد  تامی  به م  ع    ا   ار ی

   ا  پایش- یازمند   د  

ت هیز   PMعد    ر   یر د در ت هیز

با   تمال و    با -م تم عد  تامی  به م  ع    ا   ار ی

   ا  پایش- یازمند   د  

 شت اه  پر ت ر کا    

سرع  بسیار با ی دست اه
ف ری  در ت  ی  سفارشا  به د ی  

عد  بر امه ریزی ص ی 

ف ری  در ت  ی  سفارشا  به د ی  
عد  تناس  بی  سفارشا  و  رفی  

ت  ید 

هماهن ی بی  و  د فرو  و بر امه ریزی  -پایان
 ه   م ان سن ی ت  ید و  د د رد

بر امه ریزی بلند و روز  ه در  ال   ر  هس  -پایان

با   تمال و    با -م تم 

 
تواند به دلایل متعددی ایجاد شود که هرکدام تأثیر چاپ اشتباه در صنعت تولید کارتنی می شکایت به دلیل چاپ اشتباه:    -3

ترین عوامل، استفاده از کاغذ نامنطبق است که سطح ناهموار کارتن را  نهایی محصول دارند. یکی از مهم   چاپ   مستقیم بر کیفیت
درستی روی سطح چاپ ننشیند. این مشکل با تفکیک دقیق کاغذهای نامنطبق و ایجاد طرح  شود رنگ به کند و باعث میایجاد می 

تواند منجر به بروز ایراد در فرآیند ها نیز میکنترل مواد اولیه قابل اصلاح است. علاوه بر این، جذب بالای یا پایین آب در کارتن 
تواند ناشی از  درستی جذب سطح نشود. وجود گرد و غبار در فرآیند چاپ نیز می شود رنگ به چاپ شود، چرا که این مشکل باعث می 

تبدیلات  کندی یا  سازی  ورق  مرحله  در  برش  های  دستگاه   یا  و   تیغه  نظافت  اقدامات  عدم  و  مستمر  پایش  به  نیاز  که  باشد  ها 
پیشگیرانه دارد تا از بروز این مشکلات جلوگیری شود. همچنین، کلیشه نامطابق نیز یکی دیگر از دلایل بروز مشکلات چاپ است  

تواند از طریق آموزش  که باید در هنگام ورود به خط تولید تحت کنترل کیفی دقیق قرار گیرد. نهایتاً، غلظت اشتباه رنگ که می 
رنگ  اپراتورهای  به صحیح  دارد.  تاثیر  چاپ  دقت  در  که  است  دیگری  عامل  شود،  اصلاح  دقیقسازی  رعایت  با  کلی،  تر طور 

توان از بروز این مشکلات جلوگیری کرده  فرآیندهای کنترل کیفیت و نظارت مستمر بر مواد اولیه، تجهیزات و آموزش اپراتورها، می 
 .و کیفیت چاپ نهایی را بهبود بخشید
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 ا   شت اه

کلی ه  امن   

       با  یا پایی  ر   
کارت  

س    اهم  ر کارت  

و  د  رد و   ار روی س   
کارت  

 ل   ر  

ف ار  ا 

کا ی ره    دن ت هیز

 ستفاده  ز کا    امن   
عد  تف ی  کا  های  امن    به 
د ی  عد  کنترل کافی م  د  و یه 

 ی  ورود

تا ر ی د ی  - یازمند   د  
دست ر   م  کنترل کا   ورودی

م  د 
 و یه

 ستفاده  ز کا    امن    با        
 امناس 

عد       زمایش        و 
امن    در    ار تف ی  کا   های  

 یازمند   د   و   ر ی د ی  
دست ر   م  کنترل کا   ورودی 

و  زمایش       

م  د 
 و یه

عد  ت  ی  به م  ع تی ه  س یترکند ب دن تی ه  س یتر

ز فیدر عد   ستفاده  ز شلن  باد ب د  

عد    اف  دوره  ی و به م  ع و دستمال 
ک ی دست اه

عد    ر ی  ی  ف ا ی  ت س   پر ت ر 
به د ی  عد   م ز 

با   تمال و    با -م تم عد    ر  بر امه   اف  دست اه ها

 م ز - یازمند   د  

   ا  پایش- یازمند   د  

 یر د در سا تار کلی ه
ورود کلی ه  امن    به د ی  عد  
بررسی کیفی و     ا  ت س   پر ت ر 

مرب  ه

تهیه     یس  - یازمند   د  
کنتر ی کلی ه

عد  ترکی   س   ص ی  ر   و   ل در 
سا   ر  

     پر ت ر به د ی  عد   م ز  
کافی 

 م ز - یازمند   د  

عد  تن یم ف ار مناس   ی   ا 
     پر ت ر به د ی  عد   م ز  

کافی 
 م ز - یازمند   د  

   ا  پایش- یازمند   د  

 
ها در تولید کارتنی عمدتاً ناشی از دو  چسبندگی ضعیف بین لایه ها)دوپوستی(:  شکایت به دلیل چسبندگی ضعیف بین لایه   -4

ناخالصی و عدم وجود  از نظر ویسکوزیته، ترکیب شیمیایی  باید  است که  اولین عامل، کیفیت چسب  است.  اصلی  به عامل  طور ها 
پایش شود. چسب می مداوم  آنها  ترکیب  در  تغییرات  یا  پایین  کیفیت  با  اتصال  های  در  و ضعف  کاهش چسبندگی  به  منجر  تواند 

درستی  ها گردد. عامل دوم، عدم جذب کافی آب توسط کاغذ است. در صورتی که کاغذ نتواند آب لازم را جذب کند، چسب بهلایه
شود. برای رفع این مشکل، باید شرایط نگهداری و فرآیندهای تولید  در ساختار آن نفوذ نکرده و این امر باعث کاهش چسبندگی می 

 .ها تضمین گردددقت کنترل شود تا چسبندگی مطلوب بین لایه به

 
عد         کافی کا   س ند ی   ی  بی   یه ها

 س   امن    بی   یه ها

 ستفاده  ز کا    امن    با        
 امناس 

عد       زمایش        و 
امن    در    ار تف ی  کا   های  

  ر ی د ی   - یازمند   د  
دست ر   م  کنترل کا   ورودی 

و  زمایش       

م  د 
 و یه

 ستفاده  ز ترکی   امن   

م  د  و یه  امن   

 س   ترکی  به ص ر    دکار  ز  ری   -پایان
دست اه تما   ت ماتی  سا    س     ا  می  د

عد       زمایش و کنترل کیفی 
م  د  و یه سا    س 

  ر ی د ی   - یازمند   د  
دست ر   م  سا    س 

م  د 
  و یه

 
ها معمولاً به دلایل مختلفی از جمله  چسبندگی ضعیف در لب چسب کارتن :  شکایت به دلیل چسبندگی ضعیف لب چسب  -5

شود. استفاده از چسب نامناسب یا غیر استاندارد  های لب چسب ایجاد میاستفاده از چسب نامنطبق یا ایرادات در تجهیزات ماشین 
های لب چسب نیز عامل مهمی  تواند موجب کاهش کیفیت اتصال در لب چسب شود. علاوه بر این، ایرادات در تجهیزات ماشین می

تواند منجر به عدم چسبندگی صحیح در برخی  در بروز این مشکل است. برای مثال، قطع شدن یا نوسان در عملکرد پمپ چسب می
قابل کنترل است و نیاز به پایش و نظارت مداوم دارد.  (PM) طور مؤثر با اجرای نگهداری پیشگیرانه ها شود. این مشکل به کارتن 

تواند از بروز این ایرادات جلوگیری کرده  کارگیری مواد نامنطبق در تولید میهمچنین، کنترل دقیق ورود مواد اولیه و جلوگیری از به 
 .و کیفیت چسبندگی را تضمین کند

 

 س ند ی   ی      س 

 س   امن         س 

 یر د در ت هیز  

م  د  و یه  امن   
عد       زمایش و کنترل کیفی 

م  د  و یه سا    س 
  ر ی د ی   - یازمند   د  

دست ر   م  سا    س 
م  د 
 و یه

د در پم   س     ا  پایش- یازمند   د  ت هیز   PMعد    ر    ع شدن یا  یر 
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شود که هرکدام تأثیر زیادی بر ترکیدگی کارتن معمولاً به علل مختلفی ایجاد می :  شکایت به دلیل ترکیدگی بدنه کارتن  -6

دلیل کمبود رطوبت مناسب، مقاومت لازم برای  کیفیت نهایی محصول دارند. یکی از علل اصلی، استفاده از کاغذ خشک است که به 
مقاوم از فلوت  استفاده  این،  بر  ندارد. علاوه  را  تولید  فرایند  واردشده در طی  نیاز سفارش می تحمل فشارهای  از  به  تر  تواند منجر 

فلوت  نوع  این  که  چرا  شود،  سفت ترکیدگی  معمولاً  تولید  ها  برای  که  هستند  چیزی  آن  از  سفارش تر  نیاز    آن  استمورد  . بوده 
های خشک  عدم تفکیک مناسب شیت همچنین  ،  )بخار و دمای نامناسب(دلیل ایرادات در فرایند تولیدهای خشک به همچنین، شیت 

توانند باعث بروز این مشکل شوند. برای جلوگیری از این موارد، ضروری است که کنترل دقیق مواد  پس از شروع مجدد دستگاه، می 
جهت انتخاب ترکیب صحیح و متناسب با سفارش و نیاز  ریزی دقیق تولید محصولاولیه، پایش مستمر در حین فرایند تولید و برنامه

 .ها جلوگیری گرددطور مداوم انجام شود تا از بروز ترکیدگی در کارتن به مظروف مشتری
 

 ستفاده  ز کا      ترکید ی بد ه کارت 

 ستفاده  ز فل   م او  تر  ز  یاز 
سفار 

ت  ید شی      به د ی   یر د 
در فر یند ت  ید

عد  تف ی  ور  های     
 اشی  ز  ست  و  ستار    

 ستفاده  ز کا    امن    با ر  ب   ار  
 ز ر   و پایی 

عد  بررسی میز ن ر  ب  م   د در 
کا   و تف ی  م  رد  امن   

  ر ی د ی   - یازمند   د  
 زمای ا  و  یتم های کنتر ی 

کا   

م  د 
 و یه

در  کا    امناس  در دست ر ت  ید به 
د ی   شت اه  یرو   سا ی

  ز    ستفاده و م دودی  م   دی و 
 د شت  فل   مناس  در    ار

عد  سفار     ری به م  ع و عد  
پیش بینی ص ی 

     یرو   سا ی به د ی  عد  
 م ز  کافی

 م ز - یازمند   د  

پایش و کنترل - یازمند   د  
م   دی

عد  تن یم ص ی  دست اه

م خ     دن پا   های م     و 
ب ت لی  کردن  ن

عد   ص  ت  ب ت لی  من    رو 
رو    ر یی ت یی  ت لی  کا 

با   تمال و    با -م تم 

     یرو   سا ی به د ی  عد  
 م ز  کافی

 م ز - یازمند   د  

 
 
 

ویژه در مراحل چاپ و لب چسب، ممکن است کارتن  ای شیت، به در فرآیند تبدیل چند مرحله : شکایت به دلیل نرمی کارتن  -7
شود ساختار کاغذ نرم شده و کیفیت نهایی  نهایی نرم شود. یکی از علل این مشکل، جذب بالای آب توسط کاغذ است که باعث می

کند و نیاز به کنترل دقیق ورودی مواد  ویژه زمانی که کاغذ دارای جذب آب بالاست، اهمیت بیشتری پیدا می کاهش یابد. این امر به 
طور معمول جذب آب بسیار بالاتری دارند، در صورت قرار گرفتن در معرض محیط مرطوب نرم اولیه دارد. کاغذهای بازیافتی که به 

گذارد. علاوه بر این، استفاده از کاغذ نامناسب با ترکیب غیر استاندارد نیز شوند و این موضوع تأثیر منفی بر مقاومت کارتن می می
تواند موجب کاهش استحکام و تغییر خواص فیزیکی کارتن شود. یکی دیگر از عوامل مؤثر، کاهش گام فلوت دستگاه است که  می

شود. برای جلوگیری از این مشکلات، کنترل دقیق مواد اولیه، نظارت بر شرایط منجر به نرمی ورق نهایی و کاهش مقاومت آن می
 .محیطی و تنظیمات دقیق دستگاه ضروری است

 

ت دی   ند مر له  ی رمی کارت 

       ب ی کا  

 ستفاده  ز کا    امن    با ت  ه 
به ترکی 

 ا  فل    امناس 

با   تمال و    با -م تم عد  تامی  به م  ع    ا  م رد  یازIn line ر بی ت هیز 

 ستفاده  ز کا    امن    با ر  ب   ار  
 ز ر   و با 

عد  بررسی میز ن ر  ب  م   د در 
کا   و تف ی  م  رد  امن   

  ر ی د ی   - یازمند   د  
 زمای ا  و  یتم های کنتر ی 

کا   

م  د 
 و یه

در  کا    امناس  به د ی   شت اه  یرو 
  سا ی

  ز    ستفاده و م دودی  م   دی و 
 د شت  فل   مناس  در    ار

عد  سفار     ری به م  ع و عد  
پیش بینی ص ی 

پایش و کنترل - یازمند   د  
م   دی

     یرو   سا ی به د ی  عد  
 م ز  کافی

 م ز - یازمند   د  

 شت اه  یرو   سا ی

 یر د در ت هیز  

     یرو   سا ی به د ی  عد  
 م ز  کافی

 م ز - یازمند   د  

   ا  پایش- یازمند   د  ت هیز   PMعد    ر  

با   تمال و    با -م تم عد  تامی  به م  ع    ا  م رد  یاز
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این شکایت عمدتاً در مشتریانی با مقاصدی که رطوبت بالا دارند، مشاهده  :  شکایت به دلیل بالا بودن جذب آب کارتن  -8
ویژه تنظیم بخار و شود. برای جلوگیری از بروز چنین مشکلاتی، ملاحظات دقیق در طول فرآیند تولید باید مد نظر قرار گیرد، به می

سازی که تأثیر زیادی بر جذب رطوبت و خصوصیات فیزیکی کارتن دارد. همچنین، انتخاب ترکیب مناسب کاغذ  دما در مرحله ورق 
های مرطوب بسیار حیاتی است تا محصول نهایی مقاومت بهتری در برابر رطوبت از خود نشان دهد. در  برای تولید کارتن در محیط 

ترین مسائل در کنترل تر نسبت به سایر شکایات تولید و به مشتری ارسال شود. یکی از مهم چنین شرایطی، باید محصولی خشک 
نوع بسته  به این نوع شکایات،  باید  است که  و شیرینگ محصول  و بندی  به داخل بسته جلوگیری کند  ورود رطوبت  از  مؤثر  طور 

ویژه در  بندی، بههای دقیق در هر مرحله از تولید و بسته محصول را در برابر تأثیرات محیطی محافظت نماید. بنابراین، اجرای کنترل
 .های مرطوب، برای حفظ کیفیت نهایی کارتن ضروری استمحیط 

 

 رید  ز تامی  کنند ان   تخابی    ا  می یرد -پایان  تخا  تامی  کننده  امناس     تامی  کننده  ستفاده  ز کا    امن   با  ب دن        کارت 
 

 
در صورتی که قالب فشار زیادی روی شیت وارد کند و تنظیمات دستگاه  :  شکایت به دلیل شکسته شدن از محل پرفراژ  -9

تواند منجر به شکنندگی محل پرفراژ شود. فشار  طور یکنواخت و مناسب توزیع نشود، این موضوع میای باشد که فشار به گونهبه
تواند ساختار شیت را ضعیف کرده و نقاط پرفراژ را شکننده نماید. همچنین، ضعیف بودن کریز بیش از حد یا توزیع نادرست آن، می

جای  گیرد و فشار بهدرستی شکل نمینیز یکی از عوامل مؤثر در ایجاد مشکلات در فرآیند پرفراژ است. در این حالت، خط تای به 
متمرکز شدن روی خط تای، ممکن است به محل پرفراژ منتقل شود. این مسئله باعث ایجاد ضعف در نقاط پرفراژ شده و موجب  

از این مشکلات، ضروری است که تنظیمات دستگاه به بروز مشکلاتی در فرآیندهای بعدی می  دقت بررسی  شود. برای جلوگیری 
 .صورت یکنواخت و متناسب با نیاز فرآیند اعمال گرددشده و فشار به 

 

ش سته شدن  ز م   پرفر  

ف ار با ی  ا  

  ی  ب دن کریز

 شت اه  یرو   سا ی
     یرو   سا ی به د ی  عد  

 م ز  کافی
 م ز - یازمند   د  

   ا  پایش- یازمند   د  ت هیز   PMعد    ر   یر د در ت هیز  

 
 

بودن محل لب چسب-10 ناتراز  دلیل  به  بودن خط کریز می :  شکایت  قالب و ضعیف  ناترازی لب چسب نوسان  باعث  توانند 
تواند منجر به  شود، که این خود می درستی انجام نمی شوند. زمانی که خط کریز ضعیف باشد، تا شدن لب چسب از محل مناسب به 

ناترازی در لب چسب شود. در صورتی که لب چسب از جای اشتباه تا شود و چسب در نقطه نادرست قرار گیرد، ناترازی در نواحی  
گذارد بلکه ممکن است باعث ضعف در  مختلف لب چسب مشاهده خواهد شد. این مشکل نه تنها بر کیفیت ظاهر محصول تأثیر می

اتصال و استحکام کارتن نیز گردد. برای جلوگیری از این مسئله، ضروری است که کنترل دقیق بر تنظیمات قالب و تقویت خط  
 .منظور تضمین تا شدن صحیح لب چسب صورت گیرد کریز به

 

 اتر ز ب دن م       س 

  ی  ب دن    کریز

  سان  ا  

   ا  پایش- یازمند   د  عد    ر   ص   به م  ع ت هیز   یر د در ت هیز  

   ا  پایش  ی  - یازمند   د  
فر یند

 
توانند منجر به شکنندگی در خط تا  فشار کم یا زیاد در خط کریز هر دو می:  شکایت به دلیل شکنندگی کارتن از خط تا  -11

شود. شوند. فشار نامناسب بر روی کریز باعث ضعف در ساختار کاغذ در نقطه تا شده و در نتیجه کارتن دچار ترک یا شکستگی می 
نفرات  بنابراین،  دارد؛  نهایی  زیادی در کیفیت محصول  تأثیر  است که  نیز یک عامل مهم  از کاغذ خشک  استفاده  این،  بر  علاوه 

تر از نیاز سفارش استفاده شود،  مرتبط باید نوع صحیح کاغذ را انتخاب کرده و ترکیب آن را به دقت در نظر بگیرند. اگر فلوت مقاوم
می  نیز  مسئله  همچنین،  این  شود.  کارتن  درب  ترکیدگی  به  منجر  حتی  و  کند  ایجاد  مشکلاتی  تا  خط  کردن  تا  فرآیند  در  تواند 

ویژه در صورت تا کردن بیش از حد،  درجه است و هر گونه انحراف از این استاندارد، به   90صورت  استاندارد تا کردن درب کارتن به 
تواند به ترکیدگی درب منجر شود. نکته دیگر این است که محل پرفراژ خورده نباید برعکس تا شود، زیرا این کار باعث فشار  می
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اضافی در نواحی پرفراژ و ترکیدگی خواهد شد. در نهایت، تولید تک کریز نیز یکی از عوامل مهم در ترکیدگی درب است، چرا که  

 .تواند موجب ضعف در ناحیه تا و ترکیدگی کارتن شود شود و این می در این حالت فشار بیشتری بر روی خط تا متمرکز می 

 

ش نند ی  ز    تا

ف ار  امناس  کریز

تا کردن کار بیش  ز  رفی  
ترکی 

ت  ید ت  کریز در 

   ا  پایش- یازمند   د  عد    ر   ص   به م  ع ت هیز   یر د در ت هیز  

 ستفاده  ز کا    امن    با ت  ه 
به ترکی 

در  کا    امناس  به د ی   شت اه  یرو 
  سا ی

  ز    ستفاده و م دودی  م   دی و 
 د شت  فل   مناس  در    ار

عد  سفار     ری به م  ع و عد  
پیش بینی ص ی 

پایش و کنترل - یازمند   د  
م   دی

     یرو   سا ی به د ی  عد  
 م ز  کافی

 م ز - یازمند   د  

می ایستی  ستا د رد تا شدن کارت  رعای   -پایان
ش د

م ر بر ی سفارشا  بسیار م دود و  ا   -پایان
   ا   می یرد

 
کارتن  -12 بودن  دار  لبه  دلیل  به  تجهیزات  لبه:  شکایت  ایرادات در  یا  قالب  نوسان  مانند  به دلایلی  کارتن معمولاً  دار شدن 

های مورد  درستی تنظیم نشده باشد یا دستگاه آید که فشار یا تنظیمات قالب به دهد. این مشکل زمانی به وجود می تبدیلات رخ می
استفاده در فرآیند تبدیلات دچار اختلالات فنی شوند. برای جلوگیری از بروز این مشکل، پایش دقیق و مستمر در حین فرایند تولید 

پیشگیرانه  نگهداری  و  تعمیرات  اقدامات  اجرای  این،  بر  است. علاوه  تجهیزات،  به (PM) ضروری  بر روی  به موقع  و  طور منظم 
 .طور قابل توجهی از بروز این مشکلات جلوگیری کرده و کیفیت نهایی کارتن را بهبود بخشدتواند به می

 

  ه د ر ب دن کارت 

  سان  ا  

 یر د در ت هیز در ت دی  

   ا  پایش  ی  - یازمند   د  
فر یند

   ا  پایش- یازمند   د  و  ص   به م  ع ت هیز   PMعد    ر  

 
 

عنوان لب فلوتی در صورتی که کاغذ فلوت شده از لبه ورق به بیرون بزند، این مشکل به : شکایت به دلیل لب فلوتی بودن -13
ویژه زمانی که  شود، بهسازی ایجاد می دلیل ایراد در تجهیزات ورقشود و نیاز به اصلاح دارد. این عدم انطباق معمولاً به شناخته می 

سازی  درستی انجام نشود. برای جلوگیری از بروز این مشکل، ضروری است که تجهیزات ورقتنظیمات دستگاه یا فرایند تولید به
 .های غیرمنطبق و لب فلوتی جلوگیری گرددطور دقیق پایش و تنظیم شوند تا از تولید ورقبه

 

   ا  پایش- یازمند   د  و  ص   به م  ع ت هیز   PMعد    ر   یر د در ت هیز ور  سازی   فل تی ب دن

 
 

ابعاد پالت باید دقیقاً متناسب با سایز سفارش مشتری باشد. در صورتی که  :  شکایت به دلیل به گار گیری پالت نامناسب  -14
درستی  پالت با ابعاد مورد نیاز سفارش به موقع تأمین نشود، یا اپراتور چینش در پالت دچار اشتباه شود، و یا موجودی مورد نیاز به

پالت شود. تا شدن محصول میپیش  تواند تأثیرات منفی  بینی نگردد، این مشکلات ممکن است منجر به تا شدن محصول روی 
زیادی بر کیفیت محصول نهایی داشته باشد و همچنین فرآیند حمل و نقل، چیدمان و انبارش آن را دچار مشکل نماید. بنابراین، 

پالت  تأمین  که  است  این مشکلات، ضروری  از  جلوگیری  برنامه برای  ابعاد صحیح،  با  بر  ها  دقیق  نظارت  و  موجودی  دقیق  ریزی 
 .چینش محصولات در پالت انجام گیرد

 

امناس  ز پا      ستاده  

عد  تامی  به م  ع پا  

عد  تناس  م   دی پا   و 
میز ن سفار 

 یدن در پا    شت اه به د ی  
 شت اه  پر ت ر

 شت اه  یرو   سا ی
     یرو   سا ی به د ی  عد  

 م ز  کافی
 م ز - یازمند   د  

با   تمال و    با -م تم 

 د شت  تامی  کننده  ای زی 
شناسایی تامی  - یازمند   د  

کننده بی تر
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حل پیشنهادی راه یابی/علت مشکل ریشه  شدهمشکل شناسایی   مرحله  

تقویت کنترل کیفی مواد اولیه در  
 بخش ورودی

عدم کنترل کیفی مناسب در ورود مواد  
 اولیه 

 مواد اولیه نامناسب )کاغذ، چسب( 
مشکلات اولیه  

 مواد اولیه 

آموزش اپراتورها و انجام ارزیابی  
ای عملکرد دوره  

عدم آموزش کافی و تجربیات ناکافی 
 اپراتورها 

ها تنظیم نادرست دستگاه  
مشکلات 
 اپراتوری 

سازی  ها و بهینهکنترل دقیق دستگاه
ها قالب  

های برش نوسان در قالب یا دستگاه خطای دستگاه یا عدم تنظیم صحیح  
مشکلات در 
 مراحل برش 

تنظیم دقیق دستگاه چاپ و استفاده  
 از مواد رنگی با کیفیت 

تنظیمات نادرست دستگاه چاپ یا مواد  
 رنگی نامناسب 

 مشکلات چاپ  چاپ اشتباه یا رنگ نادرست 

های با کیفیت بالا و استفاده از چسب
زنی اصلاح فرآیند چسب  

های نامرغوب یا عدم استفاده از چسب
 استفاده از چسب با کیفیت 

ها چسبندگی ضعیف بین لایه  
مشکلات در 

زنی فرآیند چسب  

تر  بهبود فرآیند تولید و کنترل دقیق
 ابعاد و ضخامت 

ایراد در فرآیند ساخت یا کنترل ضعیف  
سازینمونه  

ها ابعاد نادرست یا شکستگی کارتن  
مشکلات نهایی 

 تولید 

تر و نظارت  انجام آزمایشات دقیق
 مستمر بر ترکیب مواد 

کنترل ضعیف در هنگام ورود مواد اولیه  
 یا ترکیب نادرست مواد 

جذب آب نامناسب در کاغذ یا 
 ترکیب نامناسب مواد اولیه 

کیفیت پایین  
 محصولات 

بندی و نظارت  بهبود تجهیزات بسته
ها تر بر پالتدقیق  

بندی یا تنظیمات نادرست در فرآیند بسته
 مواد نامناسب 

مشکلات مربوط به پالت و نوسان 
 در تجهیزات 

اختلال در فرآیند  
بندیبسته  

 
تواند تأثیر زیادی  گردد، کنترل کیفیت مواد اولیه میاز آنجا که بسیاری از این مشکلات به استفاده از مواد اولیه نامرغوب باز می 

و   FMEA  ،RPN های مهندسی صنایع ماننددر کاهش این شکایات داشته باشد. برای شناسایی و حل این مشکلات از تکنیک 
 .نمودارهای علت و معلول استفاده شده است

اولویتمنظور ارزیابی سیستماتیک ریسک به آثار خرابیبندی خطرات شناسایی ها و  از روش تحلیل حالات و   شده در فرآیند، 

قرار گرفت ارزیابی  استاندارد مورد  اساس سه شاخص  بر  این روش، هر حالت خرابی  در  اثر  :استفاده شد.  1شدت 
(S)   بیانگر که 

2میزان تأثیر خرابی بر عملکرد فرآیند تولید است، احتمال وقوع
(O)  دهد، و قابلیت که احتمال تکرار یا بروز خرابی را نشان می

3کشف 
(D)  باشد. پس از تعیین امتیاز هر یک از  که بیانگر توانایی سیستم در شناسایی خرابی پیش از بروز اثرات نامطلوب آن می

 (RPN)ها، عدد اولویت ریسکاین شاخص 
4

  .(RPN = S × O × D)محاسبه گردید  Dو  S   ،Oضرب سه پارامتراز حاصل  

به  از دستمقادیر  رتبه RPN آمده  ریسک مبنای  آن  بندی  نتایج  قرار گرفت که  پیشگیرانه  و  اصلاحی  اقدامات  اولویت  تعیین  و  ها 
 .صورت تفکیکی در جدول مربوطه ارائه شده استبه

  10تا   1بر اساس مقیاس عددی   (D) و قابلیت کشف  (O) ، احتمال وقوع (S) های شدتدر این مطالعه، امتیازدهی شاخص 
دهنده کمترین میزان ریسک )اثر ناچیز، احتمال وقوع بسیار کم یا قابلیت کشف بسیار بالا( و  نشان  1انجام شد. در این مقیاس، عدد  

ترتیب، هرچه باشد. بدینبیانگر بیشترین سطح ریسک )اثر بسیار شدید، احتمال وقوع بالا یا قابلیت کشف بسیار ضعیف( می 10عدد 
 تر شده و هرچه قابلیت کشف خرابی کاهش یابد، مقداربزرگ  O و  S مقدار شدت اثر خرابی یا احتمال وقوع آن افزایش یابد، مقدار

D کند. در نهایت، افزایش مقدار عدد اولویت ریسکافزایش پیدا می (RPN)  آید، دست میبه   ضرب این سه شاخصکه از حاصل
 ترکه مقادیر پایین تر به تعریف و اجرای اقدامات اصلاحی و کنترلی است، در حالی تر بودن ریسک و نیاز فوری دهنده بحرانینشان

RPN  باشندتر میاولویتتر یا کم قبولهای قابل بیانگر ریسک. 
 
 
 

 
1 Severity 
2 Occurrence 
3 Detection 
4 Risk Priority Number 
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RPN شدهمشکل شناسایی احتمال وقوع  احتمال کشف  شدت  

 م  د  و یه  امناس  )کا  ،  س (  8 8 9 576

ها تن یم  ادرس  دست اه 3 4 7 84  

های بر    سان در  ا   یا دست اه 2 1 4 8  

  ا   شت اه یا ر    ادرس   2 2 7 28

ها  س ند ی   ی  بی   یه 4 4 5 80  

ها  ب اد  ادرس  یا ش ست ی کارت  1 4 6 24  

         امناس  در کا   یا ترکی   امناس  م  د  و یه  2 3 5 30

 م     مرب ط به پا   و   سان در ت هیز    1 1 2 2

 
دهد که مشکل استفاده از مواد  نشان می  (RPN) ، مقادیر عدد اولویت ریسکFMEA آمده از تحلیلدستبر اساس نتایج به 

شده دارد. این مقدار  بالاترین سطح ریسک را در میان عوامل شناسایی    576برابر با   RPN اولیه نامناسب )کاغذ و چسب( با مقدار
که   است  بحرانی  ریسک  بیانگر  و  بوده  آن  پایین  قابلیت کشف  و همچنین  بالا  وقوع  احتمال  خرابی،  اثر  زیاد  از شدت  ناشی  بالا 

اقدام اصلاحی فوری می  رتبه نیازمند  نادرست دستگاه باشد. در  تنظیم  به  بعدی، مشکلات مربوط  ها و چسبندگی ضعیف بین  های 
های متوسط رو به بالا بوده و باید در اولویت دهنده ریسک قرار دارند که نشان   80و   84برابر با   RPN ترتیب با مقادیرها به لایه

گیرند قرار  کنترلی  دستگاه   .اقدامات  یا  قالب  در  نوسان  نظیر  عواملی  مقابل،  ابعاد  در  و  نادرست  رنگ  یا  اشتباه  چاپ  برش،  های 
کارتن  شکستگی  یا  پایین نادرست  مقادیر  دلیل  به  می RPN ترها  ایجاد  تولید  فرآیند  برای  را  کمتری  ریسک  دسته  ،  در  و  کنند 

 RPN گیرند. همچنین، مشکلات مربوط به پالت و نوسان در تجهیزات با کمترین مقدار اولویت قرار میقبول یا کمهای قابل ریسک

تر باشد، سطح ریسک بالاتر  بزرگ RPN طور کلی، هرچه مقدار شود. به شده محسوب می خطرترین عامل شناسایی (، کم 2)برابر با  
  .یابدریزی و اجرای اقدامات اصلاحی و پیشگیرانه افزایش می بوده و ضرورت برنامه 

استفاده شد. در این 1 استخوان ماهی نمودار  گانهمنظور شناسایی علل مؤثر بر تولید و تأمین مواد اولیه نامنطبق، از مدل شش به
تواند کیفیت ذاتی  به شرایط دما، رطوبت و نگهداری مواد اولیه در مبدأ تولید و زنجیره تأمین اشاره دارد که می   2مدل، عامل محیط 

دهد قرار  تأثیر  تحت  را  و چسب  ماشین   .کاغذ  در    3عامل  و چسب  کاغذ  تولید  تجهیزات  تنظیمات  و  وضعیت  تکنولوژی،  شامل 
به سطح مهارت،  4عامل نیروی انسانی  .کننده است که نقش مستقیمی در یکنواختی و خواص فیزیکی مواد اولیه دارد کارخانه تأمین 

تواند منجر به خطا در ترکیب یا کنترل کیفیت تجربه و دقت اپراتورها و ناظران کیفی در فرآیند تولید مواد اولیه مرتبط بوده و می
اندازه   .شود عامل  نظام  5گیریهمچنین،  اولیه مربوط  به  مواد  تولید  فرآیند  در  کنترلی  تجهیزات  کالیبراسیون  و  پایش  آزمون،  های 
ها و  ها، فرمولاسیونناظر بر دستورالعمل   6عامل روش .تواند موجب عدم شناسایی مواد نامنطبق گردد شود که ضعف در آن می می

اولیه طرح مواد  عامل  نهایت  در  و  است  و چسب  کاغذ  تأمین  و  تولید  در  استفاده  مورد  کیفیت  پایه،    7های کنترل  مواد  کیفیت  به 
های تولیدی و نوع مواد مصرفی در ساخت کاغذ و چسب اشاره دارد که بیشترین تأثیر را بر انطباق محصول نهایی ایفا یکنواختی بچ

 .کندمی
 در ادامه عوامل به وجود آورنده مواد اولیه در قالب نمودار استخوان ماهی بررسی خواهد شد: 

 
1 Fishbone (Ishikawa) Diagram 
2 Environmental 
3 Machine 
4 Man 
5 Measurement 
6 Method 
7 Material 
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 جدول شکایات دریافتی قبل و بعد از اجرای طرح کنترل -6

 : شکایات مشتریان قبل از اجرای طرح کنترل )قبل از شهریور( 1جدول 

 ریشه شکایت  منشأ شکایت تعداد شکایات  نوع شکایت  ماه

سازی کنترل ضعیف نمونه نیروی انسانی 5 ابعاد نادرست  فروردین  

 اشتباه در دریافت نمونه  نیروی انسانی 4 رنگ نادرست  اردیبهشت 

 تنظیم نادرست دستگاه  دستگاه و نیروی انسانی 6 چاپ اشتباه  خرداد 

 چسب نامناسب  مواد اولیه  3 چسبندگی ضعیف  تیر 

 فشار بیش از حد بر روی کارتن  فرآیند تولید 2 شکنندگی کارتن  مرداد 

 
 : شکایات مشتریان بعد از اجرای طرح کنترل )بعد از شهریور( 2جدول 

 ریشه شکایت  منشأ شکایت تعداد شکایات  نوع شکایت  ماه

سازی تر نمونهکنترل دقیق نیروی انسانی 1 ابعاد نادرست  شهریور   

 دریافت نمونه صحیح نیروی انسانی 1 رنگ نادرست  مهر

 تنظیم دقیق دستگاه  دستگاه و نیروی انسانی 2 چاپ اشتباه  آبان

 اصلاح کیفیت چسب  مواد اولیه  0 چسبندگی ضعیف  آذر

 

 طرح کنترل مواد اولیه   -7

کنترل کیفیت کاغذ و کنترل کیفیت مواد   :طرح کنترل مواد اولیه که از شهریور ماه آغاز شده است، شامل دو بخش مهم بود
 :باشندهای مختلف صورت گرفت که به شرح زیر می در این راستا، اقداماتی در حوزه .غیر کاغذی

 

 کنترل کیفیت کاغذ   -7-1

  استانداردهای   با  مطابق  و   بالا  کیفیت  با  کاغذ  از  استفاده  از  اطمینان  منظوربه   کارتن  تولید  صنعت  در  کاغذ  کیفیت  کنترل  طرح
  نظارت   و   کنترل  را  ورودی  کاغذ  کیفیت  مستمر  طوربه   که  است  کلیدی  مرحله  چندین  شامل  طرح  این.  شودمی   طراحی  نیاز  مورد
  بررسی   مورد  مقاومت   و   آب  جذب   ابعاد،  ضخامت،   مانند   فنی  مشخصات   نظر  از   ورودی   کاغذ   اولیه،  مواد  ورود   فرآیند  در   ابتدا،   .کندمی
  بعدی  مراحل در  مشکلی هیچ تا باشند هماهنگ تولید استانداردهای و  مشتری  سفارش مشخصات با باید هاویژگی این. گیردمی  قرار

Man Machine Material

Measuremant Method
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  و   چسبندگی  چاپ،  نتیجه  در  تواندمی   غیرمتناسب  آب  جذب  یا  ضخامت  با  کاغذهایی  از  استفاده  مثال،  برای.  نیاید  وجود  به  تولید

 .کند ایجاد   مشکلاتی هاکارتن  نهایی استحکام 

 فرآیند   طول  در  مستمر  کیفیت  کنترلو    RCT1  ،CMT2  ،CCT3  ،BURST4آزمایشات تخصصی مانند    بعدی،  مرحله   در

  در کنار   مرحله هر  در   آن کیفیت  دقیق   ارزیابی  کاغذ، تولید  روند بر  نظارت.  شودمی   انجام   چسب  لب  و   چاپ   سازی،ورق   جمله  از  تولید
 مذکور پایش صورت گیرد.  آزمایشگاهی هایتست  از  استفاده
 

 دریافت  مناسب  کاغذ  انتخاب  و   تشخیص  زمینه  در  تخصصی  هایآموزش   اپراتورها  و  کیفیت  کنترل  هایتیم  این،  بر  علاوه
 نحوه   و   کاغذ  هایویژگی  دقیق  شناخت  شامل  همچنین  هاآموزش   این.  شود  جلوگیری  معیوب  کاغذهای  از  استفاده  از  تا  کنندمی

 .است نامرغوب اولیه  مواد  با برخورد
  ارتقاء   و   مشتریان  شکایات   کاهش  کیفیت،  استانداردهای  با  نهایی  محصولات  انطباق  افزایش  طرح،  این  اصلی  هدف  نهایت،  در
  ایرادات   و   شکنندگی   نرمی،  نظیر  نامرغوب  اولیه  مواد  از ناشی  مشکلات کاغذ،  کیفیت  کنترل طرح   مؤثر اجرای با.  است  هاآن   رضایت
 .بود خواهند  بالاتری کیفیت و  مقاومت دارای تولیدی هایکارتن   و  یافته کاهش  ابعادی
 

RCT (Ring Crush Test) 
  کاغذ   از  حلقه   یک   تست،  این  در.  شودمی   استفاده  افقی  فشار   یا  سازی فشرده   برابر  در   کاغذ  مقاومت  گیریاندازه   برای  تست  این

 ارزیابی   برای  ویژهبه   آزمایش  این.  کند  تحمل   تواندمی  را   فشار  میزان   چه  کاغذ   که  شود   مشخص  تا  گیردمی   قرار  فشاری  بار   تحت
 .است  مهم نقل  و  حمل و  تولید فرآیندهای در شدن فشرده برابر در کاغذ مقاومت
 

CMT (Corrugated Medium Test) 
  کشش   دستگاه  در   فلوت  کاغذ   از   اینمونه .  شودمی   انجام(  کارتن  میانه )  فلوت   کاغذ  کششی  مقاومت  گیریاندازه   برای   تست  این

  برابر   در  فلوت  کاغذ   مقاومت   ارزیابی   منظوربه   تست  این .  شود  گیریاندازه   نیرو   اعمال   هنگام  در   آن   کشش   میزان   تا   گیردمی   قرار
 .است ضروری هاکارتن  نهایی استفاده و  تولید در فیزیکی هایتنش

 
CCT (Compression Crushing Test) 

  فشار  تحت   کاغذ  نمونه  آزمایش،  این  در.  رودمی  کاربه   عمودی  سازیفشرده   برابر  در  کاغذ  مقاومت  گیریاندازه   برای  تست  این
  فشارهایی   برابر  در  کاغذ  ارزیابی  برای  تست  این.  شود  گیریاندازه   شدن  فشرده  برابر  در  آن  مقاومت  میزان  تا  گیردمی   قرار  عمودی

 .است مفید  شود، وارد  آن به بندیبسته یا نقل و  حمل   حین در  است  ممکن  که
 

BURST (Bursting Strength Test) 
  دستگاه  در  کاغذ  نمونه  یک  آزمایش،   این  در.  شودمی  انجام  داخلی  فشار  برابر  در   کاغذ   مقاومت  گیریاندازه   منظوربه   تست  این
  برابر   در  کاغذ  قدرت  ارزیابی  برای  تست  این.  گیردمی   قرار  شود،  پاره  و   ترکیده  کاغذ  که  زمانی  تا  فشار  تحت  و   گیردمی   قرار  خاصی

 .شودمی  استفاده شود،می  اعمال نقل و  حمل و  تولید فرآیندهای طی در  که  داخلی  فشارهای
 

ویژه کاغذ و مواد غیرکاغذی، بر اساس استانداردهای صنعتی، نیازهای خاص تولید و تحلیل  طرح کنترل کیفیت مواد اولیه، به 
های فیزیکی و شیمیایی کاغذ مورد بررسی قرار گرفت. دقیق شکایات مشتریان تدوین شده است. برای کنترل کاغذ، ابتدا ویژگی

ها شامل مقاومت کششی، ضخامت، جذب آب و رطوبت کاغذ است که بر اساس نیازهای خاص هر سفارش و شرایط  این ویژگی
،  BURSTو   RCT  ،CMTهای تخصصی مانند  شود. همچنین، با استفاده از تست محیطی مقصد مشتری، انتخاب و نظارت می 

فشرده برابر  در  مقاومت  لحاظ  از  کاغذ  بهکیفیت  داخلی  فشار  و  کشش  می سازی،  ارزیابی  دقیق  با  طور  مواد  انطباق  از  تا  شود 
ها، های خاصی برای نظارت بر چسباستانداردهای کیفیت و نیازهای تولید اطمینان حاصل شود. برای کنترل مواد غیرکاغذی، طرح 

های با کیفیت بالا، مواد رنگی استاندارد و  ای بر استفاده از چسب ها و تجهیزات تولید ایجاد شده است. در این طرح، تأکید ویژهرنگ 
ها در برابر شرایط محیطی و پایش های برش و چاپ قرار دارد. کنترل دقیق ترکیب مواد چسب، مقاومت رنگتنظیم دقیق دستگاه 

های  ها از جمله اقدامات کلیدی در طرح کنترل مواد غیرکاغذی است. تمامی این اقدامات با توجه به تحلیل مستمر عملکرد دستگاه 

 
1 Ring Crush Test 
2 Corrugated Medium Test 
3 Compression Crush Test 
4 Bursting Strength Test 
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بسته نوع  هر  خاص  نیازهای  و  مشتریان  شده شکایات  طراحی  مشتری  مقصد  و  حداکثر  بندی  به  محصولات  نهایی  کیفیت  تا  اند 
 . ] 3[دبرس

 

 
 

 کنترل کیفیت مواد غیر کاغذی   -7-2

 با  بالا  کیفیت  با  هایچسب  از  استفاده.  گذاردمی   تأثیر  کاغذ  هایلایه  بین  چسبندگی  بر  مستقیم  طوربه  هاچسب  کیفیت
  بین   اتصالات  شدن  ضعیف  موجب   توانندمی   نامرغوب  هایچسب .  است  مهم  بسیار  صحیح  شیمیایی  ترکیب  و   مناسب  ویسکوزیته

  آزمایشات   و   هاچسب  ورودی  بر   مستمر  نظارت   چسب،  کیفیت  از   اطمینان   برای .  شوند  ها کارتن  استحکام  کاهش  نتیجه   در   و   هالایه
 از   جلوگیری  برای  رنگی  مواد  صحیح  ترکیب  و   بالا  کیفیت  با  هایرنگ   از  استفاده  چاپ،  فرآیند  در  .است  ضروری  هاآن  منظم

  به   منجر  تواندمی  کیفیتبی   هایرنگ   از  استفاده  یا   رنگ   نادرست   ترکیب.  است  الزامی  رنگ  تغییر  و   نادرست  چاپ   مانند  مشکلاتی
  بسیار   چاپ  دستگاه  تنظیمات   و   رنگی  مواد  دقیق  کنترل  بنابراین،.  شود  محصول  کیفیت  کاهش  و   هاکارتن   نهایی  ظاهر  در  مشکلات

. شوند  سازیبهینه   و   کنترل  منظم   طوربه   باید  شوندمی   استفاده  کارتن   تولید  فرآیند  در  که   هاییقالب   و   هادستگاه   .است  حیاتی
 نهایی  کیفیت  و   شکل  در  ایرادات  بروز  و   تطابق  عدم  به  منجر  تواندمی   نادرست  تنظیمات  یا  قالب   نوسان  مانند  تجهیزات  در مشکلات

 .دارد زیادی اهمیت مشکلات نوع این  از جلوگیری برای  تجهیزات بر دقیق  نظارت و  پیشگیرانه   نگهداری اجرای. شود هاکارتن 

ت د د 
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 شکایات  کاهش بر کنترلی  فاکتور هر  تأثیر  -8
  در  معمول  طوربه   که  شکایات،  این.  شد  مشاهده  مشتریان  شکایات  در  توجهیقابل   کاهش  اولیه،  مواد  کنترل  طرح  سازیپیاده   با
  یافته   کاهش  هاطرح   این  اعمال  از   پس  دهند،می  رخ   تولید  فرآیندهای  و   اولیه  مواد  کیفیت  در   مشکلات  دلیل  به  کارتن  تولید  صنایع
 :شودمی  داده  توضیح شکایات کاهش بر کنترلی  فاکتور هر تأثیر تر،تخصصی طوربه  اینجا در. است

 

 کاغذ  کیفیت کنترل 
  مشکلات   این.  است  هاکارتن   شکنندگی  و   نادرست  ابعاد  به  مربوط  شکایات کارتن،  تولید  صنعت  در  مشکلات  ترینعمده   از  یکی

  شامل   ورودی،  مرحله   در  کاغذ  کیفیت  کنترل  دقیق  اعمال  با.  است  نامناسب  فیزیکی  هایویژگی  با  کاغذ  از  استفاده  از  ناشی  معمولاً
  یافته   کاهش  توجهیقابل   طوربه   مشکلات  این  ابعادی،  تغییرات  بررسی  و   آب  جذب  کششی،  مقاومت  ضخامت،  دقیق  گیریاندازه 
 های کارتن   در  شکنندگی  همچنین  و   تولید  فرآیند  حین  در  ابعاد  تغییر  به  منجر  تواندمی  استاندارد  غیر  یا  پایین  کیفیت  با  کاغذ.  است

تعداد 

/مقدار
روشمسئولروش ثبتمسئولتناوب

  می  میوصفی اهری
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  های کارتن   و   شوند  مدیریت  مؤثر  طوربه   مشکلات  این  که  شودمی  موجب  مطلوب  هایویژگی  با  کاغذ  از  استفاده.  شود  تولیدی
 .کنند  پیدا بالاتری کیفیت  و  استحکام تولیدی
 

 چسب  کیفیت کنترل 
  با   یا  نامرغوب   هایچسب   از   استفاده   اثر  در   ویژهبه   که   است  متداول  شکایات   از   یکی  کارتن   هایلایه   بین   ضعیف   چسبندگی

 عدم   و   ویسکوزیته  شیمیایی،  ترکیب  کنترل  جمله  از  ها،چسب  کیفیت  بر  دقیق  نظارت  با.  شودمی   ایجاد  نامناسب  شیمیایی  ترکیب
  شرایط   در  که  پایین   کیفیت  با   هایچسب   خاص،  طوربه .  بخشید  بهبود  را   کاغذ   هایلایه   بین  چسبندگی  توانمی   ها،ناخالصی  وجود
 تنظیم   و   چسب  تولید  مراحل  در  دقیق هایکنترل  اجرای.  شوندمی   کارتن   نهایی  استحکام   کاهش  باعث  دارند،  ضعیفی عملکرد خاص
  ها کارتن   استحکام   و   یابد  کاهش  چشمگیری  طوربه  ضعیف  چسبندگی  به   مربوط   شکایات که است شده باعث  زنیچسب   فرآیند  دقیق
 .یابد بهبود

 

 هادستگاه  دقیق  تنظیم
  و   چاپ  برش،  هایدستگاه   مانند  ها،دستگاه   تنظیم  در  مشکلات.  دارند  اساسی نقش  کارتن تولید  فرآیند  در  تجهیزات  و   هادستگاه 

  کارگیری به   و   هادستگاه   دقیق  تنظیم  با.  شود  ابعاد  انطباق  عدم  یا  اشتباه  چاپ  جمله  از  متعدد  شکایات  به  منجر  تواندمی  چسب،  لب
  چاپ،   هایدستگاه   در  ویژهبه .  کرد  جلوگیری  مشکلات  این  بروز  از  مؤثر  طوربه  توانمی   مختلف،  فرآیندهای  در  پیشرفته  هایفناوری

  در   همچنین،.  کندمی   جلوگیری  نامنظم  چاپ  یا  نادرست   هایرنگ   بروز  از  دستگاه،  دمای  و   سرعت  فشار،  مانند  تنظیمات  در  دقت
  های برش  یا  چسب  لب  ناترازی   از   شکایات   کاهش و   ابعادی  خطاهای از جلوگیری  برای  دقیق  تنظیم  چسب، لب  و   برش  هایدستگاه 
 .است ضروری  نادرست
 

   آموزش
  های زمینه   در  کارکنان  و   اپراتورها  مستمر  آموزش.  است  تولید  فرآیند  در  مشکلات  بروز  اصلی  عوامل  از  یکی  انسانی  خطاهای

  انسانی   خطاهای  چشمگیر  کاهش  موجب  کیفیت،  کنترل  فرآیندهای  و   اولیه  مواد   بر  نظارت  ها،دستگاه   تنظیم   جمله  از  تولید،  مختلف 
 و   زنیچسب  فرآیند  بر   نظارت  و   اولیه،  مواد  در   احتمالی  مشکلات   تشخیص  ابعاد،  دقیق  بررسی  شامل  باید  هاآموزش   این .  شودمی

 جلوگیری   اشتباهات  بروز  از  و   کندمی  کمک  کارکنان  هایمهارت   بهبود  به  ایدوره   عملکرد  ارزیابی  هایبرنامه   همچنین،.  باشد  چاپ
 .کندمی

 

 ها نمونه دریافت بر نظارت
 دریافت  بر  دقیق   نظارت   عدم   ها،نمونه   تطابق  عدم   و   نادرست  رنگ   زمینه   در   مشتریان  شکایات   علل   تریناصلی  از   یکی

 و   اولیه  هاینمونه  بررسی  و   دریافت  بر  دقیق  نظارت  با.  است  نهایی  تولید  با  هاآن  تطابق  فرایند  و   مشتری  از  شده  تأیید  هاینمونه
  مانند  استاندارد هایسیستم   از  استفاده.  کرد  جلوگیری رنگ و   چاپ  در  مشکلات  بروز  از  توانمی  موجود، استانداردهای با  هاآن   تطابق

  زمینه   این  در  شکایات  کاهش  باعث  تولید  آغاز  از   پیش  مشتری  از  تأییدیه  دریافت  و   هارنگ   دقیق   تطابق  برای  پنتون  سیستم
 .شودمی

 

 گیرینتیجه -9
 چسب،   و   کاغذ  هایبخش  در  ویژهبه  اولیه،  مواد  کیفیت  کنترل  هایطرح   اجرای  که  دهندمی  نشان  وضوحبه  تحقیق  این  نتایج

  اشتباه،   چاپ  هایزمینه   در  ایعمده   شکایات   ها،طرح   این  اجرای  از  قبل.  است  داشته  مشتریان  شکایات  کاهش  در  توجهیقابل   تأثیر
 موفقیت   این .  یافت  کاهش   ایملاحظه قابل   طوربه  شده،اعمال   تغییرات  از  پس  که  شدمی  مشاهده  نادرست  رنگ   و   نادرست  ابعاد

 نتیجه   توانمی   بنابراین،.  است  تولید  فرآیندهای  بهبود  و   اولیه  مواد  بر  دقیق  نظارت  کیفیت،  کنترل  هایطرح   دقیق  سازیپیاده   حاصل
  طور به  تواندمی   تولید  فرآیندهای  بر  دقیق  نظارت  و   کارکنان  مداوم  آموزش  کیفیت،  کنترل  هایطرح   مستمر  سازیپیاده   که  گرفت
 .] 4[ کند ایفا مهمی ربسیا نقش مشتریان رضایت  ارتقای و  محصولات کیفیت افزایش مشتریان، شکایات  کاهش در  مؤثر
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 ها پیشنهاد  -9-1
  این .  یابد  ادامه تولید  مراحل تمامی  در  باید  چسب،  و   کاغذ  ویژهبه   اولیه،  مواد  کیفیت  بر  مستمر نظارت:  اولیه  مواد  بر  نظارت  ادامه

  ادامه   بندی،بسته   و   زنیچسب برش،  چاپ،  فرآیندهای  شامل   تولید،  فرآیندهای  پایان  تا   و   آغاز  اولیه مواد ورودی  مرحله از باید  نظارت
  مواد   انطباق  از   اطمینان  برای.  است  مهم  بسیار  تولیدی  فرآیندهای  شروع  از  قبل  و   ورودی  مرحله   در  ویژهبه   نظارت  این  اجرای.  یابد

  پایش   خودکار  هایسیستم   از   که   شودمی   پیشنهاد  بعدی،   مراحل  در  احتمالی  مشکلات  از  جلوگیری  و   کیفی  استانداردهای   با  اولیه
  دستی،   نظارت   به   نسبت  بیشتری  سرعت  و   بالاتر  دقت   با   و   پیوسته   طوربه   توانندمی   ها سیستم  این.  شود  استفاده  اولیه   مواد   کیفیت
  فرآیند   به  ورود  از  پیش چسب  یا  کاغذ در اولیه  مشکلات  شناسایی  به  قادر   هاسیستم  این  همچنین،.  کنند ارزیابی را  اولیه مواد  کیفیت

  باعث همچنین آنی و  دقیق پایش این. کند جلوگیری نهایی محصول و  بعدی مراحل به مشکلات انتقال از تواندمی که هستند تولید
  مثال،   عنوانبه .  شوند  اصلاح   محصول،  نهایی  کیفیت  بر  اثرگذاری   از   قبل   ابتدایی،  مراحل  در   شده  شناسایی  مشکلات   که   شودمی

  با   هاییکارتن  تولید  در   دقت   افزایش  موجب  مختلف،  مراحل  در  چسب  شیمیایی  ترکیب  یا   کاغذ  رطوبت  میزان  کنترل  و   ارزیابی
 .شد  خواهد بالاتر کیفیت

  از   استفاده  زمینه  در  ویژهبه   تولید،  سطوح  تمام  در  کارکنان  برای  تخصصی  و   ایدوره  هایآموزش :  کارکنان  مستمر  آموزش
  را   کارکنان  عملکرد  و   دهد   کاهش  را   انسانی   خطاهای  تواندمی   کیفیت،  کنترل  هایروش  و   تولید  های تکنیک   جدید،  هایدستگاه 

  یا آگاهی  عدم از ناشی اغلب که است انسانی خطاهای ها،کارتن  تولید در مشکلات بروز دلایل تریناصلی از یکی. ] 4[بخشد بهبود
 ارزیابی   و   تشخیص  زمینه  در  منظم  آموزشی  هایدوره  برگزاری  بنابراین،.  است  تولید  پیچیده   فرآیندهای  از  کارکنان  ناآگاهی

 زنی، چسب و   برش  چاپ،  هایدستگاه   تنظیم  مانند  حساس   هایزمینه   در  ویژه  به  تولید،  فرآیندهای  و   اولیه  مواد  در  احتمالی مشکلات
 تولید،   نوین  هایتکنیک   و   روزبه   هایزمینه   در  مستمر  هایآموزش   این،  بر  علاوه.  کند  کمک  انسانی  اشتباهات  کاهش  به  تواندمی

  مواجهه  در ویژهبه. شودمی  تولید مراحل  تمامی در دقت و  وریبهره  افزایش همچنین و  کارکنان هایمهارت  و  آگاهی  افزایش موجب
 و   جدید  هایدستگاه   با  تا  دهدمی  را  امکان  این  آنها   به  ایدوره   طوربه   کارکنان  آموزش  تکنولوژیکی،  هایپیشرفت  و   تغییرات  با

  کاهش   باعث   تنها   نه  هاآموزش   نوع  این .  کنند  رفع   و   شناسایی  را  مشکلات  مؤثری   طوربه   بتوانند  و   شده   آشنا   نوین   هایروش
 .شودمی نیز نهایی محصولات کیفیت بهبود و  ضایعات  کاهش  کارخانه، کلی کارایی افزایش موجب بلکه شود،می  تولید خطاهای

 برش،  و   چاپ  فرآیندهای  ها،دستگاه   تنظیم  هایبخش  در  ویژهبه  تولید،  فرآیندهای  مستمر  بهبود:  تولید  فرآیندهای  بهبود
 Six Sigma و  LEAN مانند  فرآیند  سازی بهینه  هایتکنیک   از  استفاده.  کند  کمک   نهایی  محصولات   کیفیت  بهبود  به   تواندمی

 ضروری  غیر  هایگام  حذف  و   شناسایی  با  هاتکنیک  این.  شود  تولید  کیفیت  بهبود  و   ضایعات کاهش  کارایی،  افزایش  موجب  تواندمی
  در   ویژهبه.  شوندمی   منجر   بهتر  کیفیت  با  هاییکارتن   تولید  به   و   کرده   جلوگیری  منابع   هدررفت   از   کاری،  هایروش   بهبود  و 

 از   چشمگیری  طرز  به  تواندمی  فرآیندها  و   هادستگاه   سازیبهینه  چاپ،  فرآیندهای  و   هادستگاه   تنظیم  مانند  حساس  هایبخش 
 و   نوین  هایفناوری   کارگیریبه   همچنین، .  کند  جلوگیری  برش  در  خطای   و   ابعاد  در  ناترازی   نادرست،  چاپ  مانند  مشکلاتی

.  کند می  جلوگیری  شکایات  و   ایرادات  بروز  از  زنی،چسب   و   چاپ  برش،  هایدستگاه   در  ویژهبه  تولید،  فرآیند  در  روزبه   استانداردهای
 تواند می   تولید  فرآیند  طول  در   کیفیت  مداوم  پایش  و   هادستگاه   دقیق  تنظیم  برای  دیجیتال  کنترل  و   خودکار   هایسیستم   از  استفاده

  استفاده  مثال، برای. کند جلوگیری نهایی محصول  در احتمالی  مشکلات بروز از و  دهد افزایش را تولید سرعت و  دقت مؤثری طوربه
 احتمال   و  بخشیده  بهبود  را  چاپ  کیفیت  تواندمی  هستند،  فشار  و   رنگ  میزان  خودکار  تنظیم به  قادر  که  پیشرفته چاپ  هایدستگاه   از

  تمامی   که  شودمی   باعث  هادستگاه   سرعت   و   ابعاد  بر  دیجیتال   نظارت  همچنین،.  دهد  کاهش   را  نادرست   رنگ  مشکلات  بروز
 .گیرند قرار دقیق کنترل  تحت کلیدی  پارامترهای

 مشتریان  رضایت افزایش و  محصولات کیفیت  ارتقای موجب مستمر طوربه  هافناوری ارتقاء  و  تولید فرآیندهای بهبود نهایت، در
  بهبود  را   محصولات   کیفیت  دهند،  کاهش   را  مشتریان  شکایات   مؤثری  طوربه   بود   خواهند  قادر   هاشرکت  اقدامات،   این   با .  شودمی

 موفقیت  در   حیاتی  نقش  کارتن   تولید   صنعت  در   کیفیت  که   آنجا  از .  کنند  سازیبهینه   را   خود  تولید   فرآیندهای  نهایت،  در   و   بخشند
 مشتریان  رضایت  حفظ  و   وریبهره   افزایش   ها،هزینه  کاهش   نظر   از  توجهیقابل   مزایای   تواندمی   پیشنهادات  این   اجرای   دارد،  تجاری 

 . باشد داشته همراه به

 

  



 

58 

 

س
ل 
ا

تم
هف

ره
ما
 ش
،

اپی)پ 2 
: ی

22
 ،)

ن 
ستا
زم
 و 
یز
پای

14
04

 

 نابع م
1) Stamatis, D. H. (2003). Failure Mode and Effect Analysis: FMEA from Theory to 

Execution. ASQ Quality Press. 

2) Montgomery, D. C. (2019). Introduction to Statistical Quality Control. Wiley. 

3) Soroka, W. (2014). Fundamentals of Packaging Technology. Institute of Packaging 

Professionals. 

4) Kirwan, B. (2017). Human Factors in System Safety. Wiley 

5) ISO 9001:2015. Quality Management Systems – Requirements 

6) Mallick, P. K. (2010). Materials, Design and Manufacturing for Lightweight Vehicles. 

Woodhead Publishing 
 

 فهرست واژگان انگلیسیپیوست:  

• Bursting Strength Test 

• Business-to-Business 

• Business-to-Consumer 

• Compression Crush Test 

• Corrugated Medium Test 

• Detection 

• Enterprise Resource Planning (ERP) 

• Environmental 

• Failure Mode and Effects Analysis 

• Fishbone (Ishikawa) Diagram 

• Machine 

• Man 

• Material 

• Measurement 

• Method 

• Occurrence 

• Preventive Maintenance 

• Ring Crush Test 

• Risk Priority Number 

• Severity 
 

 
 
 

 


