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تصور کنید کارخانه‌ای قصد تولید نخ از محموله هایی 
از پنبه دارد که پس از ریسدن به کارخانه بافندگی و 
رنگرزی ارسال خواهد شد تا یک تی شرت به رنگ 

مورد نظر تولید شود. 
درصورتی که نخ های تشکیل‌دهنده پارچه تی شرت 
مشابه هم نباشند، ممکن است تی شرت تولید شده 

چند رنگ با شید های مختلف به خود بگیرد. 
عوامل متعددی بر رنگ یکنواخت در سراسر پارچه 
تی شرت تاثیر می گذارند. مثلا جذب رنگ نخ برای 

نمره و تاب مختلف با هم فرق دارد. 
درصد رسیدگی محموله های پنبه در ریسندگی نیز 
بر رنگ پذیری مختلف و تفاوت شید رنگی نخ های 
پارچه نیز بسیار موثر است. لذا برای بافنده، اهمیت 
بسزایی دارد نخ هایی را با هم در ساختار پارچه قرار 

دهد که رنگ پذیری یکسانی داشته باشند. 
در کارخانه ریسندگی، تمامی پارامترهای تولید نخ 
گرفته  درنظر  یکسان  مختلف  ماشین های  برای 
بافته شده  پارچه  تفاوت شید رنگی در  تا  می شود 
به‌وجود نیاید. مثلا تاب و نمره و کشش رینگ های 
می گردد.  تنظیم  یکسان  تولید  خط  یک  مختلف 
موضوعی که ممکن است باعث تفاوت شید رنگی 
گردد،  یکسان  تولید  شرایط  یک  در  تولیدی  نخ 
پنبه  مختلف  محموله های  رنگ پذیری  در  تفاوت 

به عنوان مواد اولیه می باشد.
از آنجایی که پارامترهای زراعی در پنبه‌های تولید 
شده در هر مزرعه با پنبه های مزارع دیگر تفاوت 
مختلف  محموله های  در  رنگ پذیری  تفاوت  دارد، 

پنبه غیر قابل اجتناب است.
 پارامترهای زراعی موثر بر رنگ پذیری پنبه شامل 
و  هوایی  و  آب  وضعیت  بذر،  نوع  کاشت،  زمان 

آبیاری در طول مدت رشد پنبه، آفت های مختلف 
در هر مزرعه و موقع برداشت و ... است؛ علاوه بر 
آن شرایط و پارامترهای پنبه پاک کنی نیز بر خواص 
می گذارد.  بسزایی  تاثیر  پنبه  محموله  رنگپذیری 
برای مثال اگر یک کارخانه پنبه پاک کنی در تمیز 
کردن پنبه به شدت عمل کند، علاوه بر شکستگی 
الیاف،  آسیب‌دیدگی  و  نپ  تولید  الیاف،  طول 
نیز بر رنگ پذیری  ناخالصی های پنبه دانه روغنی 
با  محموله های  شناسایی  لذا  می گذارد.  تاثیر  آن 
خواص رنگ پذیری مختلف و اقدامات لازم جهت 
تولید نخ با خواص رنگ پذیری یکسان از اهمیت 

بالایی برخوردار است.
با توجه به توضیحات قبل، کار کردن دائم با یک 
و  زراعی  خواص  تمامی  که  پنبه  ممتد  محموله 
تولیدی آن یکسان باشد ضروری به نظر می‌رسد. 
اما از آنجایی که هر مزرعه دوره کشت و برداشت 
پنبه ها  از  دارد، محموله های گسسته‌ای  محدودی 
مورد مصرف کارخانجات ریسندگی قرار می گیرد. 
خواص  با  نخ  یکسان  محموله های  باید  ناگزیر  و 
رنگ پذیری یکسان را به عنوان یک محموله مجزا 
کارخانجات  به  تولید شده  نخ  محموله‌ای  سایر  از 

بافندگی ارسال کرد.
به طور کلی می توان گفت محموله یک مزرعه را 
باید باهم و مجزا از سایر محموله ها تولید کرد و 
یک شماره به آن اختصاص داد و به محموله های 
این  به  تولید دیگری اختصاص داد.  دیگر، شماره 
خواص  با  تولیدی  محموله های  شماره گذاری 
متفاوت در مصرف را »‌لات نامبر یا شماره لات« 

Lot Number می نامند.
است  نامی  لات  شماره  صنعتی،  اصطلاح  در 

ردیابی  و  برای شناسایی  یا حروف  و  اعداد  با  که 
مجموعه‌ای از محصولات یکسان استفاده می شود 
که دارای ویژگی های خاصی از تولید هستند )زمان 

تولید، تاریخ تولید، کد شناسایی و ... (.
باید توجه داشت درصورتی که درصد مخلوط کردن 
محموله های غیرمشابه پنبه یکسان انتخاب شود، 
درصد  با  مخلوط های  برای  تولیدی  نخ  خواص 

یکسان، مشابه هم خواهد بود.
محموله از  و  30درصد   ،Aمحموله از  اگر  مثلًاً  

B، 70 درصد در تولید نخ استفاده کرد، درصورت 
رعایت درصد مخلوط یکسان محموله های مواد 
محصول،  نخ  محموله  یک  تولید  در  پنبه  اولیه 
نخ های محموله تولیدی مخلوط از هر دو محموله 

نیز خواص مشابهی خواهند داشت. 
یکسان،  مخلوط  درصد  شرط  به  ترتیب  بدین 
پنبه  از چندین محموله  می توان یک محموله نخ 

مختلف تولید کرد.
علاوه بر نیاز است محموله های ارسالی نخ با شید 
رنگی یکسان با یک کد به بافندگان ارسال شود، 
در سالن ریسندگی نیز جهت کنترل شرایط تولید و 
ماشین آلات،نیاز به تفکیک هر یک از پارامترهای 
تولید می باشد تا درصورت بروز مشکل و خرابی هر 
یک از بسته های نخ، هر یک از پارامترها به صورت 

مجزا بررسی، عیب یابی و رفع عیب شوند. 
یا  و  تولید  خط  آلات  ماشین  خرابی  صورت  در 
سهل‌انگاری پرسنل تولیدی مشکل ردیابی و رفع 
گردد. لذا برای هریک از بوبین های تولیدی نیز یک 

کد در نظر گرفته می شود.
 در ادامه نمونه‌ای از کدگذاری لات محموله نخ و 

کد بوبین نخ به صورت مفصل بیان شده است:   

Lot Number و کد گذاری آن در ریسـندـگی
  قاسم حیدری، کارشناس ارشد تکنولوژی نساجی

تکنولوژی نساجی
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  الف- کد لات محموله کارتن نخ ارسالی
1-شماره اول، مربوط به خط تولید نخ است.

2-شماره دوم، سال تولید نخ را مشخص می کند.
3-شماره‏ های سوم و چهارم، مربوط به نوع الیاف 

است. 
4-شماره پنجم، مربوط به تعداد لا است.

به  مربوط  هشتم،  و  هفتم  ششم،  5-شماره‏های 
شماره لات است.

لات‏های  برای  و  مانده  خالی  فرد،  *شماره‏های 
تا   006  ،004  ،002( می‏شوند  استفاده  ناهمگون 

.)998
*واکس در لات قرار می‏ گیرد و جزء ملزومات لات 
است؛ در صورت عدم استفاده از واکس، شماره لات 

تغییر می‏ کند. واکس هیچگونه افکتی ندارد.
*فیکس یا عدم فیکس جزء ملزومات لات است؛ 
فیکس کردن و یا فیکس نکردن، شماره لات را 
تغییر می‌‏دهد. فیکس کردن هیچگونه افکتی ندارد

مشخص  را  نخ  طرح  دهم،  و  نهم  6-شماره‏های 

می‏کنند. 
7-شماره‏های یازدهم و دوازدهم، مربوط به نمره 

نخ است.

 کد لات محموله کارتن نخ ارسالی
کد درج شده در داخل دوک شامل 41 رقم است:

را  نخ  پکیج  تولید کننده  نوع دستگاه  اول  1-رقم 
تعیین می‏کند: اتوکنر کد1 و اپن اند کد2

مشخص  را  دستگاه  شماره  سوم  و  دوم  2-ارقام 
می‏کند.

3-رقم چهارم شیفت را مشخص می‏کند: شیفت
A کد1 ، شیفتB کد2 ، شیفتC کد3 و شیفت

D کد4
4-ارقام پنجم و ششم نمره نخ )Ne( را مشخص 

می‏کند.

را  نخ  لات  شماره  نهم  و  هشتم  هفتم،  5-ارقام 
مشخص می‏کند.

6-‌ارقام دهم، یازدهم و دوازدهم روز تولید نخ از 
365 روز سال را مشخص می‏کند.

7-ارقام سیزدهم و چهاردهم کد اپراتور را مشخص 
می کند.

جامع  بصورت  کدها  ارائه شده،  کدگذاری های  در 
ارائه شده است و در هرکارخانه می توان رقم هایی از 
کدها که همیشه ثابت است، حذف گردد. مثلا اگر 
خط ریسندگی فقط رینگ و بدون طرح لایکرا و 
اسلب باشد با حذف دو رقم، تعداد ارقام کدینگ لات 
از 12رقم به 10رقم کاهش می یابد. در این مقاله 
کدگذاری لات محموله نخ تولیدی و کدگذاری تک 
تک واحدهای تولیدی بوبین نخ در سالن ریسندگی 
بیان شد. بدین ترتیب می توان فروش نخ به شرط 
رنگ صورت گیرد و به بافنده یکسان بودن خواص 

رنگ پذیری نخ های یک محموله را تضمین کرد.
از آنجایی که کنترل‌کننده متر به متر تمامی نخ های 
و  مشکل  بروز  درصورت  می باشد،  بافنده  ارسالی، 
به  و  ردیابی  را  آن  ارسالی،  واحد  یک  در  خرابی 
بافنده به صورت دقیق رسیدگی و خطای  شکایت 

خط تولید را برطرف نمود.


