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مقدمه
صنعت نساجی یکی از قدیمی ترین صنایع 
بشر اســت که قدمتی برابر با چندین هزار 
ســال دارد. تولیدات نساجی کار خود را با 
الیاف خام اولیــه آغاز می کنند. این الیاف 
می توانند از الیاف طبیعی مانند پنبه و پشم 
باشــند و یا از منابع طبیعی که توسط بشر 
ساخته شده اند مانند الیاف سلولزی، ریون 
و استات، و یا کاملًا مصنوعی باشند مثل پلی 
اســتر و نایلون. در حین انجام فرآیندهای 
مدنظر  همواره  کاهش ضایعات،  نســاجی، 
تولید پوشاک  از جمله در خطوط  مدیریت 
بوده است. ضايعات مراحل توليد و پيش از 
مصرف منسوج شامل فرآورده هاي جانبي 
كارخانجات نساجي، توليد الياف و همچنين 
توليد البسه مي باشند. آمار دقيقي از ميزان 
در  كشور  نساجي  كارخانجات  ضايعات  كل 
دسترس نيست ولي آمار موجود در برخي 
از كشورها از جمله آمريكا، ضايعات قبل از 
مصرف بالغ بر 75000 تن در سال را نشان مي 
دهد. به طور مثال سالانه بيش از 40 درصد از 

پنبه رشد يافته استحصال از فرآيند توليد 
پوشاك به ضايعات تبديل مي شود. ميزان 
اين ضايعــات را مي توان با آموزش صحيح 
كارگران ، انبارداري صحيح ، تصحيح و رفع 
اشكالات خطوط توليد و بهبود كيفيت مواد 
اوليه كنترل نموده وكاهش داد. اين ضايعات 
عمدتاً مي توانند به عنــوان مواد اوليه به 
نهايي  به محصول  و  بازگردند  توليد  چرخه 
تبديل شوند. مديريت غلط در انبارداري و 
پوسيدگي مواد اوليه حتي پيش از ورود به 
خط توليد، عدم انجام سرويس هاي منظم 
دســتگاه هاي توليدي و نا آگاهي كارگران 
در كنترل خــط توليد را مي توان از عوامل 
افزايش ضايعات حين توليد و قبل از مصرف 
برشــمرد. مواد ضايعاتــی از چرخه توليد 
خارج شده و يا به عنوان محصولات درجه 
ناخواسته منجر  پايين عرضه مي شوند كه 
به كاهش سود و يا حتي ضرردهي كارخانه 
سيستماتيك  مديريت  لذا  شــد.  خواهند 
افزایش  ضايعات  كاهــش  جهت  در   راهي 

بهره وری مي باشد ]7،2،1[.

بطور کلی درفرآیند تولید پوشــاک، چهار مرحله 
وجود دارد که عبارتند از:

 تولید نخ، تولید پارچــه، تکمیل پارچه و تولید 
پوشاک. 

هریک از این مراحل، پروســه هــای مختلفی را 
شــامل می گردد که ممکن است ایجاد ضایعات 
کنند. این ضایعات را در دو بخش صنایع نساجی 

و پوشاک طبقه بندی می کنند:

الف( ضایعات صنایع نساجی شامل
aضایعات اولیه: باقیمانده پارچه، ضایعات لبه 
گذاری پارچه ها روی هم، ضایعات انتهای هر 
طاقه یا رول پارچه، الیاف و نخ، پارچه آســیب 

دیده، اتلاف رنگ، و مواد شیمیایی.
aضایعات ثانویه: ماسوره خالی، جعبه بسته 
بندی رنگ، بوبین خالی، گالون و بشکه رنگ و 
مواد شیمیایی، پلاستیک بسته بندی، مقوای 

بسته بندی، اتلاف انرژی و ضایعات کاغذی.
ب( ضایعات صنایع پوشاک شامل  

aضایعــات اولیه: پارچه، نخ دوخت، نوار تزئین، 
نمونــه اولیه، ضایعــات برش و طــرح اولیه، ته 

سفارش و پارچه.

مولفین :
احسان پذیره)دانشجوی کارشناسی ارشد مدیریت نساجی، دانشگاه صنعتی امیرکبیر(

سامان بارانی)کارشناس مهندسی نساجی، دانشگاه صنعتی امیرکبیر(

کاهش هزینه ها از طریق مدیریت 

ضایعات در صنعت پوشاک

پوشاك
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aضایعات ثانویه: ماســوره خالی، جعبه بســته 
بندی رنگ، بوبین، کارتن بســته بندی، ضایعات 
کاغذی، کیف و ســاک دســته بندی، تســمه 

پلاستیکی دسته بندی]2،3،6[.

حال به بررسی منشأ ایجادکننده ضایعات پوشاک 
می پردازیم.

1- عوامل ایجاد کننده ضایعات قبل از تولید 
پوشاک 

ضایعات قبل از تولید پوشــاک )مــواد اولیه( دو 
دسته تقسیم می شود؛

1-1- خود محصول نهایی هســتند و به پوشاک 
اضافه می شوند. مانند زیپ، دکمه و آرم.

1-2- ضایعات ناشــی از موادی که طی فرآیند، 
محصول نهایی را تشکیل می دهند )پارچه و نخ(.

مهم‌تریــن منابع تولیدکننده ایــن نوع ضایعات 
عبارتند از :

aخصوصیات پارچه مانند الیاف، نخ، ســاختار 
مواد، نوع تکمیل، عرض تکمیل شده.

aکلیه خصوصیات مهمی که می توانند کاربرد 
محصــول را با اخلال مواجه کننــد مانند. ثبات 
نوری و شستشــویی، مقاومت پارچه، دوام پارچه 
مقابل فشار، خصوصیات راحتی و قابلیت اشتعال.

aعیوب قابل رؤیت )تفاوت سیستم درجه بندی 
با درجه پذیری از طرف مشــتری( که این عیوب 
را می توان  به ترتیب اولویت به صورت زیر بیان 

کرد :
lشــید رنگی: بر اثــر رنگرزی اشــتباه و یا 
استفاده از مواد رنگی با کیفیت پایین یا نقص 

ماشین رنگرزی ایجاد  می شود.
lعیوب بافت پارچه: طراحی اشــتباه، جابجا 
شــدن تار، تار پارگی، تار شــل، تار سفت، تار 

کثیف و روغنی، راه دار شدن پارچه.
lعرض متغیر: معمولًا ناشی از مراحل تکمیل 
است که در ماشین استنسر در خطوط تکمیل 
سوزنی ، در برخی نقاط سوزنها کناره پارچه را 
رها کرده و باعث نایکنواختی عرض می شود.

lقابلیت دوخت: ســوراخ ناشی از دوخت بد، 
سوختگی یا پارگی نخ.

lرگه و راه پارچه.
lسوراخ روی پارچه.
lآب رفتگی پارچه.

نکته اساســی در مورد عیب اینست که در کدام 

قسمت پارچه وجود دارد و این نقطه در پوشاک 
در کدام ناحیه قرار مــی گیرد. نکته دیگری که 
مطرح می شــود آنست که بسته به نوع پوشاک، 
قیمت و مدل آن، اهمیت عیب روی آن فرق می 

کند]2،3[.

2- عوامل ایجاد کننــده ضایعات در حین 
تولید پوشاک 

ضایعات در حین تولید پوشــاک به دو دســته 
تقسیم می شود؛

2-1- ضایعات پارچه به صورت مستقیم
aضایعات ته پارچه در هنگام لایه گذاری روی 

هم:
 شــل بودن پارچه ها و قابلیت بازگشت پذیری 
آنها، همچنین محدودیت ماشینهای لایه چینی، 
مقداری تاخوردگــی را در انتهای هر لای پارچه 
ایجــاد می کند که تولید ضایعات را ســبب می 
گردد. برخی پارچه های پایدار ممکن است مقدار 
کمی تاخوردگی و برخی که شــل تر هســتند، 
مقدار بیشــتری تاخوردگی را در انتهای هر لایه 
ایجاد کنند. این امر مهم است. به این ترتیب، در 
لایه 8 متری مقدار ضایعات 0/5% و در یک لایه 

4 متری، 1% است.
aضایعات انتهای قطعات و رول پارچه: 

این ضایعات اجتناب ناپذیر است زیرا انتهای یک 
طاقه و یا رول ممکن اســت برای پوشــاک قابل 
استفاده نباشد. بیشترین مقدار ضایعات هنگامی 
بوجــود می آید کــه طــول رول پارچه مضرب 
درســتی از تعداد لایه ها نباشد که در اینصورت 
مقدار زیادی پارچه اضافه می آید. معمولًا میانگین 
ضایعات این بخش 50 سانتیمتر است که به این 

ترتیب برای 100 متر پارچه 0/5% است.
aضایعات کناره: 

معمــولًا برش پارچــه از 3 ســانتیمتر مانده به 
کنــاره پارچه انجام می شــود کــه این عرض 
پارچه را معمولًا عرض قابل اســتفاده پارچه می 
گویند. عرض قابل اســتفاده بستگی به کیفیت و 
یکنواختی لبه ها و همچنین لبه گذاری دقیق در 
هنــگام لایه گذاری پارچه دارد. اگر عرض پارچه 
100 ســانتیمتر باشــد، ضایعات 3% و اگر 150 
سانتیمتر باشــد، 2% می شود. پس عرض بالاتر 
منافع دیگری غیر از راحتی در لایه گذاری دارد. 
در مورد پارچه های پایدار هم می توان این عرض 

را به 2 سانتیمتر کاهش داد.
aضایعات ســروته رول که جای دوخت و پیوند 

دارد: 
در هنگام عملیات تولید پارچه، رنگرزی، تکمیل 
و مراحــل مختلــف، رول های پارچــه را به هم 
دوخته و به ماشین تغذیه می کنند. این دوخت، 
یــک دوخت محکم با نخ کلفت اســت که کاملًا 
پارچه را ســوراخ میکنــد. از طرفی پس از برش 
پارچه و مصرف در اتصــالات پارچه، مقداری از 
هر تکه برش خورده و به قطعه بعدی دوخته می 
شــود که این قسمت دوخت استفاده ای ندارد و 
از کل پارچه کم می شــود کــه این کاهش برابر 
نصف فاصلــه دوخت ضــرب در محیط هر تکه 

پارچه است.
2-2 ضایعات پارچه به صورت غیرمستقیم

aباقی مانده پارچه و ضایعات آن: 
طولهــای باقی مانده ناشــی از شــید رنگی و یا 
برشــهای کوچک از مدل که بعــد از اتمام لایه 
گذاری اصلی باقی بمانــد. تکه های بزرگ برای 
لباســهای تک و تکه کوچک بــرای قطعاتی که 
در خط دچار مشکل شــدند و باید دوباره برش 
بخورند اســتفاده می گردند. مثــاً در برش 10 
متری در طول 100 متــر، باقی مانده معمولًا 5 

متر است که برابر 5% می شود.
aضایعات ناشــی از علامت گذاری روی پارچه 

شامل:
lعلامت گذاری برای اســتفاده در پارچه با 
عرض کم )در این حالت با تغییر الگو و کوچک 

شدن آن مقدار ضایعات افزایش می یابد(.
lعلامت گذاری خاص با توجه به نیاز مشتری 

)سفارشهای اولویت دار و کارهای فوری(.
lعلامت گذاری خاص بنا به فشار خط تولید 
)زمانیکه برنامه سالن دوزندگی جلوتر ازسالن 
برش است. برای جلوگیری از بیکاری نیاز است 
که سفارش برش فوری در خط اعمال شود که 
ممکن اســت تغییر در سایز داشته باشیم و با 
برش الگوی کوچک روی پارچه موجود مقدار 

ضایعات افزایش داشته باشد(.
aضایعات طول ثبت شده پارچه: 

تفاوت میان طول واقعی و طول ثبت شده وجود 
دارد. مقصر این اشــتباه معمولًا فروشنده خواهد 

بود]4،5،7[.
ضایعات این قســمت به طور عمده در دو سالن 

برش و دوخت به نحو زیر ایجاد می گردند:

سالن برش
برنامه ســالن برش به سه دسته کلی تقسیم می 
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گردد:
1-برنامه تغذیه پارچه )مقــدار پارچه مورد نیاز 

برای برش(.
2-برنامه برش )مطابق با ظرفیت دوزندگی انجام 

می شود(.
3-برنامــه دوزندگــی )تحویــل ســفارش بــا 

استانداردهای مورد نیاز به مشتری(.
خصوصیات یک برش اقتصادی:

aبهترین استفاده از پارچه
aبهترین استفاده از نیروی کار

aبهتریــن اســتفاده از ماشــین آلات و فضای 
موجود

aجریان تغذیه مناسب به سالن دوزندگی
با در نظر گرفتن جمیع مــوارد فوق، نتیجه می 

بایست بهینه گردد.

عوامل مؤثر بر ضایعات در سالن برش:
aضایعات پارچه در انتهای هر لایه پارچه.

)علامتها  پارچه  روی  aضایعات علامتگــذاری 
همیشــه بایــد بین الگوهــا زده شــود، در غیر 
اینصورت پارچه را ســوراخ می کنند. با افزایش 
علامتها، علی الخصوص بــرای پارچه های طرح 

دار، درصد ضایعات افزایش می یابد(.
aابعاد ماشــین )ارتفاع ماشین، محدود کننده 
خواهد بود. بــه این معنی که فقطامکان چینش 
مقــدار معینی پارچه وجــود دارد که همین امر 

باعث افزایش ضایعات می گردد(.
aطول میز برش.

عوامل مؤثر بر کاهش ضایعات برش:
aعرض یکنواخت و مناسب پارچه

aحداکثر طول کار برای پارچه
aحداقل عیوب پارچه

aبسته بندی محافظ با دقت کافی
aتمیزی

aابتدا و انتهای رول مناسب
aحداقل تفاوت شید رنگی

عوامل مؤثر در برنامه ریزی و مدیریت سالن برش 
که در کاهش ضایعات مؤثر است:

aمهندســی راپورت های طرح پارچه و تطابق 
آنها با طرح برش.

aتعداد سفارشهای برش )حداقل تعداد برش در 
یک سفارش(.

aچیدمان ســایزهای متفاوت و بالانس چیدن 
آنها روی لایه گذاری.

aانتخاب طول و عرض رول پارچه برای سفارش 
برش.

aتحویل پارچه، کنترل آن، شناســایی عیوب، 
انبارداری و موجودی کالا )عملیات قبل از سالن 

برش(.
aچیدمان بهترین ترکیب سایزها برای علامت 
گــذاری، کارایی علامت گــذاری و کار کردن با 
کامپیوتــر، انتخاب پین هــای علامت گذاری به 
ارتفاع مناسب، محل های خطوط پیوند و خطوط 
تا خوردن در حین لایه چینی )خطوط تا، کمی 
بلندتر در نظر گرفته شوند.(، جمع شدگی پارچه، 
اســتفاده از پارچــه های باقی مانــده و آموزش 

کارکنان.
aکنتــرل لبه های جلویی در حین لایه چینی، 
کنترل مقدار ســر خوردگی لایه پارچه در حین 
بــرش، کنترل ضایعات در حین برگشــت تیغ و 
یــا دور زدن آن در حین برش، مشــخص کردن 
عیوب روی پارچه و تصمیم بر بریدن این عیوب، 
توجه هنگام جابجایی برش ها، برش کامپیوتری 
و دستی، آموزش پرسنل، سیستم کنترل کیفیت 

قوی، استفاده از فضای لایه ها]3،4،5[.

سالن دوخت
عوامل ایجادکننده ضایعات در خط دوزندگی:

aعیوبی که در دوزندگی روی پارچه ایجاد می 
شود )خرابی و ضعف ماشین چرخ خیاطی(.

aاســتفاده از ضایعــات نخ دوخــت و نوارهای 
دوخت ته بوبین ها)معمولًا کیفیت پایینی دارند(.

aارزیابی مراحل کار برای کاهش ضایعات بسته 
بندی و حمــل و نقل )احتمــال ایجاد عیب در 

قطعات کوچکتر(.
aاستفاده از وسایل مناسب جهت دوخت.

aکاهــش ضایعــات بــرش دوخت )ماشــین 
گاندکشی(]8[.

انواع  بر  بر روی عوامــل مؤثر  3- مطالعه 
ضایعات و نحوه کاهش آنها

محدودیت عرض پارچه
1-پارچه های حلقوی لولــه ای: در اینجا عرض 
پارچه بر اســاس ابعاد بــدن انتخاب می گردد و 

ضایعات به حداقل میرسد.
2-پارچه های عرض باز باریک )عرض 1 متر(: در 
این نوع پارچه ها، جفت الگوچینی و انتخاب یک 
الگوی میانگین متداول اســت. در ابتدا یک سایز 
اولیه انتخاب می شود که تقریباً میانه سایزهای 

موردنظر است. سپس الگوهای سایزهای بزرگتر 
و کوچکتر از ســایز اولیه میانی انتخاب می شود. 
فضاهایی که توسط سایزهای بزرگ ایجاد شده، 

توسط سایز کوچک پُر می شود.
3-پارچه های با عرض پهن باز )عرض 1/5 متر(: 

سه سایز می تواند در یک عرض چیده شود.

فاکتورهای انسانی
توانایی محاســبه و داشتن دانش و تفکر ریاضی، 
قدرت تجســم دو بُعدی و ســه بُعــدی، توانایی 
تکمیل اجــزای یک طرح، حافظــه کوتاه مدت 
قوی، همسو ســاختن توانایی افراد با کامپیوتر. 
بطور مثال مقایســه افرادی که جــزء 65% برتر 
بــه لحاظ عملکرد بوده اند با کســانی که نتیجه 
میانگین داشته اند، نشان می دهد که دسته اول 
طرح را در 4% فضای کمتر چیده و کار را 6 تا 8 

دقیقه سریع تر به اتمام رسانده بودند.

علامت گذاری و الگوچینی برای پارچه طرح 
دار:

1-طرح های هر لایه باید بــا لایه بعدی تطابق 
داشته باشد.

2-قطعات پوشــاک دقیقاً مطابــق با طرح روی 
پارچه چیده شوند.

اتصال مناسب :
در عین فراهم آوردن راحتی باید طوری باشــند 

که خواص ذیل را تأمین کنند:
1-استحکام

2-ظاهر خوب
3-انتخاب نخ و دوخت مناسب

مشکلات دوخت:
1-در رفتن دوخت

2-دوخت کج و ناصاف
3-دوخت نامتوازن

4-تفاوت در تراکم دوخت در نواحی مختلف
5-پارگی نخ سوزن، حلقه گیر یا قرقره دوخت.

-منابع در دفتر مجله موجود است.




