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   NSC Nonwovenتوسط شركت  ®IsoProfileو  ®IsoProDynمعرفي تكنولوژي 
  تحولي جهت تامين يكنواختي در خصوصيات فيزيكي منسوجات بي بافت و كاهش هزينه توليد آنها

  

هشهاي سال گذشته نگاهي بياندازيم متوجه مي شويم بسياري از ج 20در صورتيكه به تحولات صورت گرفته در منسوجات بي بافت در 
ستاي كاهش روند افت سوزن زني شده است همگي در رافناوري كه منجر به افزايش ظرفيت توليد و يكنواختي وزني در منسوجات بي ب

  .افزايشي هزينه هاي توليد و بهبود عملكرد كلي منسوج با ارتقاي يكنواختي وزني منسوج بي بافت نهايي مي باشد
عت د منسوجات بي بافت كراس لاپ شده بيشتر بر روي كنترل يكنواختي عرضي وزن است تا سردر حقيقت تمركز اصلي در فرايند تولي

اين محدوده . متر بر دقيقه مي باشد 90-120دستگاه كارد در محدوده ) داف(به دليل تثبيت سرعت برداشت  توليد، كه اين مساله عمدتاً
رد و در صورت استفاده از فناوريهاي جديد كاردينگ كه سرعت توليد لايه كلي سرعت برداشت به قابليتهاي دستگاه  كراس لاپر بستگي دا

در آنها بيشتر است نيازمند استفاده از دستگاه كراس لاپري است كه سرعت لايه گذاري آن به مراتب بيشتر از سرعت برداشت دستگاه كارد 
  .باشد

درصد همگي منجر به كاهش  CV1و  ProDyn® ،WebMaxد مانن ينوآوري صورت گرفته در فنĤوري هاي جديد توليد لايه ديناميك
شده است، كه اين مساله به نوع فنĤوري مورد % 1-4وزن منسوج بي بافت در محدوده ) CD(يكنواختي عرضي ) %CV(ضريب تغييرات 

پروفايل زمان عرضه فنĤوري همانند . پارامترهاي سوزن زني در خط توليد بستگي دارد منسوج بي بافت نهايي، ميزان كشش و استفاده، وزن
يك جهش بزرگ در مقايسه با فنĤوري قديمي  1999در سال  ®ProDyn، معرفي فنĤوري جديد توليد لايه ديناميك 1991در سال 

  .پروفايل بود
پر به وسيله يكي ديگر از پيشرفتهاي صورت گرفته در زمينه كراس لاپينگ، كنترل لايه در هنگام ورود به نقاله فوقاني دستگاه كراس لا

قابليت كنترل لايه در سرعتهاي تغذيه بالاتر مشكل كنترل لايه در هنگام حركت نقاله فوقاني به سمت . مي باشد ®Quat!SysفنĤوري 
  .دستگاه كارد را حل نموده و به همين دليل منجر به افزايش سرعت دافر و تغذيه به دستگاه كراس لاپر شده است

يد عمدتاً بر روي افزايش راندمان عملكرد و يا افزايش فواصل زماني تعميرات و نگهداري متمركز شده اند كه در حال حاضر فنĤوري هاي جد
  .ا مي شودتوليدكننده در رقابت با ساير رقب همگي منجر به كاهش هزينه هاي توليد و در نتيجه حفظ قدرت و مزيت

صرفه جويي در مصرف الياف به كمك  روي كاهش هزينه توليد از طريقعمدتاً بر  يبنابراين فنĤوري هاي جديد توليد لايه ديناميك
يكنواختي عرضي وزن منسوج و بهينه سازي راندمان عملكرد از طريق سيستم هاي مديريت بهتر الياف در فرايند توليد لايه و كل فرايند 

  .توليد استوار مي باشند
ست؟ انتظار چه پيشرفت جديدي را بايد داشته باشيم كه بين توليدكنندگان سوالي كه در اينجا مطرح مي شود اين است كه قدم بعدي چي

چگونه يك هنگاميكه همگي رقبا از يك سطح فنĤوري و ظرفيت توليد برخوردار هستند محتلف منسوجات بي بافت تفاوت ايجاد نمايد؟ 
  ؟توليدكننده خود را در رقابت متمايز نمايد
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سال گذشته متوجه مي شويم كه همه اين تغييرات در نهايت  20ند كلي تغييرات فنĤوري در طي با توجه به توضيحات فوق و بررسي رو
و بهبود راندمان عملكرد شده ) CD(و جهت عرضي ) MD(منجر به افزايش سرعت توليد، افزايش يكنواختي وزني در جهت توليد ماشين 

  .كردي منسوج بي بافتاند كه همگي مربوط به هزينه توليد مي باشند و نه خصوصيات عمل
آنها علاوه بر ارتقاي سرعت كه در سوزن زني اين است كه چرا تمركز بيشتري را بر روي سيستم هاي توليد منسوجات بي بافت  حال سوال

شد با برخوردارخصوصيات فيزيكي و استحكامي يكنواختري از توليد، يكنواختي وزني و راندمان توليد، منسوج بي بافتي توليد شود كه 
  نداشته باشيم؟

كراس لاپر استوار مي باشند  فنĤوري هاي جديد توليد لايه ديناميكي همگي بر مبناي كنترل وزن لايه توليدي قبل از ورود به نقاله فوقاني
و بهمين دليل مي توان گفت كه مشخصات لايه خروجي از كراس لاپر به نوعي حاصل از متوسط مشخصات لايه هاي روي هم چيده شده 

  .در درون كراس لاپر مي باشد
تصور اينكه اگر كسي بتواند توزيع عرضي وزني يكنواختي در لايه ها ايجاد نمايد مي تواند خصوصيات عملكردي فيزيكي  به نظر مي رسد

  !يكنواختي در لايه خروجي بدست آورد منطقي باشد در حاليكه اين تصور كاملاً اشتباه است
است يك تصور كاملاً اشتباه است، زيرا در ) استحكامي(ادل يكنواختي در خصوصيات عملكردي فيزيكي تصور اينكه يكنواختي وزني مع

فنĤوري هاي جديد توليد لايه ديناميكي تمركز بر روي كنترل نوسانات وزني در محدوده حداكثر و حداقل مجاز است به گونه اي كه بتواند 
اد اتصال در توليد از مرحله توليد لايه تا ايجلياف و كاهش عرض منسوج در طي فرايند بر تاثير منفي عمليات كشش كه منجر به مهاجرت ا

  .آن و پيچش است غلبه نمايد
كنترل و تنظيم وزن لايه جهت رسيدن به پروفايل وزني مطلوب در لايه تاثير چنداني بر روي تغيير آرايش الياف در لايه و در نتيجه 

  .منسوج بي بافت سوزن زني شده ندارديكنواختي عرضي خصوصيات استحكامي 
با ايجاد كشش  CV1و  WebMaxآرايش يافتگي الياف در لايه عمدتاً بوسيله دستگاه كارد كنترل مي شود، هرچند كه فنĤوريهايي نظير 

با كنترل وزني لايه  ®ProDynمنجر به ايجاد حالتي در لايه مي شوند كه با تاثير عمليات كشش در لايه مقابله نمايد و يا فنĤوري  ،در لايه
  .آرايش يافتگي الياف را در لايه توليدي تنظيم مي نمايد) موازي و يا متراكم شده(بر روي دافر 

در  MD/CDنيازمند هستند تا توازني در ميزان ) MD(كاملاً منطقي است كه در كاربردهايي كه به عملكرد بالاتري در جهت توليد ماشين 
نيازمند عمليات كشش بيشتري در حين فرايند ايجاد  ،آنها خصوصيات استحكامي در جهت توليد بسيار مهم است آنها ايجاد شود و يا در

مسلماً اين عمليات به . آرايش بدهند) MD(اتصال در لايه مي باشند تا بتوانند به اين ترتيب الياف بيشتري را در راستاي توليد ماشين 
ه منسوج قرار دارند با اليافي كه در مركز آن قرار دارند بر روي عرض منسوج بي بافت تاثير مي دليل تفاوت تنش در اليافي كه در حاشي

و اين مساله به دليل مهاجرت كاهش مي يابد به حاشيه ها  و نزديك شدنتوازن تنش بين الياف با افزايش فاصله آنها از مركز لايه . گذارد
اين . مي شودنيز هم خوردن ثبات در آرايش الياف در لايه به بر تاثير مي گذارد بلكه منجر  نه تنها بر روي توزيع وزني لايهاست كه الياف 

تغييرات در تنش الياف در نقاط مختلف و مهاجرت آنها در حين كاهش عرض منسوج در اثر عمليات كشش منجر به عدم يكنواختي در 
  .ض لايه مي شودخصوصيات فيزيكي و استحكامي منسوج بي بافت سوزن زني شده در عر
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در تصوير شماتيك روبرو نحوه آرايش يافتگي و مهاجرت الياف در 
لايه بي بافت پس از عبور از سوزن زن تا رسيدن به قسمت پيچش 

همانطور كه از اين . به صورت خط چين هايي نشان داده شده است
تصوير مشخص است ميزان تغيير در آرايش يافتگي الياف در تمام 

كسان و مشابه نيست به گونه اي كه آرايش يافتگي الياف نقاط لايه ي
ه در كناره در قسمتهاي مياني لايه تقريباً ثابت باقي مانده درحاليك

به قسمت پيچش ميزان تغيير در آرايش  هاي لايه با نزديك شدن
  .يافتگي شدت مي يابد

بايد در نظر داشت كه فنĤوري هاي جديد توليد لايه ديناميكي به 
ي طراحي شده اند كه اثرات ناشي از كشش لايه بر روي گونه ا

به همين دليل ضروري است . يكنواختي وزني لايه را خنثي نمايند
كه لايه ها به گونه اي كراس لاپ شده كه نمودار توزيع وزني لايه 
نسبت به حالتي كه از فنĤوري توليد لايه ديناميكي استفاده نمي 

به عبارت ديگر در اينحالت وزن شود حالت آينه اي داشته باشد، 
به كناره ها از وزن لايه  مياني لايه بيشتر و با نزديك شدن قسمتهاي

  .كاسته مي شود
قابليت غلبه بر  نايكنواختي هاي توزيع وزني كه در اثر كشش لايه ايجاد مي شود موضوع تمركز بسياري از تحقيقات در طي ساليان گذشته 

توانسته است اثرات ناشي از كشش لايه را خنثي نموده و  فاده از فنĤوري هاي جديد توليد لايه ديناميكيبوده است و در حال حاضر است
  .توزيع وزني لايه در جهت عرضي را كاهش دهد) %CV(ضريب تغييرات درصد 
يزيكي لايه در عرض آن شود؟ آيا قابليت ايجاد يكنواختي در توزيع وزني عرضي مي تواند منجر به ايجاد يكنواختي در خصوصيات ف: سئوال
  .خير: پاسخ

درصد در اين نمودار منحني توزيع تغييرات وزني در جهت عرض لايه و . كمك گرفت زيرجهت نشان دادن اين مورد مي توان از نمودار 
ه استحكام در به همراه منحني تغييرات خصوصيات مكانيكي به صورت نسبت استحكام در جهت توليد ماشين ب) %CV(ضريب تغييرات آن 
  .ضريب تغييرات آن نشان داده شده استدرصد و ) MD/CD(جهت عرض ماشين 

اصلاح شده است، در  يهمانگونه كه اين نمودارها نشان مي دهند توزيع وزني لايه در جهت عرض آن تحت تاثير استفاده از فنĤوري ديناميك
  .اله قرار نگرفته استحاليكه خصوصيات مكانيكي لايه در جهت عرضي تحت تاثير اين مس

به همين دليل منطق برابري يكنواختي وزني با يكنواختي خصوصيات فيزيكي لايه در جهت عرضي نفي مي شود، زيرا كه قابليت اصلاح 
فحه ص نمودارداده هاي مندرج در . پروفايل وزني لايه در كراس لاپر نتوانسته است تاثيري بر روي اصلاح آرايش يافتگي الياف داشته باشد

مشخص است ضريب تغييرات  نمودارمربوط به خصوصيات استحكامي محصول ژئوتكستايل يك كارخانه است، همانطور كه از اين  بعد
)CV% ( است% 8.86و ضريب تغييرات خصوصيات فيزيكي در همان جهت % 1.52وزني لايه در جهت عرض ماشين برابر. 
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كه قابليت اصلاح و ايجاد يكنواختي وزني در جهت عرض ماشين لزوماً منجر به ايجاد با توجه به اين داده ها به وضوح مي توان دريافت 

  .يكنواختي در خصوصيات استحكامي در جهت عرضي نمي شود
جالب است بدانيم كه در فنĤوريهاي ديگر توليد لايه و بازار مصرف آنها يكنواختي وزني و يكنواختي خصوصيات فيزيكي هر دو به يك ميزان 

  .باشد و در جهت تامين نظر مصرف كننده نهايي نقش دارند مهم مي
مي باشد كه در آن يكنواختي خصوصيات سبك داده هاي جدول زير مربوط به خطوط مختلف توليد يك نوع منسوج بي بافت اسپان ليث 

ه از چندين دستگاه كارد به با توجه به طبيعت و ذات فرايند توليد اين محصول ك. استحكامي در جهت عرضي بسيار حائز اهميت است
كه توزيع وزني و خصوصيات فيزيكي منسوج در راستاي عرضي نشانگرهاي مناسبي صورت متوالي تشكيل شده است مي توان انتظار داشت 

  .جهت رفتار منسوج بي بافت توليدي در هنگام كاربرد نهايي باشد

  متوسط  خط پنج  ارخط چه  خط سه خط دو خط يك توليدكننده آمريكايي گرمي55لايه
  55.74  56  54.7  56  54.7  57.3  وزن

  MD 109.41  109.79  107.35  104.93  100.16  106.33استحكام 
  MD  43.8 45.3 45  43.5  42.3  43.98درصد ازدياد طول 

  CD 19.38  21.86  21.61  23.17  19.34  21.07استحكام 
  CD 137.2  134.9  141  145.6  145.8  140.90درصد ازدياد طول 

  0.71  0.69  0.68  0.73 0.7 0.73 خامتض
  2.29  2.13  2.34  2.30  2.41  2.25  نسبت اتصال

  MD/CD 5.65  5.02  4.97  4.53  5.18  5.07نسبت استحكام 
             

  MD/CD  3.13  2.98  3.13  3.45  3.45  3.23نسبت ازدياد طول 
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ن تر است ناچار به استفاده از كراس لاپر مي باشيم كه در در اين فرايند نيز هنگاميكه هدف توليد منسوجات بي بافت اسپان ليث سنگي
اينجا نيز فرايند كشش بر روي يكنواختي خصوصيات مكانيكي در جهت عرضي تاثيري مشابه حالت توليد منسوجات بي بافت سوزن زني 

  .ايجاد مي نمايد
ر فرايند توليد منسوجات بي بافت سبك لايه خروجي تفاوت فرايند توليد منسوجات بي بافت اسپان ليث سبك و سنگين در اين است كه د

هدايت مي شود و به همين دليل استحكام در جهت توليد ماشين ) جتهاي آب(از دستگاه كارد به صورت مستقيم به قسمت ايجاد اتصال 
)MD (ر جهت توليد در لايه خروجي ، در حاليكه در هنگام توليد منسوجات بي بافت سنگين به دليل استفاده از كراس لاپبيشتر مي باشد

از دستگاه كارد در هنگام خروج از دستگاه كراس لاپر بر عكس شده و در جهت عرضي قرار مي گيرد، به همين دليل لايه در هنگام ورود به 
  .قسمت ايجاد اتصال از استحكام و در نتيجه ثبات مناسبي برخوردار نيست

ظور افزايش سرعت توليد ت بي بافت اسپان ليث سنگين به منكشش در خطوط توليد منسوجابا توجه به اين توضيحات استفاده از دستگاه 
و ايجاد آرايش يافتگي الياف در جهت توليد ماشين و در نتيجه ايجاد توازن بين خصوصيات استحكامي در جهت توليد و در جهت عرض 

  .ماشين ضروري است
ون در نظر گرفتن يكنواختي خصوصيات استحكامي تنها در كاربردهاي محدودي مدنظر امروزه توجه خاص تنها به يكنواختي توزيع وزني بد

پارامتر كيفي تعيين كننده عملكرد استحكامي بر مبناي متوسط و يا حداقل خصوصيات مكانيكي در لايه  در حال حاضر غالباً. قرار مي گيرد
  .است

سوزن زني شده متوسط و عملكردي در عرض لايه بي بافت  يات فيزيكيبه نظر مي رسد كه با وجود اين ميزان تفاوت آشكار در خصوص
  .كاملاً غير منطقي باشد) ازدياد طول/ استحكام (گيري از پارامترها و خصوصيات فيزيكي 

مي توان فرض نمود كه اينگونه متوسط گيري از خصوصيات فيزيكي در جهت عرض منسوج بي بافت در نتيجه ضعف فنĤوري مناسب به 
  .ر توليد لايه هايي با خصوصيات فيزيكي يكنواخت در جهت عرضي مي باشد، كه تا به امروز نيز ادامه داشته استمنظو

جهت غلبه بر اين ضعف غالب توليدكنندگان لايه هاي سنگين تري توليد مي نمايند تا بدين ترتيب از تطبيق خصوصيات فيزيكي در تمام 
لازم به ذكر . ان حاصل نمايند كه البته اين روش منجر به افزايش هزينه هاي توليد مي شودنقاط عرض منسوج با خواص موردنظر اطمين

نصاب وزني در تمام  است كه در گذشته و قبل از ارائه فنĤوري جديد توليد لايه ديناميكي نيز از همين روش جهت اطمينان از كسب حد
يد وزن لايه توليدي را بيشتر در نظر مي گرفتند تا حداقل وزن در تمام نقاط به عبارت ديگر توليدكنندگان با. استفاده مي شد عرض ماشين

به همين دليل همواره لايه هاي توليدي به منظور كسب استاندارد لازم از وزن مدنظر سنگين تر . عرض منسوج در حد استاندارد قرار گيرد
  .توليد مي شدند

فنĤوري جديد . يكنواختي خصوصيات فيزيكي منسوج بي بافت مي باشد نيز رفع مشكل ®IsoProDynهدف از عرضه فنĤوري جديد 
IsoProDyn®  با هدف قرار دادن توليد لايه هايي با يكنواختي خصوصيات فيزيكي دو مزيت بسيار مهم را به توليدكنندگان لايه بي بافت

  .در جهت عرضي توام با يكنواختي خصوصيات فيزيكي در جهت عرضي يكنواختي وزني: عرضه نموده است
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يكنواختي استحكام منسوج بي بافت در  ®IsoProDynدر هنگام استفاده از فنĤوري  همانگونه كه در نمودار فوق نشان داده شده است

استحكام جهت توليد به جهت عرض د به گونه اي كه ميزان ضريب تغييرات در نسبت يابعرض بهبود بسيار قابل ملاحظه اي مي 
)MD/CD ( وري % 2.95بهĤمي رسد درحاليكه اين نسبت در هنگام استفاده از فنProDyn®  همانگونه كه . قرار دارد% 8.86در محدوده

غييرات تاثيري بر قابليت بهينه سازي شكل لايه ندارد، و بررسي نمودار ت ®ProDynمشخص است اضافه نمودن فنĤوري ايزوديناميك به 
نشان مي دهد كه اين ضريب در هر دو حالت تقريباً با هم برابر   ®IsoProDynو  ®ProDynدر دو حالت ) %CV(ضريب تغييرات درصد 

  .مي باشد% 1.50و % 1.52و به ترتيب معادل 
هايي توليدكننده بايد توجه داشت كه بهبود يكنواختي در خصوصيات استحكامي منسوج بي بافت سبب مي شود كه كيفيت محصول ن

 قابليت توليد منسوجات بي بافتي با خصوصيات استحكامي بسيار يكنواخت. بي بافت از لحاظ كيفي و عملكردي بسيار ارتقا يابد اتمنسوج
وزن علاوه بر اينكه باعث ايجاد تمايز و شاخص شدن در بين ساير توليدكنندگان و رقبا مي شود بلكه باعث مي شود با توليد لايه اي با 

  .كمتر بتوان به حد مورد نظر از خصوصيات فيزيكي و استحكامي دست پيدا كرد
علاوه بر فراهم نمودن مزاياي سيستم هايي نظير پروفايل و توليد لايه ديناميكي در كاهش هزينه هاي توليد به كمك صرفه به اين ترتيب 

استاندارد وزني موردنظر مشتري، استفاده از فنĤوري جويي در مصرف الياف و پايين آوردن وزن منسوج در عين حفظ نمودن 
IsoProDyn®  نيز مي تواند منجر به كاهش هزينه مشابهي شود، زيرا در اين سيستم نيز با كاهش وزن لايه بي بافت در عين حفظ نمودن

  .استاندارد و حداقل هاي مورد نياز جهت خصوصيات فيزيكي مي توان در مصرف الياف صرفه جويي نمود
ميلادي در  2008مي باشند در اواسط سال  ®IsoProDynآخرين دستگاههاي عرضه شده توسط اين شركت كه مجهز به فنĤوري 

هر دوي اين . ايالات متحده شروع به كار نموده اند THRACE LINQواقع در بلژيك و پس از آن  BONARشركتهاي منسوجات فني 
با توجه به نصب و راه اندازي اين . شده اند و از فنĤوري مشابهي بهره مند هستندخطوط سوزن زني جهت توليد ژئوتكستايل طراحي 

خطوط امكان بررسي عملكرد اين سيستم در مقياس صنعتي و قابليت پاسخگويي آن به نيازهاي بسيار خاص صنعت ژئوتكستايل نيز فراهم 
  .گرديد
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در يكي از اين خطوط % 20و جمع شدگي عرضي % 300با ضريب كشش داده هاي مندرج در جدول زير مربوط به لايه بي بافتي است كه 
همانگونه كه مشخص است حصول يكنواختي عرضي در توليد لايه هاي سبك وزن با اعمال كشش بسيار زياد همواره يكي  .توليد شده است

طول خط توليد ژئوتكستايل با توجه به تعدد  از فرايندهاي توليد بسيار چالش برانگيز بوده است زيرا كه علاوه بر نسبت كشش بسيار زياد،
دستگاههاي سوزن زني و كشش و همچنين وجود دستگاه تثبيت حرارتي بسيار طولاني به الياف موجود در لايه فرصت زمان بيشتري را 

  .جهت مهاجرت تحت تنش در درون لايه مي دهد

  متر 4.18گرمي با عرض نهايي 120لايه ژئوتكستايل
 %CVوزن   بازه %MD/CD CV  متوسط 5چپ 4چپ مركز 3مركز  2راست مركز   1راست  فنĤوري

  %4.36  0.44  19.08  0.99  1.14  0.87  0.79  0.90  1.24 معمولي
IsoProDyn®0.86  0.87  0.97  0.91  0.87  0.90  4.97  0.11  1.79%  

  
يكنواختي وزني و يكنواختي خصوصيات  ®IsoProDynهمانگونه كه اعداد مندرج در جدول فوق نشان مي دهند با استفاده از سيستم 

نسبت استحكام در جهت طولي به ) %CV(ضريب تغييرات درصد فيزيكي در جهت عرضي بهبود قابل ملاحظه اي مي يابند به گونه اي كه 
  .شده است كاهش يافته و ضريب تغييرات توزيع وزني در جهت عرضي نيز به طور قابل ملاحظه اي كمتر 4با فاكتور ) MD/CD(عرضي 

نمي باشد، زيرا كه در اين فنĤوري هدف تحت تاثير  ®ProDynتنها محدود به وجود سيستم ي استفاده از فنĤوري توليد لايه ايزوديناميك
تنها  ®ProDynهدف از سيستم  قرار دادن آرايش الياف و كاهش ضريب تغييرات استحكام در عرض منسوج بي بافت است درحاليكه

به همين دليل مي توان گفت كه استفاده از اين فنĤوري در خط . كنواختي هاي وزني در عرض منسوج بي بافت استبرطرف نمودن ناي
ي توليد مجهز به سيستم پروفايل نيز امكانپذير است زيرا در اين صورت مي توان قابليت يكنواختي شكلي لايه را با متوازن نمودن توزيع وزن

  .كه تنها از سيستم پروفايل استفاده مي شود بهبود بخشيددر جهت عرض در مقايسه با حالتي 
اولين نسل از سيستم هاي كنترل شكل و پروفايل منسوج بي بافت مي تواند  همانگونه كه مشخص قابليت ادغام فنĤوري ايزوديناميك به

  .سبب بهبود يكنواختي وزني لايه بي بافت در جهت عرضي شود
ي ايزوديناميك به همراه سيستم پروفايل نشان مي دهد كه نقش و عملكرد فنĤوري ايزوديناميك در بررسي و آزمايش استفاده از فنĤور

در خطوط توليد  ®IsoProfileبه همين دليل مي توان گفت كه استفاده از سيستم . مي باشد ®IsoProDynاينحالت تقريباً مشابه حالت 
ند منجر به بهبود يكنواختي عرضي و در نتيجه يكنواختي محصول سوزن نمي باشند نيز مي توا ®ProDynقديمي كه مجهز به سيستم 

  .زني شده شود
در مقايسه با ساير انواع  ي بسيار سبكبي بافتي با وزن يلي انتخاب گرديد كه در آن منسوجخط توليد ژئوتكستا ،ام آزمايش عمليججهت ان

گرم در متر مربع و عرض ابتدايي  100ر اين خط وزن ژئوتكستايل در حد د. و با نسبت كشش بسيار زياد در حال توليد بودها ژئوتكستايل 
  .بود تنظيم شدهمتر  2.0متر و عرض نهايي در محدوده  2.7لايه در محدوده 
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نشانگر % 3.1به % 8.4و رسيدن از حد  ®IsoProfileپس از استفاده از فنĤوري ) %CV(ضريب تغييرات درصد كاهش بسيار قابل توجه 

به عبارت ديگر در اينحالت نه تنها استفاده از . تطابق بسيار خوب فنĤوري ايزوديناميك با كراس لاپرهاي استاندارد پروفايل مي باشد توانايي
  .ختلال در عملكرد سيستم ديگر نمي شود بلكه تاثير مثبتي هم بر عملكرد يكديگر دارنديك فنĤوري باعث ايجاد ا

اين سيستم به دو خط توليد داراي سيستم هاي پروفايل و  ،در يك حالت ديگر ،از اين فنĤوري جهت بررسي دقيق تر مزاياي استفاده
ProDyn® اضافه شدند تا عملكرد و تاثير ادغام اين سيستم ها بر فرايند توليد بررسي شود.  

حالت مختلف زير توليد گشت  3در گرم در متر مربع با ميزان كشش بسيار زياد  175بي بافت سوزن زني شده با وزن بدين منظور منسوج 
تا تاثير هر كدام از اين سيستم ها در حالتي كه الياف موجود در منسوج بي بافت بر اثر كشش بسيار زياد در حال مهاجرت هستند بررسي 

  :شود
  لاپر ساده بدون هيچگونه سيستم پروفايل ساستفاده از كرا) الف
  ®IsoProfileاستفاده از فنĤوري ) ب
  ®IsoProDynده از فنĤوري استفا) ج

البته به . به منظور ايجاد قابليت مقايسه در نتايج اين تحقيقات مقدار كشش در تمام حالتها يكسان و مشابه حالت قبل در نظر گرفته شد
ي حدي زياد است ولي جهت تطابق هر چه بيشتر با شرايط واقعي توليد صنعت نظر مي رسد مقدار كششي كه در نظر گرفته شد تا

و همچنين بهبود توازن بين خصوصيات ) MD(محصولاتي نظير ژئوتكستايل ها كه در آنها جهت ارتقا خصوصيات فيزيكي در جهت طولي 
يكي ديگر از مزاياي افزايش ميزان كشش بهبود و . در جهت طولي و عرضي اين شرايط الزامي است پارامتر كشش بدين گونه تنظيم گرديد

  .نسبت به سرعت پيچش در انتهاي خط مي باشد بهينه شدن ميزان توليد
اين ميزان كشش اعمال شده نه تنها بر روي توزيع عرضي وزني تاثير مي گذارد بلكه بر روي آرايش الياف و در نتيجه يكنواختي خصوصيات 

  .فيزيكي لايه نيز موثر است
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از فنĤوري هاي جديد به منظور ارتقاي كيفي لايه هاي بي  نتايج حاصل از بررسي خصوصيات محصولات توليد شده به وضوح الزام استفاده
به عنوان مثال همانگونه كه در شكل زير مشخص است در صورت عدم استفاده از سيستم پروفايل . بافت سوزن زني شده را آشكار مي سازد

نتيجه پروفايل وزني لايه توليد شده كاملاً به  و يا فنĤوري ايزوديناميك فاصله نوسانات حداقل و حداكثر وزن لايه بسيار زياد گرديده و در
  .در مي آيد) نمودار فوقاني –همانند يك لب در حالت لبخند زدن است (صورت طرح لبخند 

  
استفاده شده است نشان دهنده بهبود قابل  ®IsoProfileدر حالتيكه از فنĤوري ) CD(بررسي منحني نمودار توزيع وزني در جهت عرضي 

ضريب درصد درصدي بازه نوسان حداقل و حداكثر وزني و همچنين كاهش قابل توجه  50نواختي وزني لايه، كاهش ملاحظه در يك
  .مي باشد% 2.30به % 5.25تغييرات از 

استفاده شده است نيز نشان دهنده كاهش  ®IsoProDynدر حالتيكه از فنĤوري ) CD(بررسي منحني نمودار توزيع وزني در جهت عرضي 
تر بازه نوسان حداقل و حداكثر وزني، صاف و تخت شدن نمودار توزيع وزني مخصوصاً در كناره هاي محصول و همچنين كاهش بسيار بيش

  .نسبت به حالت قبل مي باشد% 1.51به % 2.30ضريب تغييرات از درصد قابل توجه 
باشند و همگي نشانگر ارتقا كيفي محصول در صورت نتايج و يافته هاي حاصل از آزمايشات بررسي يكنواختي وزني لايه كاملاً منطقي مي 

  .ارتقا سطح تكنولوژي بكار برده شده مي باشند
. آزمايشات بعدي تعيين كننده يكنواختي خصوصيات استحكامي لايه بي بافت و تاثير استفاده از فنĤوريهاي مختلف بر اين پارامتر مي باشند

استحكامي مي تواند منجر به ايجاد درك بهتري از تاثير فنĤوري هاي مختلف بر روي  بررسي توام يكنواختي وزني و يكنواختي خصوصيات
  .شود خصوصيات منسوج بي بافت سوزن زني شده نهايي
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و در زير آن نيز درصد ضريب تغييرات مقادير ) MD/CD(نسبت مقادير استحكام لايه در جهت توليد به جهت عرضي  يرزدر نمودار شكل 
  .و همچنين درصد ضريب تغييرات وزن لايه نشان داده شده است) MD/CD(هت توليد به جهت عرضي ام لايه در جكاستح

همانگونه كه از نمودار مشخص است منحني تغييرات استحكام لايه در جهت توليد به جهت عرضي در حالت استفاده از فنĤوري 
IsoProfile® ده نشده است و در هر دوي اين حالتها با توجه به فرايند بسيار شبيه حالتي است كه از هيچگونه سيستم خاصي استفا

مت مياني لايه است و تنها كشش و مهاجرت بيشتر الياف در حاشيه هاي لايه نسبت به مركز آن، استحكام در حاشيه ها بيشتر از قس
ضريب تغييرات درصد ان نسبت به حالت ساده و كمتر شدن ميز ®IsoProfileتفاوت اين دو حالت در صاف تر شدن منحني حالت 

  .مي باشد% 8.9به % 12.3استحكام لايه در جهت توليد به جهت عرضي از 
هم موجب بهبود بيشتر يكنواختي توزيع وزني در جهت  ®IsoProfileهمانگونه كه در نمودارهاي قبلي نشان داده شد استفاده از فنĤوري 
علاوه بر اين . در لايه مي شود) MD/CD(ت توليد به جهت عرضي عرضي و هم موجب بهبود يكنواختي خصوصيات عملكردي در جه

  .نمودار زير نيز نشان مي دهد كه بهبود خصوصيات مكانيكي و استحكامي نيز در اثر استفاده از اين فنĤوري حاصل مي شود

 
  

 MD/CDدرصد ضريب تغييرات  %CVدرصد ضريب تغييرات وزني فنĤوري مورد استفاده

  %12.3  %5.25  معمولي
IsoProfile® 2.3%  8.9%  
IsoProDyn® 1.51% 5.4%  

  
مثالهايي كه در اين مقاله مورد بررسي قرار گرفت چه در مورد ادغام فنĤوري ايزوديناميك به سيستم پروفايل و چه در مورد ادغام فنĤوري 

يد مي باشند به نحوي كه نه تنها توزيع وزني همگي به نحوي بيانگر مزاياي استفاده از اين فنĤوري جد ®ProDynايزوديناميك به سيستم 
  .لايه با اين سيستم بهبود مي يابد بلكه يكنواختي خصوصيات مكانيكي نيز بسيار بهتر مي شود
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سوالي كه ممكن است در اينجا پرسيده شود اين است كه در كداميك از كاربردها از بين كاربردهاي بسيار متنوع منسوجات بي بافت سوزن 
مي تواند موجب برتري يك توليدكننده نسبت به توليد كننده اي كه از  ®IsoProDynو يا  ®IsoProfileاستفاده از فنĤوري زني شده 

  سيستم هاي متداول استفاده مي كند شود؟
حاضر با توجه به  با توجه به مثالهايي كه در اين مقاله آورده شد و با توجه به اولين خريداران اين فنĤوري جديد مي توان گفت كه در حال

  .هستندبه استفاده از اين فنĤوري جديد  ناگزيرتوليدكنندگان ژئوتكستايل  ،شرايط بازار
در صنايع خودروسازي . يكي ديگر از كاربردهاي بسيار مهم اين فنĤوري در توليد منسسوجات بي بافت جهت صنايع خودروسازي مي باشد

تحت تنش هاي مختلف قرار گرفته و شكل گيري مي شود يكنواختي خصوصيات مكانيكي  تپخ با توجه به اينكه منسوج بي بافت در قالب
  .در جهات طولي و عرضي آن بسيار حائز اهميت است كه تنها با استفاده از اين فنĤوري جديد دستيابي به ميزان بهينه امكانپذير است

منجر به افزايش قدرت و توانايي عملكردي كراس لاپر و ديناميك  ®ProDynاستفاده از فنĤوري ايزوديناميك در كنار سيستم پروفايل و يا 
قابليت سيستم ايزوديناميك در . قسمت توليد لايه با ارتقاي قابليت تصحيح نسبت استحكام در جهت طولي به جهت عرضي مي شود

و همچنين  )®ProDynم پروفايل و يا سيست(تاثيرگذاري بر روي كيفيت منسوج بي بافت نهايي به ميزان زيادي به سيستم كراس لاپر 
پارامترهاي خاص توليد لايه نظير ميزان كشش، نحوه توزيع كشش در طي فرايند توليد، تراكم سوزن زني، نوع سوزن مورد استفاده، نوع 

ثالهايي كه در اين مقاله به همين دليل بايد توجه داشت كه تمام م. الياف مورد استفاده و نوع منسوج بي بافت نهايي مورد نظر بستگي دارد
مي  ®IsoProDynو يا  ®IsoProfileآورده شده است نه بيانگر حداقل و نه بيانگر حداكثر ميزان تاثيرگذاري استفاده از سيستم هاي 

  .باشند
طولي و  شايد در حال حاضر عنوان اين موضوع كه در تمام كاربردها بهينه سازي خصوصيات فيزيكي نظير استحكام مكانيكي در جهات

زايش قدرت رقابت پذيري در بين ساير رقبا مي شود بسيار جسورانه باشد، اما ازن نمودن توزيع وزني منجر به افعرضي و همچنين متو
  .مطمئناً در بازار بسيار رقابتي پيش رو در نظر گرفتن اينگونه مسائل اقتصادي تنها راه نجات از گردابهاي آتي است

  
  : تكميلي تماس جهت دريافت اطلاعات
  nonwoven.com‐cristina.soares@nsc   كريستينا سوارز دي كاروالو

  trade@parsianpolytex.com   شاهين كاظمي
  

 88536546و  88536388  تهراننمايندگي در دفتر  تلفن


