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 2  شهرام شكوهيو 1جيد صفر جوهريم

 دانشيار دانشكده نساجي دانشگاه امير كبير -1   
  هيئت علمي پارك علم و فناوري يزد -2   



 چکيده
اين دو فاكتور    . باشد هاي سوزن خورده مي ازدياد طول پارچه  داراي تاثير منحصر بفردي بر روي استحكام و لايه زنيعمق نفوذ سوزن و ميزان سوزن 

  زياد، عمق نفوذ سوزن نيز در مقادير بالاي سوزن زني وكن وليمي شوندهاي سوزن خورده ابتدا باعث افزايش ميزان استحكام وازدياد طول پارچه
ژه هدف بررسي تاثير پارامترهاي عمق نفوذ سوزن و ميزان سوزن زني در اين پرو. گردند مي يتوليد لايه باعث شكستگي الياف واز بين رفتن ساختار   

 سوزن زني، افزايش تراكمنتايج به دست آمده با زياد شدن ميزان عمق نفوذ و . بر استحكام و ازدياد طول تا حد پارگي لايه سوزن زني شده مي باشد
 در ادامه تاثير هر يك از .اين افزايش داراي نقاط بهينه مي باشد.  مي دهند را نشان و ازدياد طول تا حد پارگي لايه هاي سوزن زني شدهاستحكام

آنچه به روشني ديده مي شود آن است كه خصوصيات منسوج سوزن  . ماشين هاي سوزن زني بر روي خواص محصول نهايي بررسي شده است 
 .مي باشدسوزن زني خورده بيشتر تحت تاثير پارامترهاي ماشين دوم 

 ميزان سوزن زني،عمق نفوذ سوزن،فاصله بين صفحات زيرين و رويين،ميزان پيشروي لايه در هر سيكل سوزن زني:يواژگان كليد

 



 مقدمه -1
 پزشکی و غيره جايگاهی  ،های بی بافت گسترش روز افزونی يافته و در صنايعی مانند فيلتراسيون، کشتی سازی، هواپيما سازی ،اتومبيل سازی لايه امروزه صنعت توليد 
 آيند و از يکی از روشهای استحکام دهی مکانيکی و   محصولاتی هستندکه از روشهای متداول توليد پارچه بوجود نمیبافتبیلايه هاي  .   ]١[است  منحصر به فرد يافته

  .]۲[گردند  توليد مي لايه اليافشيميايی
تغذيه لايه    ميزان زنی، ، ميزان سوزنزن پارامترهايی نظير عمق نفوذ سو.بافت بنا به کاربرد و نوع محصول توليدی اهميت خاصی دارد استحکام و مقاومت محصول بی 

 .گذار می باشند هريک بر روی محصول توليدی تاثيرسرعت ماشين و غيره وزن واحد لايه الياف، الياف به قسمت سوزن زنی،
 پارامترهايی نظير نوع سوزن و شکل آن، نيروهای متاثر از نفوذ سوزن،    . کی از روشهای استحکام دهی مکانيکی به لايه های بی بافت می باشد       ي، ِ يه  سوزن زنی لاروش

  هرل و سلطان.]3[  توليدی تاثير گذار باشدلايه هاي ،هر يک می تواند بر خصوصيات فيزيکی و مکانيکی  و رورته لايه وفاصله صفحات زيدانسي طول الياف، نوع ليف،
)Hearl & Sultan( ] 4 در نده استحكام ده پارچه ،دانسيته الياف، طول الياف،  نوع ليف،  وزن لايه الياف ناشي از  نيروهای وارد بر سوزن١۹۶۷ در سال ]5و 

 مورد ارزيابی قرار    راخواص فيزيکی و مکانيکی پارچه های توليدی      روي  برنيروهاي وارد    متقابلتاثير ومورد مطالعه قرار دادند  را سرعت سوزن زنی  بي بافت و ساختمان  
 .  دادند

ر گذار می  يمستقيم بر روی خصوصيات فيزيکی و مکانيکی پارچه ها تاث    که بطور  است پارا متر هايی پيدا مي كند،  اهميت زني شده سوزن لايه هايآنچه در فرآيند توليد 
 . ]۲[ باشند  می دو پارامتر مهمعمق نفوذ سوزن و ميزان سوزن زنی .دباش

 دست آمده نتيجه عمده به.  تاثير عمق نفوذ را در سوزنهای  با خارهای مختلف مورد بررسی قرار داده اند  ١۹۷٤در سال  ]Hearl & Purdy( ]5(يهرل و پرد
 انجام شده تحقيقاتدر ادامه .افزايش استحکام تا رسيدن به يک نقطه اپتيمم و سپس کاهش آن به دليل ار بين رفتن ساختار در هم گير الياف و پارگی الياف ،می باشد  

 ، با افزايش  ها رالايهذيری و افزايش استحکام  بهبود خواص بازگشت پهرل و سلطان،و برای بررسی  تاثير ميزان سوزن زنی بر روی خواص پارچه های بی بافت 
 .]6[نتيجه گرفتندميزان سوزن زني 

 تجربيات-2
 مواد اوليه  -1-2

 1كه خصوصيات فيزيكي آنها در جدول مي باشند كه در دو رنگ سياه و سفيد بصورت مخلوط مورد استفاده قرار مي گرفتند    توليدي الياف لايه در الياف مورد استفاده
  مى باشدCB333G1002×3/5×32×18×15×15 آلمان  و با مشخصات فني  Groz-Beckert سوزن مصرفي ساخت شركت .استآمده 

 تهيه نمونه  -2-2
 . آمده است3و2نمونه ها در جداول  برای توليد  زيرخط سوزن زنی مورد استفاده دارای دو ماشين فهرر می باشد که تنظيمات انجام شده

 آزمايشات  -2-3
 مستقل بودن نتايج بدست آمده از شرايط ماشين و    همچنين وتاثير عمق نفوذ سوزن و ميزان سوزن زني لايه ها بر استحكام و ازدياد طول نمونه ها بررسیبرای 

آزمايشات توسط    .گرفتندمورد آزمايش قرار  ) سانتيمتری ۶،۹،۱۵(نايکنواختی های متداول هريک از نمونه ها در سه طول فک مختلف      وتغييرات وزنی لايه توليدی 
 .ه است انجام شد۵۵۶۶دستگاه اينسترون 



 بحث 
خطاي مجاز حداكثر   .  آمده است1شكل  در   12 ويرايش  SPSSبا استفاده از نرم افزلر P-P نتايج تست گراف  .به خوبي از توزيع  نرمال پيروي مي كنند   ددينتايج ع

 .در نظر گرفته شده است% 5
افزايش هر يک از پارامترهای زير در . دهندميزان سوزن زنی  به خوبی نشان میش استحکام و ازدياد طول را با افزايش ميزان عمق نفوذ و روند افزاي3و 2شکل های -۱

رهم گير وشکستن   ولی افزايش بيش از حد  هر يک از پارامترها با عث از بين رفتن ساختار د . رفتن استحکام پارچه می گرددلا درگيری الياف و باشابتدا باعث افزاي
 .الياف می شود که اين امر در نهايت کاهش استحکام را در بر خواهد داشت

 
  بر روی استحکام و ازدياد طولنمونه تاثير طول -۲

 در سوزن زنی های کم،کمتر از استحکام ديگر نمونه هاست،در حاليکه در سوزن زنی های بيشتر دارای استحکام بالاتری نسبت      سانتيمتری استحکام  ۶نمونه هاي در 
د ميزان تغيير استحکام و ازديا 3 و2 هايشکل .دليل اين موضوع ،شکل گيری استحکام پارچه از استحکام الياف وميزان درگيری آنها با هم می باشد.به بقيه می باشد

 . نشان می دهدختلف نمونه ها ا برای نمونه های مختلف در طول های مطول ر
 



 زم آن با استفاده از نتايج حاصلهيه پارگی و مکانيتوج-۳
۶تاثير را در طول بيشترين  سوزن زنی و عمق نفوذ بيشتر ، . بدست مي آورند از در گيری  الياف با هم  ، بی بافت استحکام خود را علاوه  بر استحکام الياف لايه هاي

نسبت به نمونه   استحکام افزايش  درگيری بيشتری نيز میگردند که در نتيجه باعث   الياف علاوه بر مقاومت خود دارای    دارد چرا که در اين نمونه ها ،   نمونهسانتيمتری
 .نشان داده شده است 4 در شكل تغييراتاين روند  .شوند مييش شده در  ديگر فکها های آزما

 
 جنتاي

 افزايش می يابد و پس از رسيدن به يک نقطه بهينه در اثر شکستن الياف و از بين                 سوزن با افزايش ميزان سوزن زنی و عمق نفوذ   نمونه هاام و ازدياد طول  ك استح-۱
 .، کاهش می يابد كه همان نقاط درگيري الياف مي باشدرفتن ساختار پارچه

سانتيمتري داراي     6 اگرچه نمونه هاي . مي باشند  سانتيمتری ۶طول تا حد پارگی به مراتب بيشتری نسبت به نمونه های   سانتيمتری دارای ازدياد   ۱۵ نمونه های -۲
 . سانتيمتری می باشند۱۵ در سوزن زنی های بالاتر و عمق نفوذ های بيشتر،نسبت به نمونه هایاستحكام بالاتري

نيروي اصطكاك بيشترين تاثير را بر روي استحكام دهي به لايه ها ،در هنگامي كه تحت      ،دلياف با هم می گيرن توليدی استحکام خود را بيشتر از درگيری ا لايه هاي-۳
 .اگرچه استحکام خود الياف نيز  حائز اهميت استتاثير نيروهاي كششي قرار مي گيرند دارد

دليل اين موضوع عدم آرايش يافتگي الياف بصورت تصادفي در لايه توليدي مي       .  استحكام نمونه هاي عرضي به مراتب بيشتر از نمونه هاي ديگر اندازه گيري شد  -4
 .كاردينگ و كراس پر باعث آرايش يافتگي الياف در جهت عرضي مي گردند . باشد 
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 خصوصيات فيزيكي الياف مصرفي در موكت هاي نمدي -1جدول

   پلي پروپيلن سفيد رنگخصوصيات فيزيكي الياف   پلي پروپيلنخصوصيات فيزيكي الياف سياه رنگ
)دنير(ميانگين ظرافت 16/05 )دنير(ميانگين ظرافت 15/95   
43/93 (CN) 42/75  ميانگين استحكام (CN) ميانگين استحكام  

 ازدياد طول تا حد پارگي  %148/4 ازدياد طول تا حد پارگي  159/9%
ل  مخلوط نهاييميانگين استحكام و ازدياد طو ميانگين ظرافت و وزن مخلوط نهايي  
  مخلوطاستحكام ميانگين  43/34 ميانگين ظرافت مخلوط 16

  مخلوطازدياد طولميانگين  154/15%  
 

 
 

 اول  مشخصات نمونه هاي توليدي توسط ماشين-2جدول 

 1تنظيمات ماشين سوزن زني  2تنظيمات ماشين سوزن زني 

 )mm(ميزان نفوذ سوزن زان سوزن زني بر دقيقهمي 765
 بر  ميزان سوزن زني

 دقيقه
 كد

10/5 A1 
12 A2 

15/5 A3 
 

12/86 
 ميزان نفوذ سوزن

16/5 

1156 
 ثابت

A4 
1056 A5  

3/51 
m/min 

 

 سرعت ورودي
 A6 1250 لايه به ماشين

1350 A7  
4/05 

m/min 

 سرعت خروجي
 لايه از ماشين

13/61 
 ثابت

1450 A8 

 
 
 

 هاي توليدي توسط ماشين دوم مشخصات نمونه -3جدول 

 1تنظيمات ماشين سوزن زني  2تنظيمات ماشين سوزن زني
 ميزان سوزن زني بر دقيقه )mm(ميزان نفوذ سوزن كد

B1 11 
B2 12 
B3 14 

 ميزان سوزن زني بر دقيقه 1156
)ضربه(  

B4 15 
B5 18 

765 
)ثابت (   

 )mm(ميزان نفوذ سوزن 13/16

B6 650 
B7 700 

2/7 
m/min 

 سرعت ورودي
 لايه به ماشين

B8 825 
B9 

12/86 
)ثابت (   

900 
3/21 

m/min 
 سرعت خروجي
 لايه از ماشين

 



650 

700 

750 

800 

850 

900 

B6 B7 B8 B9 

 نمونه ها

 استحكام
(N) 

15 cm 

9 cm 

6 cm 

35 

45 

55 

65 

75 

85 

95 

105 

115 

B1 B2 B3 B4 B5 

 نمونه ها

طول تا پارگيازدياد   

15 cm 

9 cm 

6 cm 

 
  براي نمونه هاي آزمايش شدهP-P  تست- 1شكل

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 روند تغيير استحکام -2شکل

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ر ازدياد طولييروند تغ -3شکل

 
 
 
 
 

1050 

1070 

1090 

15 cm 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  سانتيمتري و مقايسه آن با ديگر فكها6 روند تغيير استحكام در فكهاي -4شکل

 استحكام
(N) 


