
خط تولید الیاف مورد استفاده در  بخش های مختلف
مترجم: آزاده موحد

چکیده
توســعه ی محصــولات متنــوع بــرای بــه کارگیــری در بخش هــای فنــی و منســوجات بی بافــت تولیدکننــدگان را بــر آن داشــته اســت تــا بــا چالــش 
تولیــد طیــف گســترده و متنوعــی از الیــاف روبــرو شــوند؛ اگرچــه کــه الیــاف بیشــتر بــرای ریســیدن نــخ و تولیــد منســوجات اســتفاده می شــوند 
کــه آن هــا هــم بیشــتر الیــاف تهیــه شــده از پنبــه هســتند. پلی اســتر در ایــن میــان نقــش چشــمگیری داشــته و دارای میانگیــن رشــد ســالیانه ی 4 

ــد. ــان می باش ــدی در جه درص

الياف

الیاف استیپل پنبه ای
در حــال حاضــر ظرفیــت خطــوط تولیــد الیاف معمولــی بیــن ۱5۰ تــا 225 تن در 
روز اســت و مســتقیماً از پلی اتیلــن مــذاب حاصــل از راکتورهــای پلی کندانســیون 
یــا چنــد تراکمــی تغذیــه می شــوند. ایــن الیــاف ریســیده شــده و در یــک فراینــد 
ــاف در  ــن الی ــد. ای ــرار می گیرن ــش ق ــت کش ــداول تح ــا مت ــه ای و ی دو مرحل
رده ی محصــولات بــا کیفیــت پاییــن قــرار نمی گیرنــد امــا بــرای تولیــد نیازمنــد 
تجهیــزات قابــل اعتمــاد و شــرایط تولیــد ثابــت هســتند. مــذاب پلی اتیلــن بایــد 
دارای کمتریــن دامنــه ی تغییــرات ویســکوزیته، دمــا و یکنواختی بــوده و ترکیبات 
شــیمیایی آن ثابــت باشــد. هــر گونــه تغییــری ممکــن اســت منجــر بــه افزایش 
فیلامنــت پارگــی یــا بــروز تغییــرات نامطلــوب در ویژگی هــای الیــاف شــود. بــه 
منظــور دســتیابی بــه ظرفیــت تولیــد kg/h 24۰ در هــر موقعیــت ریســندگی و 
اســتحکام مخصوص بیشــتر از cN/dtex 5/7 ، عملیات ریســندگی و کوئنچینگ 
یا ســرد کردن ســریع که در ماشــین ریســندگی Trutzschler و تحت لیســانس 
Technip-Zimmer انجــام مــی شــود، به روش شــبیه ســازی FEM یــا اجزای 
محــدود بهینــه ســازی شــده اســت. تعــداد فیلامنــت هــا و ابعــاد ســوراخ هــای 
نــازل اســپینرت یــا رشــته ســاز متناســب بــا ســایز الیــاف تنظیــم شــده اســت 
تــا حداکثــر کیفیــت بــرای الیــاف حاصــل شــود. بــرای بــه کار گیــری کامــلا 
یکنواخــت روغــن ریســندگی از یــک حلقــه و اســلات اویلر با هم اســتفاده شــده 
 Trutzschler اســت. عملیــات کشــش در واحدهــای کشــش، تغذیــه و تــراورس
انجــام مــی گیــرد. کشــش بعــدی در خطــوط  FLEISSNER بــه الیــاف اعمال 
مــی شــود. عــرض کاری قســمت ایجــاد تجعــد در الیــاف mm 66۰ اســت. البته 
تمامــی تجهیــزات دیگــر از جملــه اســتند کشــش، کالندرهــا، حمام هــا و اون هــا 
بــادوام و قابــل اعتمــاد هســتند و در نتیجــه مــورد انتخــاب تولیدکننــدگان برتــر 
ــرش  ــاه ب ــاف پرکــن و الیــاف کوت الیــاف در جهــان می باشــند. بی بافت هــا ، الی
شــده نیــز در کنــار الیــاف بــه کار رفتــه در منســوجات بــه ســهم چشــمگیری از 

ــد. ــازار دســت یافته ان ب

الیاف استیپل کوتاه
الیــاف مــورد اســتفاده در فراینــد هیــدرو اینتنــگل بــرای تولیــد بی بافت هــا نیــز 

کــم و بیــش در خطــوط تولیــدی بــا تجهیــزات مشــابه الیاف بــه کار رفتــه در نخ 
ریســی تولیــد می شــوند. ســایر الیــاف کــه دارای کاربردهــای دیگــری هســتند 

اغلــب نیازمنــد تجهیــزات و تکنولــوژی ویژه ای هســتند. 
در حالــی کــه فراینــد تولیــد الیــاف بــه کار رفتــه بــه عنــوان پرکن هــا می توانــد 
اختلالاتــی را نیــز متحمــل شــود، الیــاف کوتــاه بایــد فاقد هــر گونه پارگــی بوده 
و اســتحکام مخصــوص و ازدیــاد طــول بالایــی داشــته باشــند. هرگونــه چکــه 
کــردن در مرحلــه ریســندگی و یــا الیــاف حلقــه شــده کــه از مراحــل قبلــی بــه 
جــا مانــده ممکــن اســت منجــر به شکســتن چاقوهــای بــرش شــده و محصول 
 SDD نهایــی را غیــر قابــل قبــول کنــد. تجربــه نشــان داده اســت کــه طراحــی
دســتگاه Trutzschler MMF کــه دارای گشــتاورهای مســتقل برای هر غلتک 
اســت باعــث بــه حداقــل رســاندن خطاهــا و ایجــاد ویژگی هــای عالــی در الیــاف 
می شــود. ماشــین بــرش Trutzschler امــکان تولیــد الیــاف بــا حداقــل طــول 
mm 4 را فراهــم می کنــد. از یــک تکنولــوژی حســگر جدیــد بــرای بهینه ســازی 

کنتــرل تیغه هــا اســتفاده می شــود کــه ایمنــی تولیــد را ارتقــا می دهــد.

الیاف توخالی
الیــاف پرکــن معمــولاً از پرک هــای پلی اتیلــن تهیــه می شــوند و بــه صــورت 
الیــاف مجعــد دو و ســه بعــدی در دســترس هســتند. نمــره ی مناســب یــرای 
ایــن الیــاف بــرای کاربردهــای مختلــف بیــن 6 تــا ۱5 دنیــر اســت. منســوجات 
ــک  ــر هســتند. ی ــی ظریف ت ــدی حت ــاف ســه بع ــد الی ــد نیازمن ــت جدی بی باف
فراینــد ریســندگی جدیــد و بهبــود یافتــه افق هــای جدیدی را بــرای تولیــد الیاف 
توخالــی بهبــود یافتــه می گشــاید. بــا ایــن روش همچنین پتانســیل تولیــد الیاف 
ظریف تــر نیــز وجــود دارد. بــا تکنولــوژی جدیــد فــوق مقطــع عرضــی الیــاف به 
kg/ درآمــده و بــه آســانی قابــل تشــخیص اســت. ظرفیــت تولیــد نیــز D شــکل

h24۰ بــرای هــر اســپینرت مــی باشــد.
چالــش موجــود در ایــن روش یکنواختــی پوشــش ســیلیکونی درون دســته ی 
الیــاف و بــه ویــژه بــرای ظرفیــت هــای بیشــتر از 6۰ تــن در روز اســت. در ایــن 
زمینــه نیــز کمپانــی Trutzschler MMF روش جدیــدی را ابــداع کــرده اســت 
کــه از اثــر غلاف-مغــزی ســیلیکون درون تووهــای الیــاف جلوگیــری مــی کند. 
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یکنواختــی بیشــتر توزیــع در این روش از مســایل و مشــکلات مرحلــه کاردینگ 
جلوگیــری کــرده و احتمــال تشــکیل تــوده در بالــش را کــه مهــم تریــن مــورد 

کاربــردی بــرای ایــن الیــاف اســت، کاهــش مــی دهــد.

ریسندگی با استفاده از پرک های پلی اتیلن
در مجمــوع تمــام انــواع الیــاف را مــی تــوان از پــرک هــای بطــری تهیــه کــرد 
البتــه بــه شــرط قابــل قبــول بــودن کیفیت مــاده ی خــام اولیــه و خلــوص کافی 
آن . کمپانــی Trutzschler MMF بــرای تولیــد ســایر الیــاف نیز یک اکســترودر 
دومارپیچــه را نصــب کــرده اســت کــه دارای امــکان یکنواخــت کــردن بالایــی 
اســت. بــا وجــود اســکرین چینجرهــای مناســب الیــاف کمتــر از 3 دنیــر را مــی 
تــوان بــدون مشــکل فیلامنــت پارگــی و یــا گــره خــوردن الیــاف تولیــد کــرد. 
مشــکل گــره خوردگــی الیــاف مهــم تریــن مشــکل در ماشــین آلات کاردینــگ 
بــه شــمار مــی رود. مهــم تریــن فعالیــت ایــن کمپانــی تولیــد ماشــین آلات از 
قســمت حلاجــی گرفتــه تــا فرایندهــای بعدی ریســیدن الیاف اســتیپل بــه نخ و 
بــی بافــت هــا مــی باشــد. ایــن دانــش کمپانــی را قــادر مــی ســازد تــا بــه خوبی 
از نیازهــای مشــتریانش کــه همــان تولیدکننــدگان الیــاف هســتند آگاه باشــد. در 
حــال حاضــر بســیاری از ایــن مشــتریان خــط تولیــد الیــاف اســتیپل و ماشــین 

آلات کاردینــگ ایــن کمپانــی را در کارخانجــات خــود نصــب کــرده انــد.

فرایند ریسندگی کامپکت
خطــوط ریســندگی کامپکــت یــک جایگزین بســیار اقتصــادی برای تولیــد الیاف 
بــه کار رفتــه در منســوجات بــی بافــت و بــه ویــژه الیــاف بــا ظرافــت بیشــتر از 
3 دنیــر اســت. ظرفیــت تولیــد معمــول بیــن 24 تــا 48 تــن در روز و بــا ســرعت 
جمــع شــدگی بیــن ۱2۰ تــا ۱6۰ متــر در دقیقــه اســت. ایــن خــط تولیــد بــرای 

تولیــد پلــی پروپیلــن )PP( بــه ویــژه بــرای الیــاف بــه کار رفتــه در ژئوتکســتایل 
ــا اســتحکام مخصــوص بالاتــر از cN/dtex6 کاربــرد دارد. مزایــای خــط  هــا ب
تولیــد جدیــد در مقایســه بــا خطــوط تولیــد متــداول هزینــه ی ســرمایه گــذاری 
پاییــن تــر، انعطــاف پذیــری بالاتــر و پرســنل کمتــر اســت. اجــزای خــط تولیــد 
Trutzschler MMF بــرای فراینــد فــوق بهینــه ســازی شــده انــد و کاملا قابل 
اعتمــاد هســتند. تکنولــوژی آن هــا بــه طــور خاص بــرای اســتفاده از پــرک های 
پلــی اتیلــن باعــث افزایــش طــول عمــر بســته ی ریســندگی و بهبــود ســطح 

کیفــی الیــاف از نقطــه نظــر فیلامنــت پارگــی و گــره خوردگــی الیــاف اســت.

تکنولوژی فرایند
در مرکــز فنــی Trutzschler در آلمــان مــی تــوان الیــاف را تولیــد و آن هــا را بــه 
 Trutzschler محصــولات متناظــر تبدیل کرد. بخــش تجهیــزات آزمایشــگاهی
در اگلســباخ آلمــان نیــز دارای چندیــن موقعیــت ریســندگی و یــک خط کشــش 
آزمایشــگاهی بــرای تولیــد الیــاف اســتیپل اســت. ایــن الیــاف را می تــوان همان 
جــا و بــه روش هــای آکواجــت، هیدرواینتنــگل و یــا در مرکــز فنــی بــی بافــت 
ــه  ــگ ب ــچ و ترموباندین ــدل پان ــه روش نی ــن و ب ــای Trutzschler در دولم ه
منســوجات بــی بافــت تبدیــل کــرد. آماده ســازی الیــاف بــرای تبدیل و ریســیده 
ــن  ــاخ کــه دارای جدیدتری ــی مونشــن گلادب ــز در مرکــز فن ــخ نی ــه ن شــدن ب
تجهیــزات از حلاجــی گرفتــه تــا شــانه زنــی انجــام مــی شــود. بــا وجــود تمــام 
امکانــات فــوق و ظرفیــت هــای بهینــه ی موجود مــی توان تولیــد الیــاف را برای 
یــک زنجیــره ی کامــل فراینــد کــه برآورنــده ی تمــام نیازهــای تولیــد کنندگان 

الیــاف باشــد، بــه صــورت پــروژه ی کلیــد در دســت اجــرا کــرد.
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