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Vrste prediv

Glede na dolžino in dolžinsko maso delimo v 
grobem prediva na:

• kratkovlaknata ali prediva bombažnega tipa 
(BW- tipa), ki se odlikujejo po dolžini prediva 
20 - 60 mm in finoči 1,2 - 2,4 dtex ter

• dolgovlaknata ali prediva volnenega tipa (Wo-
tipa), ki se odlikujejo po dolžini prediva 60 -
180 mm in finoči 3,0 - 22 dtex.



Bombažno predivo

• Bombažno predivo sestoji iz množice rastlinskih vlaken celuloznega izvora. 
Pridobimo ga z ročnim ali strojnim obiranjem grmov bombaževca. Obrane  
in odprte plodove bombaževca s tehnološko fazo odzrnjevanje -
egreniranje  v čim večji količino ločimo semena od vlaken, ki jih nato 
odložimo in stisnemo v oglate bale mase od 100 do 450 kg.

Zorenje in egreniranje bombaža

• 1- grm bombaževca  2- zaprt plod  3- razpočen plod  4- seme z vlakni  5-
odprti bombaževi plodovi  6- izločevalo semen  7- odzrnjevalni valj  8-
odzrnjeno bombažno predivo
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Mehanske in kemične nečistoče

Bombažno predivo glede na kakovost vsebuje mehansko in 
kemično vezane nečistoče.
• Vsebnost mehansko vezanih nečistoč je od 1 do 12 %, med 

katere sodijo: zemlja, pesek, ostanki semen, listja in stebel, 
ki jih v čim večji količini izločamo iz prediva, ker motijo 
potek tehnološkega procesa in vplivajo na kakovost in videz 
predivne preje.

• Vsebnost kemično vezanih nečistoč je od 0,005 do 0,01 %, 
med katere sodijo: pektini, voski in pigmenti. Kemično 
vezanih nečistoč ne izločamo iz bombažnega prediva, ker 
ščitijo vlakna pred poškodbami tekom predelave in ne 
onesnažujejo delovne naprave strojev v tehnološkem 
procesu.



1.2.2 Volneno predivo

• Volneno predivo je sestavljeno iz množice vlaken, ki so 
živalskega in beljakovinskega izvora. Kakovost volnenega 
prediva je odvisna od vrste ovac in od mesta na ovci kjer je 
bilo ostriženo.

Ovčje runo z označbami kakovosti volne
1- pleča (najboljša kakovost volne)  2- bok  3- hrbet  4- krača, tilnik  5- glava, 
ledja, križ  6- trebuh, vrat  7- noge, rep (najslabša kakovost volne)



• Po striženju ovac iz množice vlaken katera se 
skupaj držijo se dobi ovčje runo, ki je 
razdeljeno na 7 do 12 kakovostnih razredov  -
sortimentov.

Shema sortimentov ovčjega runa



• Pred samim procesom priprave neoprane volne, zvita in stisnjena runa v balah 
pripravimo za sortiranje tako, da bale odpremo in jih ogrevamo v grelnih komorah 
pri temperaturi 293 do 303 0K. To omogoča omehčanje maščob v runu in lažje 
odvijanje zvitih run iz bal brez poškodbe njihove strukture kar je zelo pomembno 
za kakovostno sortiranje volne. 

• Mehansko vezane nečistoče iz neoprane ali oprane volne izločamo z rahljanjem in 
mehanskim čiščenjem prediva.

• Vsebnost mehansko vezanih nečistoč v neoprani volni je od 4 do 25 %, med katere 
sodijo: zemlja, pesek, ostanki krme ter različne rastlinske  - vegetabilne primesi, ki 
jih v čim večji količini izločamo iz prediva, ker motijo potek tehnološkega procesa in 
vplivajo na kakovost in videz predivne preje.

Mehanske nečistoče



Kemične maščobe
• Vsebnost kemično vezanih nečistoč je od 7 do 38 %, 

med katere sodijo: različne maščobe volne (4 do 25 %) 
in pot - znoj (3 do 13 %) in jih je potrebno obvezno  
izločiti iz volnenega prediva preden začnemo 
proizvodni proces, ker tovrstne nečistoče onesnažujejo 
delovne naprave strojev v tehnološkem procesu in 
onemogočajo gospodarni potek proizvodnega procesa.

• Volneno prediv ima dolžino štapla od 60 do 180 mm 
(tudi do 340 mm) in finočo vlaken od 3,0 do 22 dtex ali 
premer vlaken od 17 do 46 m.

•



Kemično predivo bombažnega in volnenega tipa

• Kemično predivo bombažnega in volnenega tipa dobimo s 
rezanjem predilnega kabla, ki sestoji iz množice brezkončnih 
filamentov v predivo, ki sestoji iz množice omejeno dolgih 
vlaken, ki se stiskajo - prešajo v bale določenih dimenzij.

• Glede na to ali se bo kemično predivo predelovalo v 
bombažarski ali volnarski predilnici poznamo kemično 
predivo:

• bombažnega tipa, ki ima dolžino štapla od 25 do 60 mm in 
finočo vlaken od 1,2 do 2,4 dtex in 

• volnenega tipa, ki ima dolžino štapla od 60 do 220 mm in 
finočo od 3,0 do 22 dtex.

• Kemično predivo je po naravi čisto in v tehnološkem procesu 
priprave kemičnega prediva ne potrebujemo stroje za čiščenje 
prediva.



• Med najpogostejša kemična prediva, ki se uporabljajo za 
izdelavo predivnih prej so: viskozno (CV), poliestrno (PES), 
poliakrilnitrilno (PAN ali PAC), poliamidno (PA),  poliolefinsko 
(PP in PE) predivo itn.

•

Kemična vlakna



Kemično predivo

• Kemična prediva, ki jih uporabljamo za izdelavo predivne 
preje, glede na zahteve kupcev, se lahko proizvajajo kot: 
predivo z normalno ali visoko trdnostjo, standardno predivo 
(brez krčenja vlaken pri toplotni obdelavi preje), HB -
predivo (vlakna se pri toplotni obdelavi preje krčijo, kar 
omogoča doseganje večje voluminoznosti preje), svetleče 
se in matirano predivo, ognjevarno predivo, predivo z 
zmanjšanim piling efektom itn.

• Poleg izdelave kemičnega prediva z rezanjem predilnega 
kabla in pakiranjem  prediva v balah, obstaja tudi bolj 
gospodarni postopek direktne izdelave pramena iz 
predilnega kabla (množica filamentov finoče več kot 3 ktex) 
s tehnološkim postopkom konvertiranje.   



Potek tehnološkega procesa izdelave preje iz prediva

Potek tehnoloških faz od prediva iz bal do predivne preje

1- predivo iz bale  2- zrahljano in očiščeno predivo  3- runo iz prediva  4- omikana koprena  5-

omikani pramen  6- združevanje pramenov  7- pramen po raztezanju  8- stenj - predpreja  9-

predivna reja  10 - priprava za česanje in česanje - česani pramen  11- tehnološki vlaknasti 

odpadki  po, pizč - odstotek tehnoloških odpadkov, izčeska



Tehnološki postopki izdelave predivne 
preje 

• Glede na vrsto prediva in tehnološki postopek, 
po katerem pripravimo predivo za izdelavo 
predivne preje poznamo:

• tehnološka postopka za izdelavo mikane in 
česane preje v bombažarskih predilnicah in 

• tehnološke postopke za izdelavo mikane, 
polčesane in česane preje v volnarskih 
predilnicah.



Tehnološki postopki izdelave mikane 
bombažne preje

• Mikano bombažno prejo najbolj pogosto 
izdelujemo po:  

• prstanskem in 

• rotorskem postopku predenje. 

• Za izdelavo preje se uporablja kratko- ali 
srednjevlaknato bombažno predivo dolžine do 29 
mm. Gospodarna izdelava predivnih prej je v 
področju finoče od  70 do 16,66 tex.



2.1.1 Izdelava mikane  prstanske preje

• Tehnološki postopek izdelave mikane bombažne preje na prstanskem 
predilniku sestoji iz naslednjih tehnoloških faz:

• 1. Priprava prediva  

• Namen  tehnološke faze je rahljanje, čiščenje, homogeniziranje in 
mešanje prediva iz množice bal do kosmičev iz katerih se tvori 
ploskovna tvorba - runo, ki  je predložek naslednji tehnološki faz.

• Zgradbo sodobne procesne linije za pripravo prediva kaže slika 2.1.
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Slika 2.1: Zaporedje strojev za pripravo bombažnega prediva firme Trütschler
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1. Priprava prediva

• Predložek potujočemu rahljalniku - pulilniku bal je 
množica odprtih bal prediva, ki se imenuje 
predelovalna partija.                  

• Izdelek zadnjega stroja v pripravi prediva je runo 
finoče od 300 do 800 ktex, ki je zgrajeno iz 
večplastne množice izotropno razporejenih 
kosmičev. 

• Stroji, ki se uporabljajo za pripravo prediva so: 
rahljalnik bal, aksialni ali stopnjasti rahljalnik -
čistilnik, mešalnik, fini vodoravni rahljalnik in 
prezračevalnik kosmičev.



• 2. Mikanje prediva 
•

• Namen tehnološke faze mikanja je: razvlaknitev kosmičev 
runa do posamičnih vlaken, izločanje kratkih vlaken v obliki 
stripsa, izločanje finih nečistoč, izravnava, paralelizacija in 
orientacija vlaken in izdelava ploskovne tvorbe iz večplastne 
množice vlaken, ki se imenuje koprena. Zaradi premajhne 
trdnosti koprena se večinoma preoblikuje v pramen, ki se 
epicikloidno odlaga v lonec. 

• Predložek mikalnika s pokrovčki je runo, ki se tvori na 
vhodnem delu v mikalnik s pomočjo napajalnika mikalnika 
(slika 2.2.). 
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• Izdelek mikalnika s pokrovčki je koprena, ki je ploskovna tvorba široka do 
1,5 m in je sestavljena iz večplastne množice omikanih vlaken, ki jo na 
izhodu iz mikalnika večinoma preoblikujemo v pramen  - linijsko tvorbo 
finoče od  3 do  10 ktex.

• Na mikalniku s pokrovčki izdatno stanjšamo runo v kopreno z uravnavo 
strojnega raztega, ki znaša od 50- do 100- krat.

• Pramen s pomočjo rotirajočega se odlagala rahlo vijemo, s čemer ga 
ojačimo in ga odlagamo v obliki epicikloide v lonec, ki je votlo valjasto telo. 

•

• 3. Združevanje in raztezanje pramenov 

•

• Pramen, ki ga dobimo na mikalniku nima zadovoljivo enakomernost, da bi 
iz njega na predilniku spredli kakovostno predivno prejo. Finoča 
omikanega pramena močno niha na krajših in daljših razdaljah po dolžini 
pramena.

• Neenakomernosti v omikanem pramenu najbolj odpravimo z 
združevanjem večjega števila pramenov na vhodu v raztezalnik pri pogoju, 
da je razteg raztezala enak stopnji združevanja. Za združevanje in 
raztezanje pramenov iz bombažnega in kemičnega prediva bombažnega 
tipa se uporablja valjčni raztezalnik (slika 2.3.).



Slika 2.3: Zgradba valjčnega raztezalnika firme Trütschler

Predložek raztezalnika so 4 do 8 pramenov  finoče 3 do 10 ktex na vhodu v stroj.    
Izdelek raztezalnika je samo en pramen finoče 3 do 8 ktex, ki je enakomernejši. 
Združevanje in raztezanje se lahko večkrat ponovi (n = 2) dokler se ne doseže 
zadovoljiva enakomernost izdelanega pramena.
4. Predpredenje 
Namen tehnološke faze predpredenja je stanjšanje pramena v stenj in utrjevanje le 
- tega z rahlim pravim ali navideznim vitjem. Za izdelavo stenja v bombažarski 
predilnici se kot predpredilnik uporablja krilnik, ki utrdi stenj s posredovanjem 
rahlega pravega - pristnega vitja (slika 2.4.).
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Predložek krilnika je pramen finoče 3 do 8 ktex in izdelek stenj 
finoče od 500 do 800 tex, utrjen z rahlim pristnim vitjem (17 do 96 
z.m-1). Stenj se paralelno navija na cilindrično cevko v bikonični 
navitek.
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5. Prstansko predenje  
Namen tehnološke faze predenja je stanjšanje pramena ali stenja v prejo, utrjevanje 
le - te z intenzivnim pristnim vitjem in navijanje preje na cevko v predilniški navitek -
kops (slika 2.5.).

Slika 2.5: Zgradba prstanskega predilnika firme Rieter
Predložek predilnika je večinoma stenj finoče 500 do 800 tex, paralelno navit v
bikonični navitek. Izdelek predilnika je prstanska predivna preja navita v obliki
polnilnih in ločilnih plasti v predilniški navitek - kops. Za prstanski predilnik je
značilno trivaljčno dvojermenčno raztezalo z možnim raztegom od 8 do 80 krat in
stopnjo združevanja d = 1 ali 2.
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Shematski potek tehnološkega procesa izdelave mikane prstanske preje. 

Slika Tehnološke faze pri izdelavi mikane prstanske preje bombažnega 
tipa

1- priprava prediva (rahljanje, čiščenje in mešanje) , 2- mikalnik s 
pokrovčki, 3- valjčni raztezalnik - I. pasaža,    4- valjčni raztezalnik z 

samodejno uravnavo raztega - II. pasaža, 5- krilnik,  6- klasični, 
kompaktni prstanski predilnik
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Izdelava mikane rotorske preje

Priprava prediva, mikanje, združevanje in raztezanje je enako kot pri pripravi 
predložka za izdelavo mikane bombažne prstanske preje, samo da se izvaja 
predenje na rotorskem predilniku s predložkom pramena (slika 2.7.).¸*

Zgradba rotorskega predilnika firme Rieter
Predložek rotorskega predilnika je pramen finoče 3 do 10 ktex, epicikloidno 
odložen v lonec. Izdelek predilnika je rotorska preja finoče 200 do 10 tex, utrjena 
s pravim vitjem in križno navita na cevko v cilindrični ali konični  navitek.
Rotorski predilnik stanjša pramen v prejo z velikim raztegom, ki je od  50 do 450 
krat.



Tehnološke faze pri izdelavi mikane rotorske preje bombažnega 

tipa

1- priprava prediva (rahljanje, čiščenje in mešanje), 2- mikalnik s pokrovčki, 

mikalnik s pokrovčki integriran z raztezalnikom z- SB ali s- RSB samodejno 

uravnavo raztega, 3- valjčni raztezalnik brez uravnave raztega,  

4- valjčni raztezalnik z samodejno uravnavo raztega, 5- rotorski predilnik



Tehnološki postopek izdelave česane bombažne preje

• Za izdelavo česane bombažne preje uporablja se srednje- ali dolgovlaknato 
bombažno predivo dolžine od 27 do 42 mm in več. Gospodarna izdelava 
predivnih prej je v področju finoče od 16,65 do 5 tex. Tehnološki postopek 
izdelave česane bombažne preje sestavlja: 

• 1. Priprava prediva 

• Enaka kot pri izdelavi mikane bombažne preje ob bolj obzirnem rahljanju 
daljšega in finejšega prediva.

• 2. Mikanje prediva

• Enako kot pri izdelavi mikane bombažne preje ob bolj obzirnem mikanju 
daljšega in finejšega prediva. 

• 3. Priprava za česanje

• Zaradi teorije kljukic, ki se pojavljajo samo pri bombažnem predivu, 
priprava za česanje bombažnega prediva mora biti izvedena tako, da je 
med mikalnikom in česalnikom sodo število pripravljalnih faz. To omogoča, 
da je večina vlaken v pramenskem runu, ki je predložek česalnika obrnjena 
s kljukicami spredaj. 

• Sodobna priprava za česanje bombažnega prediva sestoji iz:

•



3.1 Združevanje in raztezanje omikanih pramenov 

Namen tehnološke faze je združevanje in raztezanje večjega števila omikanih 
pramenov v enakomernejši pramen. 

3.2. Združevanje  pramenov v pramensko runo 

Namen tehnološke faze je združevanje in raztezanje večjega števila raztezanih 
pramenov v pramensko runo. Združevalniku pramenov se predloži 2 krat po 
12 pramenov. Izdelek združevalnika pramenov je  pramensko runo finoče  od 
50 do 80 ktex, navito na cilindrično cevko v svitek (slika 2.9.). 
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Zgradba združevalnika pramenov v pramensko runo firme Trütschler
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4. Česanje 
Namen tehnološke faze je: izločanje kratkih vlaken iz vpete brade pramenskega 
runa, izravnava kljukic, izločanje preostalih finih nečistoč in izdelava počesanega 
pramena, ki se epicikloidno odlaga v lonec.

Zgradba česalnika za bombažno predivo firme Trütschler
Predložek česalnika so 8 pramenskih run, ki se raztezajo z 10- do 30- kratnim
raztegom in počešejo. Pri tem se izločajo kratka vlakna v obliki izčeska, ki znaša 6 do
30 %. Izdelek česalnika so 8 počesanih run, ki se preoblikujejo v pramene. Počesani
prameni se združijo in raztezajo z 6- do 12- kratnim raztegom z valjčnim raztezalom
in preoblikujejo v en počesani pramen, ki se epicikloidno odlaga v lonec.



5. Združevanje in raztezanje po česanju 

• Poslabšano enakomernost počesanih pramenov izboljšamo 
z združevanjem in raztezanjem le - teh na valjčnem 
raztezalniku, ki ima tipalo nihanja debeline združenih 
pramenov in samodejno uravnavo raztega v raztezalu. 

6. Predpredenje 

• Enako kot pri izdelavi mikane bombažne preje ob izdelavi 
finejšega stenja s bolj intenzivnim vitjem. 



7. Prstansko predenje 

Enako kot pri izdelavi mikane bombažne preje ob izdelavi finejše preje s bolj 
intenzivnim vitjem. 

Tehnološke faze pri izdelavi česane bombažne preje
1- priprava prediva (rahljanje, čiščenje in mešanje) , 2- mikalnik s pokrovčki, 3- valjčni 

raztezalnik - I. pasaža,   4- izdelovalnik pramenskega runa,  5- česalnik, 6- valjčni 
raztezalnik z samodejno uravnavo raztega  

7- krilnik  8- klasični, kompaktni prstanski predilnik
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2.3 Tehnološki postopek izdelave mikane volnene preje
Za izdelavo mikane volnene preje (volnene mikanke) se uporabljajo bolj grobe 
volne ali pa mešanica le - teh s regeneriranimi vlakni naravnega in kemičnega 
izvora.
Volneno mikanko izdelamo po delilnem postopku, ki je najkrajši postopek izdelave 
predivne preje. Ker prejo spredemo na predilniku z dvocilindrskim raztezalom jo 
imenujemo tudi »dvocilindrska preja«. Po navedenem postopku izdelujemo grobe 
in srednje fine preje finoče od 30 do 1000 tex.
Tehnološki proces izdelave volnene mikanke sestoji iz tehnoloških faz kot sledijo:
1. Priprava prediva
Namen priprave prediva je: rahljanje, čiščenje, mešanje in maščenje prediva kjer se 
s pomočjo napajalnika mikalnika iz večplastne množice kosmičev tvori ploskovna 
tvorba - runo (slika 2.12.).

Slika 2.12: Zgradba rahljalnika bal in napajalnika mikalnika firme Houget

Rahljalnik 

bal



Predložek rahljalnika bal je množica odprtih bal oprane volne, regeneriranega 
in/ali kemičnega prediva.
Med pripravo predivo se obzirno rahlja, homogenizira, meša in masti s pomočjo 
množice strojev, ki so povezani v kontinuirani linijski proces.                
Stroji, ki sestavljajo procesno linijo v pripravi prediva so: rahljalnik bal, mešalni 
volk, mešalna komora, mastilnik vlaken in napajalnik mikalnika.
Izdelek napajalnika mikalnika je runo zgrajeno iz množice izotropno razporejenih 
kosmičev finoče od  500 do 1000 ktex.

2. Mikanje prediva 
Namen večstopenjskega mikanja je: zrahljanje kosmičev do posamičnih 
vlaken, izdelava koprene, delitev le - te v množico trakov - stenjev, ki jih 
utrdimo z lažnim vitjem in  križno navijanje stenjev na cilindrične križne 
navitke (slika 2.13). 

Slika 2.13: Zgradba valjčnega mikalnika za volneno mikanko firme Houget
1- volumetrični napajalnik mikalnika  2,4- grobi, fini mikalnik z valjčki  3- prenosnik koprene  5-
delilna naprava, ki deli kopreno na tenke trakove  6- lažnovijno utrjevalo - svaljkalo, ki utrdi  
trakove koprene v stenj 7- navijalo stenjev v cilindrični navitek 



Predložek mikalnika je  runo iz večplastne množice izotropno razporejenih kosmičev.  
Izdelek mikalnika je koprena iz množice orientiranih vlaken, ki jo z delilno napravo 
delimo v množico trakov, ki jih učvrstimo s posredovanjem lažnega vitja v stenje in jih 
križno navijamo v cilindrični navitek. 
Večstopenjski mikalnik z valjčki, ima v svoji sestavi delilno in svaljkalno napravo, ki 
kopreno širine do 4 m razdeli na do 120 tenkih tekov, ki se po utrjevanju z lažnim 
vitjem prevedejo v stenje. Stenji se s pomočjo navijalne naprave križno navijajo na 
cilindrično cevko v cilindrični navitek.

3. Predenje 

Namen faze predenja je rahlo stanjšanje stenja v  predivno prejo in utrjevanje le - te s 
pravim vitjem.
Predložek predilnika je  stenj križno navit v cilindrični navitek. Izdelek je prstanska 
predivna preja navita v predilniški navitek - kops.  
Prstanski predilnik, ki se uporablja za izdelavo volnene mikanke uporablja dvovaljčno 
raztezalo z lažnovijno napravo (slika 2.14.). 
Lažnovijna naprava med raztezanjem stenja  tanjšim mestom v stenju posreduje več vitja 
kot debelim. To omogoča stanjšanje manj vitih debelih mest v stenju med raztezanjem 
brez stanjšanja bolj vitih tenkih mest v stenju. 



Slika 2.14: Zgradba predilnika za volneno mikanko firme Schlumberger
1- cilindrični navitek stenja  2- dvovaljčno raztezalo  3- lažnovijna naprava  4- vreteno z krono, 
ki reducira velikost balona preje  5- balon preje  6- cevka na kateri se z navijanjem preje tvori 
predilniški navitek
Tak način stanjšanja stenja v predivno prejo omogoča izdelavo zelo enakomerne preje.
Raztezalo predilnika odlikuje majhen razteg stenja, ki se giblje od 1,2- do 3- krat.
Zaradi velikega formata cevk na katerih se navija preja predilnik ima vretena z nastavkom v 
obliki krone, ki reducira velikost in premer balona preje.

1

2

3

4 5

6

Tak način stanjšanja stenja v predivno prejo 
omogoča izdelavo zelo enakomerne preje.
Raztezalo predilnika odlikuje majhen razteg 
stenja, ki se giblje od 1,2- do 3- krat.
Zaradi velikega formata cevk na katerih se 
navija preja predilnik ima vretena z nastavkom 
v obliki krone, ki reducira velikost in premer 
balona preje.
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• 2.5 Tehnološki postopek izdelave česane volnene preje
•

• Za izdelavo česane volnene preje (volnene česanke) se uporablja: 
merino, novozelandska in križana volna, dolžine od 50 do 120 mm 
in finoče od 15 do 30 m. 

• Po navedenem tehnološkem postopku iz stenja izdelujemo preje 
finoče od 50 do 10 tex. 

• Tehnološki proces izdelave volnene česanke sestoji iz tehnoloških 
faz kot sledijo:

•

• 1. Priprava prediva 
•

• Enaka kot pri izdelavi volnene polčesanke ob bolj obzirnem rahljanju 
finejše volne, ki se uporablja za izdelavo volnene česanke.



2. Mikanje prediva 
Na mikalniku z valjčki z večjim številom mikalnih bobnov in izločeval vegetabilnih 
primesi, brez raztezala pramenov in z možnostjo odlaganja pramena v lonec ali 
navijanja na cilindrični križni navitek brez cevke (slika 2.20.).

Slika 2.20. Zgradba valjčnega mikalnika za volneno česanko firme Schlumberger
1- volumetrični napajalnik mikalnika  2,3,4- grobo, srednjefino in fino mikanje  5-
snemalo koprene (sekirica ali luščilni valj)  6- preoblikovalo koprene v pramen  7-

odlagalo pramena v lonec  



• 3. Priprava za česanje 

•

• Namen je večkratno združevanje in raztezanje omikanih pramenov dokler 
se ne doseže zadostna enakomernost pramenov iz katerih se na dovajani 
mizi česalnika tvori pramensko runo, ki je predložek česalnika.

• Združevanje in raztezanje omikanih pramenov se izvaja na dvopoljskih 
grebenskih raztezalnikih in se večkrat ponovi brez pogoja, da med 
mikalnikom in česalnikom mora biti sodo število pripravljalnih faz. 

• Vzrok temu je, da pri mikanju volnenega prediva ne prihaja do tvorbe 
kljukic na sprednjem ali zadnjem koncu volnenih vlaken. 

•

• 4. Česanje 

•

• Namen česanja je izločanje kratkih vlaken in izdelava česanega pramena.

• Predložek česalnika so do 24 pramenov (iz lonca ali navitih v cilindrični 
navitek), ki so med seboj paralelno položeni drug ob drugem, na dovajalni 
mizi česalnika in tako tvorijo pramensko runo (slika 2.21.). 



Križni naviteki 

do 24 pramenov

Runo iz 

množice 

pramenov

Eno česalno 

polje

Odlagalo enega 

pramena v lonec

Slika 2.21: Zgradba česalnika za volneno predivo firme Schlumberger 

Česalnik ima samo eno česalno glavo in en počesani pramen se brez raztezanja epicikloidno 
odlaga v lonec. Odstotek izčeska je od 5 do 18 % in razteg od 4- do 13- krat. 
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5. Združevanje in raztezanje pramenov po česanju 
Namen je izdelava enakomernejšega pramena in tvorba primernega navitka 
pramena (tops) za dodelavo česanega pramena. Procesna linija sestoji iz: 
dvogrebenskega raztezalnika (slika 2.22.) s samodejno regulacijo raztega, ki 
izboljša enakomernost počesanih pramenov in dvogrebenskega raztezalnika (slika 
2.22.), ki omogoča križno navijanje pramena na cilindrični navitek brez cevke -
tops  ali pa stiskanje odloženega pramena v lonec - bumps.

Slika 2. 22: Zgradba procesne linije za združevanje in raztezanje po česanju



Križni navitek 
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Stisnjeni pramen iz 

lonca (bumps)

Slika 2.23: Videz navitka surovega - nedodelanega česanca                                      



Sortiranje    Rahljanje      Pranje       Sušenje   Rahljanje/      Mešanje
Čiščenje

Napajalnik mik.                 Mikanje                    Raztezanje  Česanje  Raztezanje po česanju    

PRIPRAVA PREDIVA

PREDENJE

Raztezanje           Predpredenje     Prstansko predenje

PROCESNA LINIJA PRI IZDELAVI VOLNENE ČESANKE

Izgled česane volnene preje



• 6. Dodelava volnenega česanca

• Med tehnološke faze za dodelavo volnenega česanca spadajo: barvanje, tiskanje 
(viguré), pranje in glajenje (lisiranje) počesanih volnenih pramenov.

• Izdelek je opran, zglajen, obarvani ali potiskani pramen križno navit v tops, brez cevke.

• 7. Dvostopenjsko združevanje in raztezanje opranih volnenih pramenov

• Namen je: odprava spolstenih in zazankanih vlaken v pramenih, izdelava 
enakomernejšega pramena in tvorba primernega navitka pramena (tops) za  ponovno 
česanje dodelanega volnenega česanca. 

• 8. Naknadno česanje po dodelavi volnenega česanca 

• Namen je izločanje spolstenih in zazankanih vlaken iz pramenskega runa pri  majhnem 
odstotku izčeska, ki znaša od 1 do 3 %. 

• 9. Raztezanje in združevanje pramenov po naknadnem česanju 

• Namen tehnološke faze je izdelava enakomernejšega pramena s pomočjo dvopoljskega 
grebenskega raztezalnika s samoregularorjem raztega in križno navijanje  pramena na 
cilindrični navitek brez cevke, ki se imenuje volneni česanec (kamcug). 

• Navitki volnenega česanca se pakirajo v PVC vrečke, tehtajo se in odlagajo v skladišče 
volnenega česanca. 

• Predilnica volneni česanec uporablja za lastne potrebe kot predložek pri izdelavi česane 
volnene preje ali pa ga prodaja predilnicam, ki proizvodni proces izdelave volnene 
česanke začenjajo z volnenim česancem.



• 10. Mešalni raztezalnik - melanžer

• Namen je medsebojno združevanje pramenov volnenega česanca različne 
kakovosti in barve, ali pa združevanje in mešanje pramenov iz volnenega 
česanca in konvertiranih sintetičnih pramenov.  

Navitek volnenega 

česanca iz različnih 

barv prediva

Črni in beli 

prameni

Dvopoljsko 

grebensko 

raztezalo

Slika 2.24: Mešalni grebenski raztezalnik



I. pasaža

II. pasaža

III. pasaža

11. Zaključno združevanje in raztezanje
Namen je postopno stanjšanje pramena in izdelava čim bolj enakomernega 
pramena. Tehnološki proces sestoji iz: 
•grebenskega raztezalnika s samoregulatorjem raztrga - I. pasaža,
•dvopoljskega grebenskega raztezalnika - II. pasaža in
•dvoljskega grebenskega raztezalnika - III. pasaža (slika 2.25.). 

Slika 2.25: Potek zaključnega raztezanja pramenov
Izdelek po zadnjem združevanju in raztezanju je stanjšani pramen, ki je v 
nadaljevanju tehnološkega procesa predložek tehnološki fazi predpredenja.
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12. Predpredenje 
Za utrjevanje stenja se uporablja princip utrjevanja z lažnim vitjem na finiserju in 
princip utrjevanja s pravim - pristnim vitje na krilniku.

13. Predenje 
S pomočjo trivaljčnega dvojermenčnega raztezala se stenj primerno stanjša v finočo 
bodoče predivne preje, ki se učvrsti s pristnim vitjem in navija na cevko v predilniški 
navitek (slika 2.26.).

Slika 2.26: Zgradba prstanskega predilnika za izdelavo volnene česanke firme Gaudino


