Vrste prej in tehnoloski procesi



Vrste prediv

Glede na dolzino in dolzinsko maso delimo v
grobem prediva na:

e kratkovlaknata ali prediva bombaznega tipa
(BW- tipa), ki se odlikujejo po dolzini prediva
20 - 60 mm in finoCi 1,2 - 2,4 dtex ter

* dolgovlaknata ali prediva volnenega tipa (Wo-
tipa), ki se odlikujejo po dolzini prediva 60 -
180 mm in finoci 3,0 - 22 dtex.



Bombazno predivo

 Bombazno predivo sestoji iz mnozice rastlinskih vlaken celuloznega izvora.
Pridobimo ga z roCnim ali strojnim obiranjem grmov bombazevca. Obrane
in odprte plodove bombazevca s tehnolosko fazo odzrnjevanje -
egreniranje v ¢im vecji koli¢ino loCimo semena od vlaken, ki jih nato
odlozimo in stisnemo v oglate bale mase od 100 do 450 kg.

Zorenje in egreniranje bombaza

e 1-grm bombazevca 2- zaprt plod 3- razpocen plod 4- seme z vlakni 5-
odprti bombaZevi plodovi 6- izlocevalo semen 7- odzrnjevalni valj 8-
odzrnjeno bombazno predivo



Mehanske in kemicne necistoce

Bombazno predivo glede na kakovost vsebuje mehansko in
kemicno vezane necistoce.

* Vsebnost mehansko vezanih necistoc je od 1 do 12 %, med
katere sodijo: zemlja, pesek, ostanki semen, listja in stebel,
ki jih v ¢im vecji koliCini izlocamo iz prediva, ker motijo
potek tehnoloskega procesa in vplivajo na kakovost in videz
predivne preje.

e Vsebnost kemicno vezanih necistoc je od 0,005 do 0,01 %,
med katere sodijo: pektini, voski in pigmenti. Kemicno
vezanih necisto€ ne izlocamo iz bombaznega prediva, ker
scitijo vlakna pred poskodbami tekom predelave in ne
oneshazujejo delovne naprave strojev v tehnoloskem
procesu.



1.2.2 Volneno predivo

* Volneno predivo je sestavljeno iz mnozice vlaken, ki so
zivalskega in beljakovinskega izvora. Kakovost volnenega

prediva je odvisna od vrste ovac in od mesta na ovci kjer je
bilo ostrizeno.

Ovcje runo z oznacbami kakovosti volne

1- pleca (najboljsa kakovost volne) 2- bok 3- hrbet 4- kraca, tilnik 5- glava,
ledja, kriz 6- trebuh, vrat 7- noge, rep (najslabsa kakovost volne)



e Po strizenju ovac iz mnozice vlaken katera se
skupaj drzijo se dobi ovcje runo, ki je
razdeljeno na 7 do 12 kakovostnih razredov -
sortimentov.

a,b - najbolj¥a kakovost vlaken
¢,d - manj enakomerna kot pri a,b

e,f - slabde mehanske lastnosti viaken
kot pri a-d

gh - vsebuje vedjo koli¢ino umazanij

i,k - toga in manj trdna vlakna

m,n - podobno kot i,k vendar bolj
groba vlakna

Shema sortimentov ov¢jega runa



Mehanske necistoce

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 °K. To omogoca omehcanje mascob v runu in lazje
odvijanje zvitih run iz bal brez poskodbe njihove strukture kar je zelo pomembno
za kakovostno sortiranje volne.

Mehansko vezane necistoCe iz neoprane ali oprane volne izloamo z rahljanjem in
mehanskim c¢iS¢enjem prediva.

Vsebnost mehansko vezanih necisto€ v neoprani volni je od 4 do 25 %, med katere
sodijo: zemlja, pesek, ostanki krme ter razlicne rastlinske - vegetabilne primesi, ki
jih v ¢im vedji koliCini izloCamo iz prediva, ker motijo potek tehnoloSkega procesa in
vplivajo na kakovost in videz predivne preje.




Kemicnhe mascobe

e Vsebnost kemicnho vezanih necistoc je od 7 do 38 %,
med katere sodijo: razlicne mascobe volne (4 do 25 %)
in pot - znoj (3 do 13 %) in jih je potrebno obvezno
izloCiti iz volnenega prediva preden zachemo
proizvodni proces, ker tovrstne necistoCe onesnazujejo
delovne naprave strojev v tehnoloskem procesu in
onemogocajo gospodarni potek proizvodnega procesa.

* Volneno predivima dolzino stapla od 60 do 180 mm
(tudi do 340 mm) in finocCo vlaken od 3,0 do 22 dtex ali
premer vlaken od 17 do 46 um.
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Kemicno predivo bombaznega in volnenega tipa

Kemicno predivo bombaznega in volnenega tipa dobimo s
rezanjem predilnega kabla, ki sestoji iz mnozice brezkoncnih
filamentov v predivo, ki sestoji iz mnozice omejeno dolgih
vlaken, ki se stiskajo - presajo v bale doloCenih dimenzij.

Glede na to ali se bo kemicno predivo predelovalo v
bombazarski ali volnarski predilnici poznamo kemicno
predivo:

bombaznega tipa, ki ima dolzino stapla od 25 do 60 mm in
finoCo vlaken od 1,2 do 2,4 dtex in

volnenega tipa, ki ima dolzino stapla od 60 do 220 mm in
finoCo od 3,0 do 22 dtex.

Kemicno predivo je po naravi Cisto in v tehnoloskem procesu
priprave kemicnega prediva ne potrebujemo stroje za Ciscenje
prediva.



Kemicna vlakna

FIVALI FINA ZIVALSKA
DLAKA
OBRAT
(CELULOZNI)
MINERALI AZBEST
POLYOLEFIN
SINTETICNA

POLIVINIL

SVILA

VICUNA, ALPAKA, LAMA,
KAMEL (CAMELID)

MOHER, KASMER (KOZE)
ANGORA (ZAJEC)

VOLNE (OVAC)

BOMBAZ, LAN, KONOPLIA, JUTA

POLIETILEN, POLIPROPILEN

AKRIL. MODAKRILNA VLAKNA

POLIURETAN POLIAMID (NAJLON)
POLIESTER, POLIKARBONAT

BELJAKOVINE (KAZEIN)
ALGINATI
CELULOZA VISKOZA, BAKRO, MODAL,

ACETAT, TRIACETATOM

 Med najpogostejsa kemicna 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.



Kemicho predivo

 Kemicna prediva, ki jih uporabljamo za izdelavo predivne
preje, glede na zahteve kupcey, se lahko proizvajajo kot:
predivo z normalno ali visoko trdnostjo, standardno predivo
(brez kréenja vlaken pri toplotni obdelavi preje), HB -
predivo (vlakna se pri toplotni obdelavi preje krcijo, kar
omogoca doseganje vecje voluminoznosti preje), svetlece
se in matirano predivo, ognjevarno predivo, predivo z
zmanjsanim piling efektom itn.

* Polegizdelave kemicnega prediva z rezanjem predilnega
kabla in pakiranjem prediva v balah, obstaja tudi bol;
gospodarni postopek direktne izdelave pramena iz
predilnega kabla (mnozica filamentov finoce vec kot 3 ktex)
s tehnoloskim postopkom konvertiranje.



Potek tehnoloskega procesa izdelave preje iz prediva

Potek tehnoloskih faz od prediva iz bal do predivne preje
1- predivo iz bale 2- zrahljano in o¢isceno predivo 3- runo iz prediva 4- omikana koprena 5-
omikani pramen 6- zdruzevanje pramenov 7- pramen po raztezanju 8- stenj - predpreja 9-
predivna reja 10 - priprava za cesanje in ¢esanje - cesani pramen 11- tehnoloski viaknasti
odpadki p, p, - odstotek tehnoloskih odpadkov, izceska



Tehnoloski postopki izdelave predivne
preje

* Glede na vrsto prediva in tehnoloski postopek,
po katerem pripravimo predivo za izdelavo
predivhe preje poznamo:

* tehnoloska postopka za izdelavo mikane in
cesane preje v bombazarskih predilnicah in

e tehnoloske postopke za izdelavo mikane,
polCesane in ¢esane preje v volnarskih
predilnicah.



Tehnoloski postopki izdelave mikane
bombazne preje

Mikano bombazno prejo naj
izdelujemo po:

prstanskem in

bolj pogosto

rotorskem postopku predenje.

Za izdelavo preje se uporablj

a kratko- ali

srednjevlaknato bombazno

oredivo dolzine do 29

mm. Gospodarna izdelava predivnih prej je v
podrocju finoce od 70 do 16,66 tex.



2.1.1 lzdelava mikane prstanske preje

Tehnoloski postopek izdelave mikane bombazne preje na prstanskem
predilniku sestoji iz naslednjih tehnoloskih faz:

1. Priprava prediva

Namen tehnoloske faze je rahljanje, CisCenje, homogeniziranje in
mesSanje prediva iz mnozice bal do kosmicev iz katerih se tvori
ploskovna tvorba - runo, ki je predlozek naslednji tehnoloski faz.

Zgradbo sodobne procesne linije za pripravo prediva kaze slika 2.1.
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Slika 2.1: Zaporedje strojev za pripravo bombaznega predlva ere Tratschler



Slika 2.1:
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1. Priprava prediva

* Predlozek potujocemu rahljalniku - pulilniku bal je
mnozica odprtih bal prediva, ki se imenuje
predelovalna partija.

* |zdelek zadnjega stroja v pripravi prediva je runo
finoce od 300 do 800 ktex, ki je zgrajeno iz
vecplastne mnozice izotropno razporejenih
kosmicev.

 Stroji, ki se uporabljajo za pripravo prediva so:
rahljalnik bal, aksialni ali stopnjasti rahljalnik -
cistilnik, mesalnik, fini vodoravni rahljalnik in
prezracevalnik kosmicev.



2. Mikanje prediva

Namen tehnoloske faze mikanja je: razvlaknitev kosmicev
runa do posamicnih vlaken, izlocanje kratkih vlaken v obliki
stripsa, izloCanje finih necistoc, izravnava, paralelizacija in
orientacija vlaken in izdelava ploskovne tvorbe iz vecCplastne
mnozice vlaken, ki se imenuje koprena. Zaradi premajhne
trdnosti koprena se vecinoma preoblikuje v pramen, ki se
epicikloidno odlaga v lonec.

Predlozek mikalnika s pokrovcki je runo, ki se tvori na
vhodnem delu v mikalnik s pomocjo napajalnika mikalnika
(slika 2.2.).
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lzdelek mikalnika s pokrovcki je koprena, ki je ploskovna tvorba Siroka do
1,5 min je sestavljena iz veCplastne mnozice omikanih vlaken, ki jo na
izhodu iz mikalnika veCinoma preoblikujemo v pramen - linijsko tvorbo
finoce od 3 do 10 ktex.

Na mikalniku s pokrovcki izdatno stanjSamo runo v kopreno z uravnavo
strojnega raztega, ki znasa od 50- do 100- krat.

Pramen s pomocjo rotirajoCega se odlagala rahlo vijemo, s cemer ga
ojaCimo in ga odlagamo v obliki epicikloide v lonec, ki je votlo valjasto telo.

3. Zdruzevanje in raztezanje pramenov

Pramen, ki ga dobimo na mikalniku nima zadovoljivo enakomernost, da bi
iz njega na predilniku spredli kakovostno predivno prejo. Finoca
omikanega pramena mocno niha na krajsih in daljsih razdaljah po dolzini
pramena.

Neenakomernosti v omikanem pramenu najbolj odpravimo z
zdruzevanjem vecjega Stevila pramenov na vhodu v raztezalnik pri pogoju,
da je razteg raztezala enak stopnji zdruzevanja. Za zdruzevanje in
raztezanje pramenov iz bombaznega in kemicnega prediva bombaznega
tipa se uporablja valj¢ni raztezalnik (slika 2.3.).



T

Slika 2.3: Zgradba valjcnega raztezalnika firme Tritschler

Predlozek raztezalnika so 4 do 8 pramenov finoce 3 do 10 ktex na vhodu v stroj.
lzdelek raztezalnika je samo en pramen finoce 3 do 8 ktex, ki je enakomernejsi.
ZdruZevanje in raztezanje se lahko veckrat ponovi (n = 2) dokler se ne doseze
zadovoljiva enakomernost izdelanega pramena.

4. Predpredenje

Namen tehnoloske faze predpredenja je stanjSanje pramena v stenj in utrjevanje le
- tega z rahlim pravim ali navideznim vitjem. Za izdelavo stenja v bombazarski
predilnici se kot predpredilnik uporablja krilnik, ki utrdi stenj s posredovanjem
rahlega pravega - pristnega vitja (slika 2.4.).



Predlozek
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vije stenj
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Predlozek krilnika je pramen finoCe 3 do 8 ktex in izdelek stenj
finoCe od 500 do 800 tex, utrjen z rahlim pristnim vitjiem (17 do 96
z.m1). Stenj se paralelno navija na cilindriéno cevko v bikonicni
navitek.



5. Prstansko predenje

Namen tehnoloske faze predenja je stanjSanje pramena ali stenja v prejo, utrjevanje
le - te z intenzivnim pristnim vitjem in navijanje preje na cevko v predilniski navitek -
kops (slika 2.5.).
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Slika 2.5: Zgradba prstanskega predilnika firme Rieter

Predlozek predilnika je veCinoma stenj finoce 500 do 800 tex, paralelno navit v
bikoni¢ni navitek. lzdelek predilnika je prstanska predivna preja navita v obliki
polnilnih in locCilnih plasti v predilniski navitek - kops. Za prstanski predilnik je
znacilno trivaljcno dvojermencno raztezalo z moznim raztegom od 8 do 80 krat in
stopnjo zdruzevanjad =1 ali 2.



Shematski potek tehnoloskega procesa izdelave mikane prstanske preje.
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Slika Tehnoloske faze pri izdelavi mikane prstanske preje bombaznega
tipa
1- priprava prediva (rahljanje, ¢isCenje in mesanje), 2- mikalnik s
pokrovcki, 3- valjcni raztezalnik - I. pasaza, 4- valjcni raztezalnik z
samodejno uravnavo raztega - Il. pasaza, 5- krilnik, 6- klasicni,
kompaktni prstanski predilnik



Izdelava mikane rotorske preje

Priprava prediva, mikanje, zdruzevanje in raztezanje je enako kot pri pripravi
predlozka za izdelavo mikane bombazne prstanske preje, samo da se izvaja
predenje na rotorskem predilniku s predlozkom pramena (slika 2.7.). . *
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Zgradba rotorskega predilnika firme Rieter

Predlozek rotorskega predilnika je pramen finoce 3 do 10 ktex, epicikloidno
odlozen v lonec. lzdelek predilnika je rotorska preja finoce 200 do 10 tex, utrjena
s pravim vitjem in krizno navita na cevko v cilindricni ali koni¢ni navitek.

Rotorski predilnik stanjSa pramen v prejo z velikim raztegom, ki je od 50 do 450
krat.
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TehnoloSke faze pri izdelavi mikane rotorske preje bombaznega
tipa

1- priprava prediva (rahljanje, ¢iscenje in mesanje), 2- mikalnik s pokrovcki,
mikalnik s pokrovcki integriran z raztezalnikom z- SB ali s- RSB samodejno
uravnavo raztega, 3- valjcni raztezalnik brez uravnave raztega,

4- valjcni raztezalnik z samodejno uravnavo raztega, 5- rotorski predilnik
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Tehnoloski postopek izdelave cesane bombazne preje

Za izdelavo Cesane bombazne preje uporablja se srednje- ali dolgovlaknato
bombazno predivo dolzine od 27 do 42 mm in veC. Gospodarna izdelava
predivnih prej je v podrocju finoce od 16,65 do 5 tex. Tehnoloski postopek
izdelave Cesane bombazne preje sestavlja:

1. Priprava prediva

Enaka kot pri izdelavi mikane bombazne preje ob bolj obzirnem rahljanju
daljSega in finejSega prediva.

2. Mikanje prediva

Enako kot pri izdelavi mikane bombazne preje ob bolj obzirnem mikanju
daljSega in finejSega prediva.

3. Priprava za Cesanje

Zaradi teorije kljukic, ki se pojavljajo samo pri bombaznem predivu,
priprava za Cesanje bombaznega prediva mora biti izvedena tako, da je
med mikalnikom in ¢esalnikom sodo Stevilo pripravljalnih faz. To omogoca,
da je vecina vlaken v pramenskem runu, ki je predlozek cesalnika obrnjena
s kljukicami spredaj.

Sodobna priprava za Cesanje bombaznega prediva sestoji iz:



3.1 Zdruzevanje in raztezanje omikanih pramenov

Namen tehnoloske faze je zdruzevanje in raztezanje vecjega stevila omikanih
pramenov v enakomernejsi pramen.

3.2. Zdruzevanje pramenov v pramensko runo

Namen tehnoloske faze je zdruzevanje in raztezanje vecjega Stevila raztezanih
pramenov v pramensko runo. Zdruzevalniku pramenov se predlozi 2 krat po
12 pramenov. lzdelek zdruzevalnika pramenov je pramensko runo finoce od
50 do 80 ktex, navito na cilindricno cevko v svitek (slika 2.9.).
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Zgradba zdruzevalnika pramenov v pramensko runo firme Trutschler



4. Cesanje
Namen tehnoloske faze je: izloCanje kratkih vlaken iz vpete brade pramenskega

runa, izravnava kljukic, izlocanje preostalih finih necistocC in izdelava pocesanega
pramena, ki se epicikloidno odlaga v lonec.

Mnozica
svitkov runa

Valjéno raztezalo

Od!agalo Zdruzevalo
pocesanega poéesanih

BT iy |
Zgradba ¢esalnika za bombazno predivo firme Tritschler

Predlozek cesalnika so 8 pramenskih run, ki se raztezajo z 10- do 30- kratnim
raztegom in pocesejo. Pri tem se izloCajo kratka vlakna v obliki izCeska, ki znasa 6 do
30 %. lzdelek Cesalnika so 8 pocCesanih run, ki se preoblikujejo v pramene. Pocesani
prameni se zdruzijo in raztezajo z 6- do 12- kratnim raztegom z valj¢cnim raztezalom
in preoblikujejo v en poCesani pramen, ki se epicikloidno odlaga v lonec.




5. Zdruzevanje in raztezanje po cesanju

* Poslabsano enakomernost pocesanih pramenov izboljSamo
z zdruzevanjem in raztezanjem le - teh na valjcnem
raztezalniku, ki ima tipalo nihanja debeline zdruzenih
pramenov in samodejno uravnavo raztega v raztezalu.

6. Predpredenje

* Enako kot pri izdelavi mikane bombazne preje ob izdelavi
finejSega stenja s bolj intenzivnim vitjem.



7. Prstansko predenje

Enako kot pri izdelavi mikane bombazne preje ob izdelavi finejse preje s bolj
intenzivnim vitjem.
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Tehnoloske faze pri izdelavi Cesane bombazne preje
1- priprava prediva (rahljanje, cisCenje in mesanje), 2- mikalnik s pokrovcki, 3- valjcni
raztezalnik - I. pasaza, 4-izdelovalnik pramenskega runa, 5- cesalnik, 6- valjcni
raztezalnik z samodejno uravnavo raztega
7- krilnik 8- klasicni, kompaktni prstanski predilnik



2.3 Tehnoloski postopek izdelave mikane volnene preje

Za izdelavo mikane volnene preje (volnene mikanke) se uporabljajo bolj grobe
volne ali pa mesanica le - teh s regeneriranimi vlakni naravnega in kemicnega
izvora.

Volneno mikanko izdelamo po delilnem postopku, ki je najkrajsi 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 finoce od 30 do 1000 tex.

Tehnoloski proces izdelave volnene mikanke sestoji iz tehnoloskih faz kot sledijo:
1. Priprava prediva

Namen priprave prediva je: rahljanje, CiSCenje, mesSanje in mascenje prediva kjer se
s pomocjo napajalnika mikalnika iz vecCplastne mnozice kosmicev tvori ploskovna
tvorba - runo (inka 2 12.).
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Predlozek rahljalnika bal je mnozica odprtih bal oprane volne, regeneriranega
in/ali kemic¢nega prediva.

Med pripravo predivo se obzirno rahlja, homogenizira, mesa in masti s pomocjo
mnozice strojev, ki so povezani v kontinuirani linijski proces.

Stroji, ki sestavljajo procesno linijo v pripravi prediva so: rahljalnik bal, mesalni
volk, mesalna komora, mastilnik vlaken in napajalnik mikalnika.

lzdelek napajalnika mikalnika je runo zgrajeno iz mnozice izotropno razporejenih
kosmicev finoCe od 500 do 1000 ktex.

2. Mikanje prediva
Namen vecstopenjskega mikanja je: zrahljanje kosmicev do posamicnih
vlaken, izdelava koprene, delitev le - te v mnozico trakov - stenjey, ki jih
utrdimo z laznim vitjem in krizno navijanje stenjev na cilindricne krizne
navitke (slika 2.13).

Slika 2.13: Zgradba vaIJcnega mlkalnlka za voInenoTnlkanko firme Houget -

1- volumetricni napajalnik mikalnika 2,4- grobi, fini mikalnik z valjcki 3- prenosnik koprene 5-
delilna naprava, ki deli kopreno na tenke trakove 6- laZnovijno utrjevalo - svaljkalo, ki utrdi
trakove koprene v stenj 7- navijalo stenjev v cilindricni navitek



Predlozek mikalnika je runo iz veCplastne mnozZice izotropno razporejenih kosmicev.
lzdelek mikalnika je koprena iz mnozice orientiranih vlaken, ki jo z delilno napravo
delimo v mnozico trakov, ki jih u¢vrstimo s posredovanjem laznega vitja v stenje in jih
krizno navijamo v cilindri¢ni navitek.

Veclstopenjski mikalnik z valjcki, ima v svoji sestavi delilno in svaljkalno napravo, ki
kopreno Sirine do 4 m razdeli na do 120 tenkih tekov, ki se po utrjevanju z laznim
vitiem prevedejo v stenje. Stenji se s pomocjo navijalne naprave krizno navijajo na
cilindricno cevko v cilindri¢ni navitek.

3. Predenje

Namen faze predenja je rahlo stanjSanje stenja v predivno prejo in utrjevanje le - te s
pravim vitjem.

Predlozek predilnika je stenj krizno navit v cilindricni navitek. Izdelek je prstanska
predivna preja navita v predilniski navitek - kops.

Prstanski predilnik, ki se uporablja za izdelavo volnene mikanke uporablja dvovaljcno
raztezalo z laznovijno napravo (slika 2.14.).

Laznovijna naprava med raztezanjem stenja tanjSim mestom v stenju posreduje vec vitja
kot debelim. To omogoca stanjSanje manj vitih debelih mest v stenju med raztezanjem
brez stanjSanja bolj vitih tenkih mest v stenju.



Tak nacin stanjSanja stenja v predivno prejo
omogoca izdelavo zelo enakomerne preje.
Raztezalo predilnika odlikuje majhen razteg
stenja, ki se giblje od 1,2- do 3- krat.

B S -—-mq:mgu’?q g = ; =R Zaradi velikega formata cevk na katerih se
; iy . ﬁ navija preja predilnik ima vretena z nastavkom
=P —— — v obliki krone, ki reducira velikost in premer

balona preje.

Slika 2.14: Zgradba predilnika za volneno mikanko firme Schlumberger

1- cilindricni navitek stenja 2- dvovaljcno raztezalo 3- laZnovijna naprava 4- vreteno z krono,
ki reducira velikost balona preje 5- balon preje 6- cevka na kateri se z navijanjem preje tvori
predilniski navitek

Tak nacin stanjSanja stenja v predivno prejo omogoca 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.



Prikaz procesne linije pri izdelavi volnene mikanke
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2.5 Tehnoloski postopek izdelave cesane volnene preje

Za izdelavo ¢esane volnene preje (volnene ¢esanke) se uporablja:
merino, novozelandska in krizana volna, dolzine od 50 do 120 mm
in finocCe od 15 do 30 um.

Po navedenem tehnoloskem postopku iz stenja izdelujemo preje
finocCe od 50 do 10 tex.

Tehnoloski proces izdelave volnene cesanke sestoji iz tehnoloskih
faz kot sledijo:

1. Priprava prediva

Enaka kot pri izdelavi volnene polcesanke ob bolj obzirnem rahljanju
finejse volne, ki se uporablja za izdelavo volnene Cesanke.



2. Mikanje prediva

Na mikalniku z valjcki z vecjim stevilom mikalnih bobnov in izloCeval vegetabilnih
primesi, brez raztezala pramenov in z moznostjo odlaganja pramena v lonec ali

navijanja na cilindriéni krizni navitek brez cevke (slika 2.20.).
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Slika 2.20. Zgradba valjcnega mikalnika za volneno ¢esanko firme Schlumberger
1- volumetricni napajalnik mikalnika 2,3,4- grobo, srednjefino in fino mikanje 5-
snemalo koprene (sekirica ali luscilni valj) 6- preoblikovalo koprene v pramen 7-

odlagalo pramena v lonec



3. Priprava za cesanje

Namen je veckratno zdruzevanje in raztezanje omikanih pramenov dokler
se ne doseze zadostna enakomernost pramenov iz katerih se na dovajani
mizi Cesalnika tvori pramensko runo, ki je predlozek Cesalnika.

Zdruzevanje in raztezanje omikanih pramenov se izvaja na dvopoljskih
grebenskih raztezalnikih in se veckrat ponovi brez pogoja, da med
mikalnikom in Cesalnikom mora biti sodo Stevilo pripravljalnih faz.

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

4. Cesanje

Namen Cesanja je izlo¢anje kratkih vlaken in izdelava cesanega pramena.

Predlozek Cesalnika so do 24 pramenov (iz lonca ali navitih v cilindricni
navitek), ki so med seboj paralelno polozeni drug ob drugem, na dovajalni
mizi ¢esalnika in tako tvorijo pramensko runo (slika 2.21.).



Runo iz
e mnozice i ||
Odlagalo enega \ || Krizni naviteki

do 24 pramenov

Slika 2.21: Zgradba Cesalnika za volneno predivo firme Schlumberger

Cesalnik ima samo eno éesalno glavo in en poéesani pramen se brez raztezanja epicikloidno
odlaga v lonec. Odstotek iz€eska je od 5 do 18 % in razteg od 4- do 13- krat.



5. Zdruzevanje in raztezanje pramenov po cesanju

Namen je izdelava enakomernejSega pramena in tvorba primernega navitka
pramena (tops) za dodelavo Cesanega pramena. Procesna linija sestoji iz:
dvogrebenskega raztezalnika (slika 2.22.) s samodejno regulacijo raztega, ki
izboljSa enakomernost pocesanih pramenov in dvogrebenskega raztezalnika (slika
2.22.), ki omogoca krizno navijanje pramena na cilindri¢ni navitek brez cevke -
tops ali pa stiskanje odlozenega pramena v lonec - bumps.
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Slika 2. 22: Zgradba procesne linije za zdruZevanje in raztezanje po ¢esanju



Stisnjeni pramen iz

Krizni navitek
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Slika 2.23: Videz navitka surovega - nedodelanega Cesanca
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6. Dodelava volnenega Cesanca

Med tehnoloske faze za dodelavo volnenega Cesanca spadajo: barvanje, tiskanje
(viguré), pranje in glajenje (lisiranje) pocesanih volnenih pramenov.

Izdelek je opran, zglajen, obarvani ali potiskani pramen krizno navit v tops, brez cevke.
7. Dvostopenjsko zdruzevanje in raztezanje opranih volnenih pramenov

Namen je: odprava spolstenih in zazankanih vlaken v pramenih, izdelava
enakomernejSega pramena in tvorba primernega navitka pramena (tops) za ponovno
cesanje dodelanega volnenega cesanca.

8. Naknadno cesanje po dodelavi volnenega cesanca

Namen je izloCanje spolstenih in zazankanih vlaken iz pramenskega runa pri majhnem
odstotku iz€eska, ki znasa od 1 do 3 %.

9. Raztezanje in zdruzevanje pramenov po naknadnem cesanju

Namen tehnoloske faze je izdelava enakomernejsega pramena s pomocjo dvopoljskega
grebenskega raztezalnika s samoregularorjem raztega in krizno navijanje pramena na
cilindri¢ni navitek brez cevke, ki se imenuje volneni esanec (kamcug).

Navitki volnenega Cesanca se pakirajo v PVC vrecke, tehtajo se in odlagajo v skladisce
volnenega Cesanca.

Predilnica volneni Cesanec uporablja za lastne potrebe kot predlozek pri izdelavi cesane
volnene preje ali pa ga prodaja predilnicam, ki proizvodni proces izdelave volnene
cesanke zaCenjajo z volnenim ¢esancem.



10. Mesalni raztezalnik - melanzer

Namen je medsebojno zdruzevanje pramenov volnenega Cesanca razlicne
kakovosti in barve, ali pa zdruzevanje in mesSanje pramenov iz volnenega
cesanca in konvertiranih sinteticnih pramenov.
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Slika 2.24: Mesalni grebenski raztezalnik



11. Zakljuéno zdruzevanje in raztezanje

Namen je postopno stanjsanje pramena in izdelava ¢im bolj enakomernega
pramena. Tehnoloski proces sestoji iz:

egrebenskega raztezalnika s samoregulatorjem raztrga - |. pasaza,
edvopoljskega grebenskega raztezalnika - Il. pasaza in

edvoljskega grebenskega raztezalnika - Ill. pasaza (slika 2.25.).
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Slika 2.25: Potek zaklju¢nega raztezanja pramenov
lzdelek po zadnjem zdruzevaniju in raztezanju je stanjsani pramen, ki je v
nadaljevanju tehnoloskega procesa predlozek tehnoloski fazi predpredenija.



12. Predpredenje
Za utrjevanje stenja se uporablja princip utrjevanja z laznim vitjem na finiserju in
princip utrjevanja s pravim - pristnim vitje na krilniku.

13. Predenje

S pomocjo trivaljcnega dvojermencnega raztezala se stenj primerno stanjsa v finoco
bodoce predivne preje, ki se ucvrsti s pristnim vitjem in navija na cevko v predilniski
navitek (slika 2.26.).

Preja navita v
predilniski

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



