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Způsob kotonizace lněné koudele a zaříze­
ní k provádění tohoto způsobu

(57) Anotace:
Částečně naštěpené svazky vláken o stejné 
délce se uvádějí do pohybu, orientují se do 
stejného směru a působí se ha ně pilovými 
ozuby, které se pohybují ve stejném směru 
jako naštěpené svazky vláken. Rychlost 
ozubů je vyšší než je rychlost svazků. V zaříze­
ní pro kotonizaci koudele jsou za rozvolňova- 
cím nakladačem (· 1) v sérii zapojeny rulonova- 
cí stroj (2), my kácí stroj (3), posukovací stroj 
(4), pramenový stůl (5), gilotinová sekačka (6), 
první dopravník (7), zásobník (8), první 
dopravní ventilátor (9), kotonizér (10), druhý 
dopravní ventilátor' (11), separátor (12), 
dávkovači dopravník (13, a lis (14).
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Vynález se týká způsobu mechanické kotonizace lněné kou­
dele určené pro další zpracování progresivní technologií 
■krát-kov-l-á-kenného—p-řede-n-í— a—za-ř-í-zen-í—k—pro-vádění_t-oho.t.o_z.pů.aQr.

bu.

-Součastný stav techniky

Lněná koudel se vyrábí z velmi nesourodé suroviny, která 
obsahuje výčesky a háčky z kořenové i okvětní části stonku 
a často nekvalitní a nesourodé části stonku. Tato surovina se 
zpracovává na koudelovém systému. K docílení materiálu vhod­
ného pro zpracování technologii krátkovlákenného předení, při 
kterém se používá téměř o jeden řád vyšších odtahových rych­
lostí než u běžného lnářského spřádání, se nesourodý materiál 
musí- zpracovat intenzitou, kterou vyžaduje jeho nejméně kva­
litní část. Jsou to většinou mnohonásobně opakované pracovní 
pochody, které ostatní část vláken tzv. přepracovávají a poš­
kozují. Lněná koudel, obsahující neorientovaná lněná vlákna 
spolu s icj% až 2^ nečistot a příměsí, se upravuje pro uvede­

né speciální textilní zpracování mechanickou kotonizací. Kaž­
dé lněné vlákno je svazkem elementárních vláken. Při těchto 
úpravách se odstraňují nečistoty i příměsi a svazky vláken se 
štěpí na menší komponenty. S ohledem na množství nečistot 
v koudeli před úpravou a s ohledem na požadavky na parametry 
vlákna pro toto textilní zpracování, se koudel kotonizuje ví­
cestupňové. Nej známější je tzv lnářský způsob, při kterém se 
koudel s neorientovanými" svazky vláken nejprve - poseká a potom 
se vícestupňové mechanicky kotonizuje. Do každého kotonizéru 
se dodávají neorientované svazky vláken různých délek podáva- 
cím válečkem s gumovým povrchem. Podávači váleček vede vlákna 
podávači štěrbinou, k povrchu rotujícího pracovního válce 
opatřeného jemným pilkovým povrchem. Využitím rázu, který 
nastává při styku vlákna s rotujícím pracovním válcem, se 
vlákna štěpí. Vlivem odstředivé síly a vlivem vyšší hmotnosti 
se od vláken oddělují nežádoucí příměsi jako je prach, dřevi­
té zbytky - pazdeří, úlomky kořenových částí, zbytky různých
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plevelů a pod. Zjemněná vlákna přicházejí do stupňového čis­
tiče, v němž se odstraňují další uvolněné příměsi a nečisto­
ty. Odtud se přivádějí do jehlového čističe, kde se z nich 
odstraňuje zbývající Část příměsí uvolněných v prvním kotoni- 
začním stupni. Takto vyčištěný materiál prochází postupně ně­
kolika dalšími kotonizačními stupni. V každém z nich se vlák­
na zjemňují a odsává se prach i další uvolněné nečistoty. Ma­
teriál vycházející ze čtvrtého kotonízačního stupně odpovídá 
svými parametry požadavkům pro zpracování technologií krát- 
kovlákenného předení.

Nevýhodou tohoto způsobu' je, že posekáním materiálu 
s neorientovanými vlákny, vznikají vlákna různých délek 
s poměrně velkým podílem kratších vláken. Ta po průchodu lin­
kou přechází do staplové třídy pod 10 mm s velmi problematic­
kou použitelností v dalším stupni textilního zpracování. Čím 
vyšší je podíl těchto vláken, tím nižší je výtěžnost. Vyššímu 
množství krátkých vláken napomáhá i zvýšený počet mechanic­
kých- zásahů při vícenásobné mechanické kotonizaci, kdy hrot 
ozubu pilkového potahu naráží v každém kotonizačním stupni do 
lněných vláken vysokou rychlostí. Tak dochází kromě štěpení

.svazku vláken i k jejich destrukci a k jejich krácení. Nevý- 
------ -—hodné -je- též—nerovnoměrné-podávání~ vláken"k"pracovnímu' válči'?'

Podávání se řídí pouze velikostí štěrbiny, kterou pogumovaný 
podávači váleček vlákna k pracovnímu válci přisouvá a otáčka­
mi tohoto válce. Jednotlivé kotonizační stupně, jimiž materi­
ál prochází, jsou uspořádány v lince. Každý kotonizační stu­
peň musí být vybaven zařízením pro odsávání prachu a pro od­
vádění odpadu. Vzduch, který se odsaje spolu s prachem a ne­
čistotami, je nutno doplnit. Doplňovaný vzduch se musí předem 
upravit na požadovanou teplotu a vlhkost. Pokud přiváděný 
vzduch nemá požadovanou teplotu a vlhkost, dochází při něko­
likanásobném proplachování opracovávaného materiálu vzduchem 
k vysušování zejména elementárních vláken. Vysušováním se 
zvyšuje jejich křehkost a lámavost. Tím se zvyšuje i prašnost 
a snižuje výtěžnost. Pořizovací cena výrobní linky doplněné 
odsávacím zařízením, filtrací a klimatizací je vysoká. Insta­
lace vyžaduje velkou plochu. Pohony jednotlivých strojů vý­
robní linky, vzduchotechnických zařízení a klimatizace mají 
značnou spotřebu elektrické energie, takže i provozní náklady
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jsou vysoké.■Provoz zajištuje vyšší počet obsluhy.
Známý je i způsob kotonizace, při kterém se lněná koudel 

před vstupem do sekacího stroje nejprve upraví do tvaru neko­
nečného pramene. Svazek 10 až 40 pramenů se poseká a posekaný 
se vícestupňové kotonizuje jako v předchozím případě.

Tento způsob je výhodnější. Získaná vlákna mají lepší 
roz-tožerrí— stapi-ové-ho-diagramu—s—vyšším—podí-l.em_v_láken_v_h.lavji. 
nich staplových třídách. To umožňuje lepší využití kotonizo- 
vaného vlákna pro textilní účely. Nevýhody vícenásobné koto­
nizace, to je vysoké- pořizovací náklady na kotonizační 
a vzduchotechnické zařízení i vysoké provozní náklady na po­
hon strojů a na úpravu vzduchu zůstávají. Proto se hledají 
způsoby, které umožní zvýšit výtěžnost vláken při nižších po­
řizovacích i provozních nákladech.

vláken nejprve očišťují 
a vytváří se z nich ne-

Podstata řešení
Tento problém řeší a uvedené nedostatky do značné míry 

odstraňuje způsob mechanické kotonizace lněné tírenské koude­
le, podle kterého se koudel nejprve zpracovává známým lnář- 
ským způsobem, při kterém se svazky
a zjemňují, čímž se částečně naštěpí
konečný lněný pramen. Z několika pramenů se vytváří svazek 
pramenů, který se se posekává na stejné části. Podstata vyná­
lezu spočívá v tom, že částečně naštěpené svazky lněných vlá­
ken o stejné délce, která odpovídá požadovanému staplovému 
rozmezí, se uvádějí do.pohybu, orientují se do stejného směru 
a působí se na ně více než jednou hroty pilkových ozubů. Hro­
ty pilkových ozubů se pohybují ve stejném směru jako částečně 
naštěpené svazky lněných vláken. Rychlost hrotů pilkových 
ozubů' je'vyšší "než je rychlost- svazků = lněných-vláken. Tím 
dochází k účinnějšímu rozdělení svazku na menší svazky a na 
elementární vlákna za současného odstranění nežádoucích pří­
měsí .

Zařízení k provádění tohoto způsobu má na vstupu známý 
rozvolňovací nakladač a na výstupu má známý vynášecí doprav­
ník a vynášecí lis. Podstata vynálezu spočívá v tom, že za 
rozvolňovacím nakládačem jsou v sérii zapojeny rulonovací 
stroj, mykací stroj, posukovací stroj, pramenový stůl, gilo­
tinová sekačka, první dopravník, zásobník, první dopravní
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ventilátor,, mechanický kotonizér, druhý dopravní ventilátor 
a vláknový separátor.

Kotonizér je vytvořen ze třech válců. Průměr podávacího 
válce, je menší než průměr urychlovacího válce. Průměr urych­
lovacího válce je menší než průměr pracovního válce. Válcový 
povrch každého válce je opatřen pilkovým potahem. K podávači-ί
mu válci a k urychlovacímu válci, je přiřazena první oddělo­
vací hrana. K urychlovacímu válci je přiřazena druhá oddělo­
vací hrana. K pracovnímu válci jsou přiřazeny nejméně tři od­
dělovací hrany. Každá oddělovací hrana je opatřena břitem. 
Mezi' každou“oddělovačí ’ hranou a'válcovým povrchem přilehlého 
válce je vymezovací štěrbina.

Tímto postupem získané'vlákno má velmi malý podíl krát­
kých a dlouhých vláken. Rozhodující část tvoří vlákna, .je­
jichž délka odpovídá požadovanému staplovému rozmezí. Štěpení., 
vlákna v kotonizéru, kde se na pohybující se rovnoběžně uspo­
řádané svazky částečně naštěpených vláken.působí hroty pilko-

f

vých ozubů-, které se pohybují ve stejném směru .jako svazky’ 
vláken, ale odlišnou rychlostí,' je šetrnější než vícestupňová 
kotonízace. Poznatek, že působením hrotůrpilkových ozubů, při 
zvyšující se rychlosti, na.rovnoběžně nebo převážně rovnoběž- 

-ně—uspořádané—a—částečně-na'šťěpené_'sva"zký"l'-něnýcirvrák^n; žár 
jistí účinnější .rozštěpení svazků na elementární vlákna, je 
nový. Využití tohoto poznatku snižuje destrukci vláken 
i prašnost při jejich -štěpení. Umožňuje .vytvářet jednodušší ■ 
postupy a levnější výrobní linky pro zpracování koudele urče­
né pro. další zpracování technologií krátkovlákenného-předení 
v textilním průmyslu. Pořizovací náklady i provozní náklady 
výrobní linky jsou’jen zlomkem nákladů ve srovnání s náklady 
vícestupňové-kotonízace. Počet pracovníků -obsluhy je nižší.

Přehled obrázků na výkrese
Příklad uspořádání kotonizačního zařízení je znázorněn 

na připojeném výkrese, kde představuje obr. 1 místo styku 
hrotu jednoho pilkového ozubu se svazkem vláken ve zvětšeném 
měřítku, v řezu, obr. 2 celkové zařízení pro zpracování kou­
dele v blokovém .schématu v půdorysu a obr. 3 schéma kotonizá- 
toru v nárysu. . .
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. „ P.říkladv provedení vynálezu
Výsledky zkoušek ukázaly, že když se na částečně naště­

pený. svazek s lněných vláken o délce 30 až 40 mm, jejichž osy 
jsou rovnoběžné nebo převážně rovnoběžně a pohybující se ur­
čitou rychlostí, působí hrotem pilkového ozubu o (obr. 1), 
který se pohybuje ve směru os elementárních vláken v vyšší

—---------- ryehJos-fe-í—ne-ž—svazek—s-,_po.t.om v_mí.stě_, kde došlo ke styku,___________
dochází k deformaci svazku s. Vlivem skluzu v důsledku odliš-

„ ných rychlostí, se deformace pohybuje ve směru osy svazku s.
Menší svazky, případně elementární vlákna y se ze svazku s, 
který je částečně naštěpen, intenzivně navolňují. Toto se 
.rychle přenáší na celý svazek s, který se postupně rozštěpí 
na menší svazky, případně na elementární vlákna v. Současně 
vlivem vysoké rychosti se od takto naštěpených vláken v oddě­
lují nežádoucí příměsi, jako jsou zbytky dřevitých částí, 
pazdeří, prach a podobně, což je jev známý.

Oddělování nežádoucích příměsí z bavlněných vláken při 
vysokých rychlostech, kdy se na vlákna působí hroty pilkových 
ozubů, je známý jev a využívá se při čištění bavlny. Štěpení 
svazku s lněných vláken na menší svazky případně na elemen­
tární vlákna v je rovněž jev známý. Příznivé štěpení svazku 
s při této konfiguraci účinků, to je snížení destrukce -í

■ a prašnosti, je jev neznámý. Toto příznivé štěpení je možno ?
vysvětlit následovně. Při setkání hrotu pilkového ozubu *
o (obr. 1) se svazkem s elementárních vláknem v, při vzájemně 
odlišné rychlosti svazku s a hrotu pilkového ozubu o, dochází 
ke stlačení svazku s vláken vak částečnému skluzu. Vlivem 
tlaku a částečného skluzu se průřez svazku s po určité délce 
deformuje, čímž dochází k navolňování na menší svazky, pří- 
padně- na elementární" vlákna v tomto---průřezu. -Částečný skluz 
mezi svazkem s a hrotem ozubu o napomáhá k jejich navolňová­
ní. Nejprve v místech skluzu a dále i v místech za skluzem se 
vlákna v navolňují a toto navolňování se poměrně rychle šíří 
dále po celé délce svazku s. Jestliže se takovéto působení na 
již částečně naštěpený svazek s například dvakrát po sobě 
opakuje, je výsledkem tohoto působení dostatečné naštěpení . 
svazku s. Současně při pohybu vysokou rychlostí se od vláken 
v odděluji nežádoucí mechanické příměsi a nečistoty. Protože 
mechanické příměsi a nečistoty mají vyšší hmotnost, přemisůu-
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jí se vlivem odstředivé síly na místa vzdálenější od středu. 
Uvedený poznatek umožnil použít a přizpůsobit takové vý­

robní zařízení pro kotonizaci, jehož jednotlivé bloky jsou 
známé, ale jejich uspořádání ve výrobní lince je nové. Pokud 
jsou jednotlivé bloky zařízení známé, nejsou na výkresech 
■podrobně rozkresleny. Jejich popis á činnost je v popisu^ 
Nakladač l je tvořen soustavou vynášecích dopravníků s ozube­
nými hroty, zásobní šachtou s automatickou váhou, ojednocova- 
cím bubnem s hroty a snímačem. Je opatřen dávkovačem. Slouží 
k postupnému uvolnění a odebrání neorientovaného materiálu, 
'který je'slisován'v balíku -a k vytvoření souvislé vrstvy ma­
teriálu. Rulonovací stroj 2 je vytvořen z pásového dopravní­
ku, Čisticího válce, snímacího válce a navinovacího válce. 
Slouží k sejmutí částečně paralelizované vrstvy vrstvy mate­
riálu do tvaru pásu navinutého v šíři cca 150 mm..do rulonu.,. 
to je cívky o průměru cca 700 až 900 mm a o hmotnosti cca 15 
kg. Mykací stroj 3. je známý stroj lnářského typu.. Obsahuje' 
odvalovací zařízení, předmykadlo, hlavní buben se soustavou 
pracovních a čisticích válců po jeho obvodu. Na výstupu je 
mykací stroj 3 opatřen snímacím válcem, snímací pilkou a po- 
sukovací hlavou s automatickým vyrovnáváním délkové hmotnosti

----- pramene-;—S-l-ouž-i—k-nataženl—a-rna'š ťě'p'en'£"*"máteriálu“ z- “rulonu?
i

k odroleni nečistot a příměsí. Posukovácí stroj 4 .je vytvořen 
z pramenového stolu, páru přiváděčích a' odváděčích válců 
a soustavy ojehlených hřebenů. Slouží . k -dalšímu očištění 
a vyrovnání rovnoběŽnosti materiálu. Pramenový stůl 5 je vy­
tvořen z odtahovacího zařízení a podávačích-válců·. Slouží 
k odtahování pramenů, k vytvoření svazku z jednotlivých pra­
menů a k dávkování svazku do dalšího zařízení. Gilotinová se­
kačka 6 obsahuje pár podávačích válců a vertikální posuvný 
nůž. Slouží.' k nasekání vláken v pramenech na stejnou délku. 
První pásový dopravník 7 je známý dopravník s unaseči. Slouží 
k přemístění posekaného materiálu do zásobníku 8. Zásobník
8. je známé zařízení opatřené plnicí šachtou a párem dávkova­
čích válců s.regulovaným pohonem. Slouží k vytvoření dosta­
tečné zásoby, materiálu pro jeho další zpracování. První do­
pravní ventilátor 9 je známý ventilátor. Slouží k rovnoměrné­
mu zásobování kotonizéru IQ. materiálem. Kotonizér 10 je zaří­
zení, které še v poněkud jiné úpravě využívá k čištění baví-
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nených. ..vláken. Je vytvořen z podávacího válce 100, urychova- 
cího válce 101 a pracovního válce 102. Všechny válce 100,
101 i 102 jsou opatřeny pilkovým potahem. Nejmenší průměr má 
podávači válec 100. Průměr urychlovacího válce 101 je větší 
než je průměr podávacího válce 100. Průměr pracovního válce
102 je větší než je průměr urychlovacího válce 101. K podáva-

—eímu—ν41-ο-ί^-10-0—a—k—ur-v-cho-vac.í.mu_v:á.l.c.i_101. je přiřazena první__________
oddělovací hrana 103, která vytváří u přiléhajících válců 
100 a 101 oddělovací štěrbinu 109. K urychlovacímu válci 101 
je přiřazena druhá oddělovací hrana 104. K pracovnímu válci 
102 jsou přiřazeny alespoň tři oddělovací hrany. V příkladu 
konkrétního provedení to je třetí až pátá oddělovacích hrana 
105, 106, 107. Každá oddělovací hrana 103 až 107 je opatřena 
oddělovacím břitem 108. Mezi každou oddělovací hranou 103 až 
107 a válcovým povrchem přilehlého válce 100, 101 a 102 je 
vymezovací štěrbina 109. Slouží k nejvyššímu zjemnění lněných 
vláken a k odstranění zbylých příměsí. Druhý dopravní venti­
látor 11 je známý ventilátor, který zajišťuje odvod opracova- ■ -
ných vláken z kotonizéru 10 do odlučovače 12. Odlučovač 12 je 
známé zařízení s rotujícím systémem lopatek a sítovou dělicí 
stěnou. Slouží k oddělování materiálu od nosného vzduchu.
Druhý pásový dopravník 13 je stejný jako první pásový doprav­
ník 7. Slouží k přepravě vláken do lisu 14. Lis 14 je známý 
hydraulický lis vodorovné konstrukce, který stlačuje dávkova­
ná vlákna do balíků kvadratického tvaru pro ovázání slisova-

’ ného materiálu drátěnými úvazy.
Zařízení .pracuje takto. Lněná koudel ve tvaru kvadratic­

kých slisovaných balíků různých rozměrů a hmotnosti se naklá­
dá. na podávači stůl nakladače 1. Z balíků Se odstraní drátěné 
úvazy a a koudel se postupně transportuje k vynášecímu do­
pravníku. Ojehlené hroty vynášecího dopravníku vytrhávají 
z balíku koudel a unášejí ji v nestejnoměrné vrstvě vzhůru.
V horní části vynášecího dopravníku srazí sčesávací hřeben 
přebytečnou koudel zpět na zásobníkový stůl. Z vynášecího 
dopravníku padá koudel na pásový dopravník, který ji dopravu­
je do mísící komory. Z mísící komory se koudel nabírá druhým 
vynášecím dopravníkem a přemisúuje se do zásobní šachty. Ze 
zásobní šachty je koudel dávkována přes automatickou váhu do 
předmykadla. V předmykadle se na ojednocovacím bubnu koudel
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nahrubo ojednocuje, uspořádá se do rovnoběžného směru a sou­
časně se z ní odstraňuji hrubé nečistoty. Po sejmutí z ojed- 
nocovacího bubnu se vytvořené rouno zúží na šířku cca 150 mm 
a v rulonovacím stroji 2 se navine do kotoučů - rulonů. Prů­
měr kotoučů je 700 až 900mm a hmotnost je cca 15 kP. Během 
navíjení se do kotoučů dávkuje z trysky vodní emulze bačova- 
cích olejů. Kotouče se nechávají odležet po dobu cca 48 hH 
V průběhu odležení dochází působením vodní emulze bačovacích 
olejů ke zvláčnění materiálu, snížení křehkosti elementárních 
vláken v a tím ke snížení jejich lámavosti při dalším opraco­
vání. '"Po odležení"šě“10 kusů' kotoučů uloží vedle sebe na od­
valovací zařízení mykacího stroje 3..' Prameny ..se v celé pra­
covní šíři cca ISOcjmm přivádějí k předmykacímu válci, na němž 
se koudel připravuje k vlastnímu mykání. Tato příprava.spočí­
vá v natažení svazků s, v jejich naštěpení a v částečném od-■

. rolení dalších nečistot a příměsí. Vymykaný a vyčištěný mate­
riál sejmutý ve tvaru pavučiny se rozděluje na čtyři pásy

■ a přivádí se k posukovací hlavě, kde se vyrovná"nestejnoměr-' 
nost hmotnosti pramenů a vzniká sdružený pramen. Mykaný pra­
men se dále homogenizujé v posukovacím stroji 4. Sdružením 
deseti pramenů na stole posukovacího. stroje 4 a jejich dese-
—fc-i-nás ©bn-ým-pr o t-až e ηίτη-ρ ř es-ό j’ehTen'é' "poTe" _se—j "edhotri vé“š v a ž ky" 
s vláken urovnávají vedle sebe. Současně se částečně štěpí 
a očišťují se od nečistot a nežádoucích příměsí. Takto při­
pravený materiál uložený v..konvích se shromažďuje před prame­
novým stolem 5. "Na pramenovém stole 5 se sdruží .10 až 40 pra­
menů z ■ konví a odtahovacím zařízením se společně dávkuje do 
gilotinové sekačky 6., Podávači válce gilotinové sekačky 6 po­
dávají sdružené prameny dávkovaně pod vertikálně se pohybují­
cí nůž, který materiál poseká na stejnou délku, která je ob­
vykle v rozmezí od 3^nm do 50 mm. Z gilotinové sekačky 6 se 

koudel, nasekaná na stejnou délku a částečně naštěpená, pře­
misťuje prvním, pásovým dopravníkem 7 do plnicí šachty zásob­
níku 8. Pár dávkovačích válců ve spodní části zásobníku 8 
rovnoměrně a regulovaně podává koudel k dopravnímu ventiláto- 
ru 9, který ji dopravuje do kotonizéru 10. Ozuby o pilkového 
potahu rotujícího podávacího válce 100 odebírají ze zužující 
se štěrbiny. 109 jednotlivé částečně naštěpené svazky s a uná-

■ sejí je k urychlovacímu válci 101. Svazky ,s se při unášení
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srovnávají do polohy, v níž jsou .jejich osy rovnoběžné. 
Urychlovací válec 101 se otáčí ve stejném smyslu jako podáva­
či válec 100, ale vyšší rychlostí. Urychlovací válec 101 pře­
bírá částečně naštěpené svazky s z podávacího válce 100. Pů­
sobí další nastěpování svazků s, urychluje je a unáší je, 
v poloze, v níž jsou jejich osy rovnoběžné, k pracovnímu vál- 
-e-i—l-ů-2-—P-ř-i— se-hk-á-ní— hrobů—pilk.o-V_ý-clL_o.z.ubů o urychlovacího 
válce 101 s Částečně naštěpenými svazky s dochází k dalšímu 
štěpení. Pracovní válec 102. který se otáčí v opačném smyslu 
přebírá svým pilkovým povrchem materiál z povrchu urychlova­
cího válce 101. Vlivem působení hrotů pilkových ozubů 
o a vlivem částečného skluzu hrotu pilkového ozubu o po na- 
štěpeném svazku s, dochází k dalšímu oddělení menších svazků 
a elementárních vláken v ze svazku s. Současně vlivem vysoké 
obvodové rychlosti a odstředivé síly, která působí více na 
zbytky pazdeří a nečistoty, které mají vyšší měrnou hmotnost 
než vlákna v, přemisřují se tyto zbytky a nečistoty směrem od 
středu každého -válce 100, 101 a 102 a od přiřazených oddělo­
vacích hran 108 se odrážejí a padají do spodní části stroje 
odkud se odsávají do filtračního zařízení. Druhý dopravní 
ventilátor 11 odsává za odrážecími hranami 108 očištěná 
a zjemněná vlákna a předává je do oddělovače 12, v němž se 
oddělí transportní vzduch. Dále se vlákna v dopravují dávko- 
vacím dopravníkem 13 do lisu 14. Při uložení slisovaných ba­
líků v klimatizovaném prostředí dochází k
a zjemnění hotového výrobku. Hotový výrobek 
rametry:
délková hmotnost 
obsah nečistot (hmotnostní %) 
podíl vláken do lOmm · «
podíl vláken v hlavních staplových třídách 
celková výtěžnost

Průmyslová využitelnost
Vynálezu se využije při zpracování lněné koudele netra­

dičním spřádáním technologií krátkovlákenného předení zejména
do směsových přízí na prstencových nebo rotorových spřádacích
zařízeních.

dalšímu zvlacneni 
vykazuje tyto pa-

1 ■w*az 2 tex
0.5 až VÍ*

0.5 . až.
60 až
55 až 65?%
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PATENTOVÉ NÁROKY 

Způsob mechanické kotonizace lněné -tírcnské· koudele, podle 
kterého se koudel -se nejprve- zpracovává -snámým- Inářským 
způsobem, při kterém se svazky vláken nejprve očišťují, 
zjemňují, čímž se částečně naštěpí a vytváří se z nich ne­
konečný lněný pramen, z několika pramenů se vytváří svazek 
pramenů, který se posekává na stejné části, 
vyznačující se tím, že částečně naštěpené 
svazky (s) lněných vláken (v) o stejné délce, která odpo­
vídá požadovanému staplovému rozmezí, se uvádějí do pohy­
bu, orientují se'do stejného směru a působí se na ně více 
než jednou hroty pilkových ozubů (o), které se pohybují ve 
stejném směru jako částečně naštěpené svazky (s) elemen­
tárních vláken (v), přičemž rychlost hrotů pilkových ozubů 
(o) je vyšší než je rychlost svazků (s) elementárních vlá­
ken (v), čímž dochází k účinnějšímu rozdělení svazku na 
menší svazky a na elementární vlákna (v) za současného od­
straňování nežádoucích příměsí.

2. Zařízení k provádění způsobu podle nároku 1 má na -vstupu 
-z-n-ámý rozvolňovací nakladač a na výstupu má -zdárný vynášecí

,-- -tr ansporťé-r— a-vynášecí-—-1-i-s — ■ v y-z-n-a—č“u" j" ”í“c ”í' s "e
tím, že za rozvolňovacím nakládačem (1) jsou v seZrii 
zapojeny rulonovací stroj (2), mykací stroj, (3) posukova- 
cí stroj (4), pramenový stůl (5), gilotinová.sekačka (6), 
první dopravník (7), zásobník (8), první dopravní ventilá­
tor (9), kotonizér (10), druhý dopravní ventilátor (11)
a separátor (12).

3. Zařízení podle- nároku 2, vyznačující' se 
tím, že kotonizér (10) je vytvořen z podávacího válce 
(100), jehož průměr je menší, než průměr urychlovacího 
válce (101), jehož průměr je menší než průměr pracovního 
válce (102), přičemž válcový, povrch každého válce (100 až 
102) je opatřen potahem pilkových ozubů (o), a že k podá- 
vacímu válci (100) a k urychlovacímu válci (101), je při­
řazena první oddělovací hrana (103), která vytváří u při­
léhajících válců (100, 101) oddělovací štěrbinu (109),
k urychlovacímu válci (101) je přiřazena druhá oddělovací
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hrana((104) a k pracovnímu válci (102) jsou přiřazeny 
alespoň tři oddělovací hrany (105,106, 107).

4. Zařízení podle nároku 3, vyznačující se 
tím, že každá oddělovací hrana (103 až 107) je opatřena 
oddělovacím britem (108) a mezi každou oddělovací hranou

____CL0.3_až__ 1.0_7_)_ a válcovým povrchem přilehlého válce (100,
101, 102) je vymezovací štěrbina (109).
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