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Predmel pronalaska sasfoji se u tome,
da se pojedinacni konac za vreme namo-
tavanja u Zeljeni oblik za tekslilnu dalju
preradu ugladi i pri tome da se za namo-
tavanje upolrebi pogon, kod kojeg bi bio
izbegnut valjak ili ma kakvo drugo sredstvo,
koje mehanicki Stetno dejstvuje na konac ili
na polozaj namotavanja.

Pojedinacni konac biva pa novom nacinu
rada skidan na pr. sa pasme (8lringle),
kalema ili tome sl. i tada biva vuen pre-
ko valjka, koji je obloZzen masom za gla-
canje. Ovaj valjak uzima sobom toliko ma-
se za glacanje, da pojedinaéni konac, koji
freba preko njega da se krece, bude pol-
puno ili delimiéno okruzen masom za gla-
¢anje. Pri tome je brzina obrtanja valjka
podesena sa brzinom namolavanja kalema
tako, da oba obrtanja, koja su zavisna je-
dno od drugog, budu konstantna.

Pomocu ovog glaanja za vreme namo-
tavanja svaki pojedini konac biva fako rav-
nomerno okruzen masom za glacanje, da
se on daje sigurno i bez smelnji utkati.
Pojedini konac dakle pri novom postupku
ne biva potapan u masu za glacanje, nego
za vreme dodira sa valjkom za glacanje
biva okruzen masom za glaCanje sa valjko-
ve povrsine.

Ovaj postupak pruza izmedu ostalog ko-
rist, da nit zahleva mnogo manje konca,
$to ima za posledicu bolje pokrivanje u
tkanini. Otpada skupi postupak glacanja

konca u obliku pasme (Slrigle) sa svima
potrebnim premotavanjima, konac biva &u-
van i jednovremeno biva namolavan na ka-
lemne oblike koji su spremni za preradu.
Neposredno po okruzavanju masom za
glacanje pojedini konac biva pojedinaéno
i slobodno suSen, buduéi da, na pr., biva
upuéivan kroz zagrejanu cev, pri ¢emu se
jo5 vlazna masa za glacanje steie na kon-
cu. Time je konac ravnomerno uglacan tako
da ni sa kakvim valjkom piti kakvim laru-
¢im delom ne moze bili skinul ili zgnjecena
glazura. Umesto zagrejane cevi moZe na-
stupiti kretanje toplog vazduha, koje biva
proizvodeno pomocu elekiri¢nih aparala za
grejanje ili pomoéu cevi sa vrelom vodom.
U istom radnom foku, dakle neposredno
po suSenju konac biva doveden u onaj
oblik kalema, koji je potreban za svag-
dasnju dalju preradu. Isio krelanje konca
sluzi dakle za dva rada, glacanje i namo-
tavanje. Valjak za glacanje vodi konac ka
kalemu. Kretanje za namolavanje izvodi kre-
tanje konca preko valjka za glacanje.
Odgovarajuci cilju, maSina za namotava-
nje ugladenog konca dobija jednoliku br-
zinu namofavanja konca, i pri promeni ka-
lemovog preénika odn. obima, da bi za gla-
canje i suSenju pojedina¢nog konca ostalo
uvek jednako vreme odn. jednaki pulevi
konca. Jednolika brzina namotavanja konca
na kalem ne moze bili postignuta valjkovim
pogonom namolajnog kalema, posto izme-
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du oba ova dela nastaju frenja, koja 3tele
uglacani konac.

Sa glaanjem moZe biti vezano bojadi-
sanju konca, kao Slo se lo na pr. zahteva
u tkacnicama, bilo da se sredstvo za bo-
jadisanje dodaje masi za glaCanje, ili da
konac bude obojen u narolitom radnom
stupoju. Dalje u predstavljeni neprekidni
radni tok moze biti umetnuto i bojadisanje
i mazanje uljem ili pak kakvo drugo po-
slupanje konca.

Svejedno je, da li tekstilno vlakno koje
freba da se glaca, biva skidano sa pasme
(3fringle), sa ma kakvog kalemnog oblika,
sa predivnog kolaca ild, ili pak, u istom
radnom loku, sa kakvog vretena za konac
radi neposredno jedno za drugim sleduju-
¢eg upredanja u konac, glacanja, suSenja
i namotavanja.

Na Semalickom nacriu je pokazan prona-
lazek u jednom izvodenju primera radi, koji
dopusla, da se u neprekidnom radnom to-
ku vlakna upredu u konac, uglade, osuse i
namotaju ma na kakav kalemni oblik koji
je polreban za dalju preradu.

U pojedinostima slika pokazuje konac 2,
koji je skinut sa kalema 1 i koji biva u-
pucen preko transportnog valjka 3. Zatim
konac biva voden preko trensporinog valjka
6 koji se obrée sudu 4 sa masom 5 za
glacanje- Masi za glacanje su pridodata
lako isparljiva sredstva. Valjak 6 pri svo-
me obrtanju vodi konac 2, koji treba da
se uglaca, kroz masu 5 za glacanje odavde
se konac pokrece ka vodiljnom koturu 7.
Ovaj je postavljen prema vodiljnom koturu
3. Kotur 7 vodi konac 2 koji dolazi iz ma-
se 5 za glacanje u komoru 8, gde pomoéu
toplote, vazduha itd. biva osu$en. Ovo su-
Senje mozZe biti ubrzano pomocu dodavanja

masi supstanci koje brzo isparavaju. To-
plota u vidu vrelog vazduha ili tome sl. biva
upuéena na pr. kroz cev 9 u komoru 8 za
suSenje ili pak biva proizvodena u samoj
komori. Po izlasku konca 2 iz komore 8
lekstilno vlakno u primeru na nacrtu biva
pomocu masSine 10 za namolavanje, u jed-
nolikom nailaZenju konca, namotano na ka-
lemni oblik 11 uz izbegavanje pogonskih
valjaka ili sliénog Stetnog mehani¢kog na-
prezanja konca. Para koja poslaje u ko-
mori 8 biva po potrebi upuéena u usisa-
vajuéi levak 12. 13 je pogon sa izvora snage.
Moze biti rasporeden jedan ili viSe su-
dova za prijem sredsiva za glalanje, bo-
jadisanje ild. kao i viSe naprava za frans-
port konca i vise uredaja za suSenje.

Patentni zahtevi:

1. Postupak za pojedinaéno glacanje kon-
ca iz tekstilnih vlakana, narolito vestaCke
svile, naznaéen time, $to pojedini konac u
kretanju za vreme dodira sa valjkom, koji
nosi masu za gladanje, biva crevasto okru-
zen glazurom sa valjkove povrSine.

2. Postupak po zahtevu 1, naznacen time,
Sto glazura, koja oblaze konac, biva osu-
Sena za vreme daljeg kretanja konca pre
namotavanija.

3. Uredaj za izvodenje postupka po za-
htevu 1 za glacanje, suSenje i namotavanje
pojedinih tekstilnih vlakana u neprekidnom
radnom toku, nazhacen time, 3to uglacani
konac biva namotan u obliku koji sluZi za
dalju preradu a pomo¢u naprava za namo-
tavanje sa uvek jednolikom brzinom nai-
laska konca, koja ipak biva postignuta bez
upotrebe pogonskih valjaka ili drugih po-
gonskih sredstava, koja mehanicki Stefe
konac ili namotajni sloj.
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