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Emdirme ve ~ektirme, yog terbiye i~lemlerinin en 
eski ve en fozlo kullonllan iki ylintemidir. Tekstilde- 
ki gene1 geli~rneye poralel olarak ikisinin de sokln- 
call toroflor1 zomanlo iyilegtirilmigtir. Bu nedenle 
her iki yBntem de terbiyedeki 6nemlerini holo 
korumoktodlrlor. 

Uu yoz~do ~ekt i rme ylintemindeki flotte oronmn 
ozalt11mas1,emdirme ylinteminde ise etkili ve duzgun 
slkrnoyl saglayon silindir konstruksiyonlor~nm geli- 
gim seyri hakk~nda bilgi verilmektedir. 

IMPROVEMENTS IN THE METHODS OF 
EXHAUST PROCESS AND IMPREGNATION 
IN TEXTILE FINISHING 

Exhaust process and impregnation ore the oldest 
ond mostly used methods of wetfinishing treatments. 
Porollel to the general development in textile, these 
methods ore also improved. Thus, they ore still 
keeping their important places in textile finishing. 

In this article, detailed knowledges on the subjects 
'reducing liqour rotio in exhaust process' and 
'improvements of cylinder construction for effeclive 
ond even pressing in impregnation' ore given. 

Tekstilde yag terbiye edmlarmm Bnemli bir 
basamagm olugturan eplikasyon (mamul iizerine 
madde aktarme) iglemi son zamanlarda yeni geligti- 
rilen ylintemlerle biraz daha geniglemig bulunmak- 
tadlr. Eskiden beri bilinen klasik y6ntemler diyebi- 
lecegimiz emdirmeve pktirme yantemlerinin yam 

slra bugiin en az flotte [iglem banyosu) ile qahgan 
y6ntemler olarak bilinen: oktarma, klipukle oplikos- 
yon, puskiirtme ve siirme yantemleri de belli alen- 
lerde anem kazanmglardu. O m e m  bunlardan. 
ektarma burugmazhk bitim igleminde, klipiikle apli- 
kesyon hah bayameclhgmda, piiskiirtme yumugabcl 
antistetik madde aktanmmda, siirme ise keplame 
iglemlerinde qok daha elverigli ve ekonomik bir 
gekilde uygulanmektedu. 

Bu yeni ylintemlerle bir tareftan iiretimin hzlan- 
masl, el emegi gereksiniminiu a z a l t h a s l  veya 
kalitenin iyilegtirilmesi gibi amaqlar giidiiiirken 
diger teraftan daba az kimyesal madde, enerji, su 
tiiketimi ve at& su  qllag~ seglanmaktadlr [Tarakql- 
oglu,l984]. Ancak yani geli~tirilen bu qahgma gekil- 
leri yukar~da da  belirtildigi gibi, daha ~ o k  belirli 
alanlerda h e m  kazanm~glerdlr ve bunlarle pek qok 
terbiye iglemini sorunsuz gekilde yapabilmek miim- 
kiin degildir. Bu eq~dan  beklld~gmda emdirme ve 
qektirme yontemlcrinin qok yaygln universal diyebi- 
lecegimiz bir kullnn~ma sahip olduklarm g6riiyoruz. 
Ustclik bunlar kendi iqinde geligtirilerek siirekli 
etkinlikleri arttlr~lmlg ve arttrllmaktadr. Ornegin 
qektirme yijnteminde flotte oranmn gittikqe azaltd- 
mas1 qahgrnalar~, emdirme yanteminde ise artan 
k u m a ~  enine paralel olarak diizgiin ve etkili s~kmayl 
saglayen silindir konstriiksiyonlaruun geli~tirilmesi 
gibi. 

Bu qallgma gekli tom banyo oplikosyonu, uzun 
flottede ~ a l ~ g m o  gibi adlarla de  arnlmektedw. Bu 
y6ntemd~~ iglemin karekteri geregi fazla miltardaki 
qBzelti i~,:inde bulunan terbiye maddelerinin iglem 
garen mamul tarafindan zamanla ~ekilerek kendi 
iizerine ahndgl iqin ~ektirme ycintemi olarak adlan- 
dlrdmaktadlr. Burada: uzun flotte oranl, uzunce 
iglem siiresi ve igleme giren terbiye maddelerinin 
substentifliklerinin [memule baglanme istegi) olme- 
SI y6nternin karakteristigini belirlemektedir. Uzun 
flofte oranl denildigi zaman 1/2 den l/lOo'e kadar 
olan bir alan belirtilmektedir [Tarakq1oglu.l979] . 
Ancak qektirmc ylinteminin gimdiye kadar bilinen 
mnkinalorl ile 1 /2  flotte oranmda qalqmek miirnkiin 
nlrnilmtgt~r. Son iki iiq senedir geli5tirilmekte olan 
ve ~ektirme y6ntemi iqinde kabul edebilecegirniz 
aerodinemik (gaz sirkulasyonlu - airflow] sistern!e.o 
da sentetiklerde, arnegin polyester iqin 1/2  flotte 
oranmde qel~gma miimkiin olmugtur [Von der Eltz. 
19851. 1/100 flotte oranl ise ancak kadife gibi 
hassas tuylii mamullerin i~leminde boyama yddlz- 
l;m ile qal~gmada s8z konusudur. 
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$ekil I :  N o m d  klasik tip haspel 

Cektirme ylinteminin kerakteristik makinas1 hes- 
peldir ve normal haspelde [gekil 1) flotte oranl 
1/20 - 1/40 civarmdalr .  Bu mekinaya s~kma ve 
gigirme diizenekleri eklenerek qal~gma gekli iyilegti- 
rilmig tipleri [Haspelflow) piyasada bulunmaktedu. 
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Yine lase flotte haspeller (gekil 2) geligtirilerek 
flotte orenlarl1/10 - l/8'lere kadar diigiiriilebilmig- 
tir. Siiphesiz qektirme yBntemine g6re qahvmada 
flotte o r e m  diigIiriilmesi biiyiik avantaj sagla- 
maktadw. 'Jinkii flotte oram artt&pa daha fazla su, 
ISI enerjisi ve terbiye maddesi tiiketimi ile at& su 
sorunu ortaya qlkmaktadi. Ancak makina, normal 
haspelda oldugu gibi az flotte ile mamul iizerine 
diizgiin bii madde aktanmm yeterince ger~eklegti- 
remiyorsa flotte oranmde da  belli bir s m  altma 
diigiilememektedir. 

Normal haspeldeki qahgma ele h e c a k  olursa, 
flotte burade hareketsiz oldugundan diizgiin bir 
madde a h m  iqin terbiye maddesi ve mamuliin birbi- 
riyle olan yogun temas~  ancak bolca flotte iqindeki 
mamul hereketi ile olmaktadlr. Buna kar& lasa 
flotte hespelde flotte oranl diigiik tutulabilmektedir. 
Ciinkii eltta toplanan az miktardaki flotte buradan 
pompa ves~tas~yla a h p  filtre edildikten soma iist 
laslmdan siirekli olarak kumaga piiskiirtiiliiyor. 
B6ylece bir yandan kumag hareketi diger yandan 
flotte sirMasyonu sonucu terbiye maddesi ile 
mamuliin temes~ az miktardaki flotte ile yogun bir 
gekilde saglanabilmektedir. fgte bu nedenle h s a  
flotte oranmda qahgen haspel ve jet boyama aparat- 
larmm kullan~ml gittikqe yaygmlagm~ghr 

a) K o m a l  diirc (jet) b) Taglamdl jet (overflow) 

$ekil3: hireli bet) boyama apant lmnda  kullandan mamul 
vc f lotlc harrkrl rir~emlcri. 








