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Emdirme ve gektirme, yas terbiye islemlerinin en
eski ve en fazla kullanilan iki yontemidir. Tekstilde-
ki genel gelismeye paralel olarak ikisinin de sakin-
cali taraflar1 zamanla iyilestirilmistir. Bu nedenle
her iki yéntem de terbiyedeki Onemlerini hala
korumaktadirlar.

Bu yazida gektirme ydntemindeki flotte oraninin
azaltilmasi, emdirme yénteminde ise etkili ve diizgiin
sitkmayi saglayan silindir konstriiksivonlarinin geli-
sim seyri hakkinda bilgi verilmektedir.

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

Exhaust process and impregnation are the oldest
and mostly used methods of wet finishing treatments.
Parallel to the general development in textile, these
methods are also impraved. Thus, they are still
keeping their important places in textile finishing.

In this article, detailed knowledges on the subjects
‘reducing ligour ratio in exhaust process’ and
‘improvements of cylinder construction for effective
and even pressing in impregnation’ are given.

1. GIRiS

Tekstilde yas terbive adimlarinin énemli bir
basamagm olugturan aplikasyon (mamul iizerine
madde aktarma) islemi son zamanlarda yeni gelisti-
rilen yéntemlerle biraz daha geniglemis bulunmak-
tadir. Eskiden beri bilinen klasik yéntemler diyebi-
lecegimiz emdirme ve gektirme ydntemlerinin yani
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sira bugiin en az flotte (islem banyosu) ile galigan
yontemler olarak bilinen; aktarma, képiikle aplikas-
yon, piiskiirtme ve siirme yontemleri de belli alan-
larda @nem kazanmiglardir. Ornegin bunlardan,
aktarma burugmazlik bitim igleminde, kopiikle apli-
kasyon hali boyamaciliginda, piiskiirtme yumugatic:
antistatik madde aktariminda, siirme ise kaplama
islemlerinde ¢ok daha elverigli ve ekonomik bir
sekilde uygulanmaktadir.

Bu yeni yontemlerle bir taraftan iiretimin hizlan-
masi, el emegi gereksiniminin azaltilmasi veya
kalitenin iyilegtirilmesi gibi amaclar giidiiliirken
diger taraftan daha az kimyasal madde, enerji, su
tiiketimi ve atik su qikis1 saglanmaktadir [Tarakgi-
o0glu,1984]. Ancak yeni gelistirilen bu galisma gekil-
leri yukarida da belirtildigi gibi, daha gok belirli
alanlarda 6nem kazanmsglardir ve bunlarla pek cok
terbiye islemini sorunsuz sekilde yapabilmek miim-
kiin degildir. Bu agidan bakildiginda emdirme ve
¢ektirme yontemlerinin gok yaygin iiniversal diyebi-
lecegimiz bir kullanima sahip olduklarim gériiyoruz.
Ustelik bunlar kendi iginde geligtirilerek siirekli
etkinlikleri arttirdmis ve arttirilmaktadir. Ornegin
cektirme yinteminde flotte oraninin gittikge azaltil-
mas! galismalar, emdirme yonteminde ise artan
kumas enine paralel olarak diizgiin ve etkili sikkmay
saglayan silindir konstriiksiyonlarinin geligtirilmesi
gibi.

2. CEKTIRME YONTEMINE GORE CALISMANIN
PRENSIBI VE YENIi GELiSMELER

Bu galisma gekli tam banyo aplikasyonu, uzun
flottede galisma gibi adlarla da amilmaktadir. Bu
yontemd: islemin karakteri geregi fazla miktardaki
gozelti ivinde bulunan terbiye maddelerinin islem
géren mamul tarafindan zamanla gekilerek kendi
iizerine alindig: icin ¢ektirme vintemi olarak adlan-
dirilmaktadir. Burada; uzun flotte orani, uzunca
islem siiresi ve isleme giren terbive maddelerinin
substantifliklerinin (mamule baglanma istegi) olma-
s1 yontemin karakteristigini belirlemektedir. Uzun
flotte orani denildigi zaman 1/2 den 1/100'e kadar
olan bir alan belirtilmektedir [Tarakcioglu,1979] .
Ancak gektirme y@nteminin simdiye kadar bilinen
makinalariile 1/2 flotte oraninda galismak miimkiin
olmamghr. Son iki iig senedir gelistirilmekte olan
vee cektirme yontemi iginde kabul edebilecegimiz
aerodinamik (gaz sirkiilasyonlu - airflow] sistemle,o0
da sentetiklerde, drnegin polyester igin 1/2 flotte
oraninda calisma miimkiin olmusgtur [Von der Eltz,
1985]. 17100 {lotte oram ise ancak kadife gibi
hassas tiiylii mamullerin isleminde bovama yildiz-
lariile calismada s6z konusudur.
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Sekil I: Normal klasik tip haspel

[:Bypas, 2:Isitma, sogutma, 3:Pompa,
4:Filtre, 5:Flotte piiskiirtme

Sekil 2: Kisa fotte haspel

Cektirme yonteminin karakteristik makinasi has-
peldir ve normal haspelde (sekil 1) flotte oram
1/20 - 1/40 civarindadir. Bu makinaya sikma ve
sisirme diizenekleri eklenerek caligma gekli ivilegti-
rilmis tipleri (Haspelflow) piyasada bulunmaktadir.
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Yine kisa flotte haspeller (sekil 2) gelistirilerek
flotte oranlar1 1/10 - 1/8'lere kadar diigiiriilebilmis-
tir. Siiphesiz gektirme ydniemine gbre gahsmada
flotte oranmin diigiiriilmesi biiyitkk avantaj sagla-
maktadir. Glinkii flotte oran: arttikga daha fazla su,
181 enerjisi ve terbiyve maddesi tiiketimi ile atik su
sorunu ortaya gikmaktadir. Ancak makina, normal
haspelde oldugu gibi az flotte ile mamul iizerine
diizgiin bir madde aktarimim yeterince gergeklesti-
remiyorsa flotte oraninda da belli bir smmirm altina
diigiilememektedir.

Normal haspeldeki galisma ele alinacak olursa,
flotte burada hareketsiz oldugundan diizgiin bir
madde alim: i¢in terbiye maddesi ve mamuliin birbi-
riyle olan yogun temas: ancak bolca flotte igindeld
mamul hareketi ile olmaktadir. Buna karsilhik kisa
flotte haspelde flotte oram diigiik tutulabilmektedir.
Giinkii altta toplanan az miktardaki flotte buradan
pompa vasitasiyla alimip filtre edildikten sonra iist
kissmdan siirekli olarak kumasa piiskiirtiiliiyor.
Boylece bir yandan kumas hareketi diger yandan
flotte sirkiilasyonu sonucu terbiye maddesi ile
mamuliin temas: az miktardaki flotte ile yogun bir
sekilde saglanabilmektedir. iste bu nedenle kisa
flotte oraninda gahgan haspel ve jet boyama aparat-
larmin kullamm gittikge yayginlasmigtir.

1- Kumag

2. Flotte
girigi

a) Normal dize (jet) b) Taglamal jet (overflow)

Sekil 3: Dizeli (jet) boyama aparatlaninda kulianmilan mamul
ve flotte hareket sistemleri.

261




