OZET

NOODLE BUHARLAMA YONTEMI VE NOODLE BUHARLAMA DUZENEGI

Mevcut bulusun amaci, buharlanmig noodle veya tiiketime hazir noodlelarin
tiretilmesi durumunda bir buharlama prosesinde daha verimli bir buharlama ydntemi temin
etmektir. Kaliba gore kesildikten sonra iizerine yerlestirildigi ve noodle demetini tagiyan bir
konveyor ve noodle demetinin konveyor tarafindan tasinmasiyla gévde kismindan gegtigi
tiinel tipi bir gdvde kismi igeren bir noodle seritleri buharlama diizenegi kullanilarak bir
noodle demeti buharlama yontemi, kahba gore kesilmis noodle demeti konveydr (1)
tizerinde tasmirken kaliba gore kesilmis noodle demeti govde kismmm (2) bir giris
biliimiinden tagindigi, noodle demetine buhar beslemek suretiyle dnceden belirlenen bir
stire boyunca buharlama isleminin yapildigi, buhar beslemesi olmaksizin noodle demeti
buharlandigi ve ardindan noodle demeti bir ¢ikis bélmesine tasindigi bir prosesi
icermektedir ve bir noodle seritleri buharlama dilizenegi yukaridaki y&ntemi

gergeklestirmektedir.

27



ISTEMLER

1.  Kaliba gore kesildikten sonra noodle demetinin Uzerine yerlestirildigi ve noodle
demetini tagiyan bir konveyor (1) ve noodle demeti konveydr (1) tarafindan tagmarak
gbévde kismindan (2) gegtigi bir tiinel tipi gévde kismi (2} igeren bir noodle seritleri
buharlama diizenegi kullanilarak noodle seritlerini buharlama yontemi olup 6zelligi;

yontemin sunlari ihtiva etmesidir;

kaliba gore kesilmis noodle demeti konveydr (1) tzerinde tasimirken kaliba gdre
kesilmis noodle demeti gdvde kismun (2} bir giris bolimiinden tagindigi, noodle
demetine buhar beslemek suretiyle dnceden belirlenen bir slire boyunca buharlama
isleminin vapildigi, buhar beslemesi olmaksizin noodle demeti buharlandig ve

ardindan noodle demeti bir ¢ikis bélmesine tasindigi bir proses, ve

noodle demetini, noodle demetine buhar beslemesi yapmak igin gévde kisminin (2)
giris tarafinda temin edilen birinci béliimden (2-1) gegirmek ve ardindan noodle
demetini, buhar beslemesi olmaksizin buharlamak i¢in ¢ikis tarafinda temin edilen
ve birinci bolimiin (2-1) devamu niteliginde olan ikinci bir béliimden (2-2) ge¢irmek
iizere noodle demeti konveyor (1) lizerinde taginmasi; burada ikinci bdlimiin (2-2)
hacminin birinci boliimiin (2-1) hacmine oranm 1/4 veya daha fazladir ve ikinci

boliimiin (2-2) hacmi, birinci blimiin (2-1) hacminin 4 kat1 veya daha azdir.
2. Istem l'e gdre yontem olup, ozelligi; govde kismunin (2) giris bélimiindeki i¢
sicakhigin 98 °C veya daha fazla olmasi ve ¢ikis bolimiindeki i¢ sicakligim 98 °C veya

tzerinde muhafaza edilmesidir.

3. Kaliba goére kesildikten sonra noodle demetinin Gzerine yerlestirildigi ve noodle
demetini tagryan bir konveyodr (1) ve noodle demeti konveyor (1) tarafindan tasinarak
govde kismindan (2) gegtigi bir tiinel tipi gévde kismi (2) igeren bir noodle seritleri
buharlama diizenegi olup 6zelligi;

gbvde kisminin (2),

noodle demetini buharlamak i¢in konveydr (1) lizerinde tasinan noodle demetine
buhar beslemek {izere bir girig tarafinda temin edilen bir birinci boliim (2-1); ve

buhar beslemesi olmaksizim noodle seritleridemetini buharlamak tizere ¢ikig tarafinda
temin edilen ve birinci boliimiin (2-1) devamu niteliginde olan ikinci bir boliim (2-2)

icermesidir,
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ikinci bélim hacminin (2-2) birinci bdlim hacmine (2-1) oranmun 1/4 veya daha tfazla
olmasidir, ve

ikinci béliim (2-2) hacminin, birinci bodliim (2-1) hacminin 4 kati veya daha az
olmasidir.

Istem 3'teki gibi noodle buharlama diizenegi olup &zelligi; noodle buharlama
diizeneginin gdvde kismmin (2) giris tarafina monte edilen bir giris yonlii egzoz
diizenegi (5-1) ihtiva etmesidir.

3 veya 4 numaral istemdeki gibi noodle buharlama diizenegi olup dzelligi; noodle
seritleri buharlama diizeneginin gévde kismimnin (2) ¢ikis taratina monte edilen bir
cikis yonli egzoz diizenegi (5-1) ihtiva etmesidir.

3-5 numaral istemlerden herhangi birindeki gibi noodle buharlama diizenegi olup
ozelligi; birinei bélim (2-1) ile ikinci boliim (2-2) arasindaki bir simirda temin edilen

bir ara bolme elemant (3-1) ihtiva etmesidir.
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TARIFNAME

NOODLE BUHARLAMA YONTEMI VE NOODLE BUHARLAMA DUZENEGI

Mevcut bulug bir noodle seritleri buharlama diizenegiyle ve bir noodle seritleri
buharlama yOntemiyle ilgilidir. Daha 6zel olarak, mevcut bulus, islemden ge¢memis
noodlelarin buharlanmasi i¢in uygun olan bir noodle seritleri buharlama diizenegiyle ve bir

noodle seritleri buharlama yontemiyle ilgilidir.

Buharlanan eriste (noodle) veya tiiketime hazir noodlelar yiksek hizda biiyiik
miktarlarda iiretilmektedir. Buharlama isleminden gegirilmis noodlelarn veya hazir
noodlelarmn bir iiretim yénteminde un, karabugday unu ve nisasta gibi ham maddeler ilave
edilmekte, yogurma suyu (eritme tuzu, salamura, koyulastirici polisakkaritler, vb. ile
hazirlanan) tedarik edilmekte ve hamur olarak bilinen bir noodle bulamaci hazirlamak tizere
yogurma iglemi gergeklestirilmektedir. Ayrica, hazirlanmsg olan noodle bulamacit (hamur)
olgunlastirmaya tabi tutulmakta, bir valsli hadde vasitasiyla noodle yapragi haline
getirilmekte ve ardindan terkip edilmektedir. Terkip isleminden gecen noodle yapragi, bir
grup vals aracilifryla haddeden gegirilmekte ve haddelenen noodle yapragi bir kesme bigakl
vals 1le kaliba goére kesilmekte, bir konveydr iizerine yaprak halinde serilmekte ve

nakledilmektedir.

Ardindan, konveyor iizerinde yaprak haline getirilen noodle demeti, bir yandan
taginirken buharlama islemini gerceklestirmek ilizere tiinel tipi bir buharlama diizeneginden
gecirilmektedir. Buharlama isleminden gegen noodle demeti, buharlanmis noodle olarak
adlandirilir. Buharlanmis noodle ambalajlanir ve pazara arz edilir. Ayrica, buharlanmig
noodle ¢esnilendirme veya buna benzer bir isleme tabi tutulur ve ardindan buharlanmis
noodle yakith 1sitic1 veya sicak hava ile kurutularak tiiketime hazir noodle kitlesinin elde

edildigi bir kurutma prosesine nakledilir.

Burada, islem gérmemis olan noodlelarin buharlama prosesinde, yliksek miktarda
noodle demeti ¢cogu kez bir tiinel tipi buharlama makinesi kullanilarak kontinil olarak
islenebilir. Bu proseste, noodle demetinin yiiksek bir hizda kontinii olarak buharlanmasi
gerektiginden ¢ok miktarda buhara gereksinim duyulmaktadir. Dahasi, bu buharlama
prosesinde buharm yetersiz olmast durumunda, buharlanan noodleda pigmemis tat
olusabilmektedir. Kaldi ki, hazir noodle kitlesi daha sonradan yakith 1siticida kurutma ve

sicak havada kurutma islemlerinden gecirilse dahi, tiiketime hazir noodle kitlesi iizerine
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sicak su  dokiilerek pisirildiginde ve tiiketildiginde s6z konusu pismemis tat
giderilmemektedir, Bundan dolayi, buharlama prosesi, buharlanan noodle veya tiiketime

hazir noodlelarin dretiminde oldukca dnemli bir proses teskil etmistir.

Dolayisiyla, kullanilan buhar miktar1 yiiksek olmus ve bu buharin Giretiminde ¢ok fazla
enerji tiiketilmigtir. Bundan dolayi, mevcut buharlama prosesinde, buharlama verimi daha
da artinlmak suretiyle kullanilan buhar miktar1 azaltilabilirse ve enerji daha verimli sekilde
kullanilabilirse, bu durum iiretim maliyetini azaltabilmekte ve daha ¢evre dostu

olabilmektedir.

Genel olarak, tiinel tipi bir buharlama diizeneginde noodlelarin veya benzerinin
buharlama verimini artwrma yontemleri olarak &nceki teknige ait ¢esitli uygulama
teknolojileri tarif edilmektedir, Ornegin, bu teknolojiler arasmda asagida yer alan 1 ve 2

numarali Patent Literatiirleri yer almaktadir.
[Patent Literattirii 1] 2010-17167 sayili Kamusal Erisime Ag¢ik Japon Patenti

[Patent literatlirii 2] 2002-51717 sayili Kamusal Erisime Acik Japon Patenti WO
2012/002752 A2 sayili belgede, tamamen pisirilmis ambalajli piring veya tamamen
pisirilmis ambalajli karisik piring imal etme yontemi tarif edilmektedir. US 4 830 866 A
sayili belgede, bir kaliplama bashgindan ¢ikan yumusak nisastali {irlinlin 181 ayrimh
iklimlendirme bolgesinden aktarildigi ve kurutma isleminin tamamlanmasint miiteakiben
sogutuldugu ve/veya stabil boyuta getirildigi, nisastali lirlinlerin imal edilmesine yonelik bir

proses tarif edilmektedir.

Bu konvansiyonel teknolojilerin tiimii miikemmel buluslar olup buharlama islemi,
yukarida aciklanan 1 numaral Patent Literatiiriine gore etkin bir sekilde gerceklestirilebilir.
Ne var ki, burada yer alan bir yapmin karmasik olduguna dikkat gekilmistir. Ayrica, 2
numaral Patent Literatiiriinde agiklanan yontemde, ambalaja gére sizdirmazligin muhafaza

edilmesi gerektiginden hassasiyetin sart olduguna da dikkat ¢ekilmistir.

Dolayisiyla, bu bulusu gerceklestirenler, buharlanmms noodle veya tliketime hazir
noodlelarm iiretilmesi durumunda bir buharlama prosesinde daha verimli bir buharlama

yontemi gelistirmeyi amaclamaktadir.

Bulusun mucitleri tarafindan gergeklestirilen ¢esitli  denemeler neticesinde,
buharlanmis noodle veya tiikketime hazir noodlelarn iiretiminde kullamlan noodle seritleria
yonelik ttinel tipi bir buharlama diizeneginde, onceden belirlenen bir siire boyunca
buharlama islemini gergeklestirmek iizere buharlama diizeneginin bir girisine tagman noodle

demetine yeterli buhar temin ederek ve ardindan buhar temininin sonlandirildig: bir agamada
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tlinel igindeki tasima islemine devam edilerek orta noktaya kadar konvansiyonel bir
buharlama prosesi gerceklestirmek suretiyle konvansiyonel buharlama ile ayni buharlama
veriminin elde edildigi goriilmiistir.

Diger bir ifadeyle, noodle buharlama yéntemi Istem 1'de belirtilmektedir.

Sonrasinda, yukaridaki buharlama yéntemi kullanilarak etkin buharlama iglemi
gergeklestirildiginde, sicakligin tercihen gévde béliimiiniin girig kismindaki bir haznenin ig
sicakligi 98 °C veya lizerinde ve ¢ikis kismindaki haznenin i¢ sicakligi ise 98 °C ve tlizerinde
olacak sekilde muhafaza edildigi gorilmiistiic. Boylece, konvansiyonel bir buharlama
diizenegi kullanilsa dahi, giris kisminda ve ¢ikis kismindaki sicaklik durumunu muhafaza
etmek suretiyle buharlama prosesinin daha elverisli olarak gergeklestirilmesi miimkiin

olmaktadir.

Bagka bir deyisle, noodle buharlama yontemi, bir yoniiyle "gdvde béliimiiniin giris
kismindaki i¢ sicakhgin 98 °C veya lizerinde ve ¢ikis kismindaki i¢ sicakligm 98 °C ve

iizerinde muhafaza edildigi noodle buharlama yontemi" olabilmektedir.

Sonrasinda, mevcut bulus ayrica yukarida aciklanan buharlama yOntemini

gergeklestirebilen bir buharlama diizenegi de temin etmektedir.
Baska bir deyisle, noodle seritleri buharlama diizenegi Istem 3'te belirtilmektedir,

Sonrasinda, giris kismindaki sicakligi muhafaza etmek icin bir gazi veya benzerini

sogurmak tizere noodle buharlama diizenegine bir egzoz diizenegi monte edilebilir.

Bagka bir deyisle, noodle buharlama diizenegi, bir ydniiyle "noodle seritleri buharlama
diizeneginin gdvde b liimiiniin giris tarafina monte edilmis bir giris egzoz diizenegi iceren
noodle seritleri buharlama diizenegi" olabilmektedir.

Bundan baska, ¢ikis kismindaki sicakligi muhafaza etmek icin bir gazi veya benzerini

sogurmak lizere noodle buharlama diizenegine bir egzoz diizenegi monte edilebilir.

Baska bir deyisle, noodle buharlama dilizenegi, bir yoniiyle "noodle buharlama
diizeneginin gévde bdlimiiniin ¢ikis tarafina monte edilmis bir ¢ikis egzoz diizenegi iceren

noodle buharlama diizenegi" olabilmektedir.

Ayrica, buhar besleme béliimiinde buharmn disan sizmasimi onlemek iizere buhar
besleme bélimii ile buhar kesme bélumii arasidaki bir siirda bir ara bélme elemani temin

edilebilir.

Bagka bir deyisle, noodle buharlama diizenegi, bir yoniiyle "birinci bolim ile ikinci

bilim arasindaki bir sinirda temin edilen bir ara blme elemam iceren noodle seritleri



buharlama diizenegi" olabilmektedir.

Mevcut bulusa uygun olan noodle seritleri buharlama diizenegi ve noodle buharlama
yOntemi sayesinde, buharlanmis noodlelar veya tiikketime hazir noodlelar lretildiginde bir
buharlama prosesinde buharlama isleminin daha verimli olarak gergeklestirilmesi miimkiin

olmaktadir.

Sekil 1, mevecut bulusa konu olan bir noodle seritleri buharlama diizenegine ait birinci
diizenlemesinin sematik bir enine kesit goriintimiidir,

Sekil 2, mevcut bulusa konu olan noodle seritleri buharlama diizenegine ait ikinci
diizenlemesinin sematik bir enine kesit goriintimudir.

Sekil 3, meveut bulusa konu olan noodle seritleri buharlama diizenegine ait iigiincii
diizenlemesinin sematik bir enine kesit gériinimuidr.

Sekil 4, mevcut bulusa konu olan noodle seritleri buharlama diizenegine ait iiglinci
diizenlemesinin modifiye edilmis halinin sematik bir enine kesit gériiniimiidiir.

Sekil 5, meveut bulusa konu olan noodle seritleri buharlama dizenegine ait tigiincii
diizenlemesinin modifiye edilmis ikinci halinin sematik bir enine kesit gériinimdidiir.

Sekil 6, meveut bulusa konu olan noodle seritleri buharlama diizenegine ait dérdiincii bir
diizenlemesinin sematik bir enine kesit goriintimiidir,

Sekil 7, mevcut bulusa konu olan noodle seritleri buharlama diizene§ine ait besinci bir
diizenlemesinin sematik bir enine kesit goriintimudir.

Sekil 8, konvansiyonel bir noodle seritleri buharlama diizeneginin sematik bir enine kesit
gdrinimiidiir.

Sekil 9, Test 6rnegi 1'de yer alan Ornek 1'de kullanilan bir noodle seritleri buharlama
diizeneginin sematik bir enine kesit goriiniimiidiir.

Sekil 10, Test drnegi 1'de yer alan Karsilastirmali Ornek 1'de kullanilan bir noodle seritleri
buharlama diizeneginin sematik bir enine kesit gorinimidir.,

Sekil 11, konvansiyonel bir noodle seritleri buharlama diizeneginin sematik bir enine kesit
goriiniimidiir.

Sekil 12, Test &rnegi 2'de yer alan Ornek 2'de kullanilan bir noodle seritleri buharlama
diizeneginin sematik bir enine Kesit gdriinlimiidiir.

Sekil 13, Test 6rnegi 2'de yer alan Ornek 3'te kullamilan bir noodle seritleri buharlama
diizeneginin sematik bir enine kesit gdriiniimiidiir.

Sekil 14, Test drnegi 2'de yer alan Karsilastirmali Ornek 2'de kullanilan bir noodle seritleri
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buharlama diizeneginin sematik bir enine kesit gorinimiidiir.

Sekil 15, mevcut bulusun alternatif bir diizenlemesine uygun olan bir noodle seritleri

buharlama diizeneginin sematik bir enine kesit gériintimiidiir.
Sekil 16, mevcut bulusun alternatif diizenlemesine uygun olan noodle seritleri buharlama
diizeneginin sematik bir enine kesit gortiniimiidiir.

Bundan bdyle mevcut bulusa konu olan diizenlemeler tarif edilecek olmakla birlikte

meveut bulus, s6z konusu diizenlemelerin kapsamiyla sinirli degildir.
< Kaliba gire kesilen noodle seritleri >

Islemden gecirilmemis olan noodle seritlerinde, un ve nisasta gibi ham maddeler bir
karistirict igine verlestirilir, dnceden hazirlanmis olan yogurma suyu temin edilir ve ham
madde ile su karistirilir. Karistiricidan disari alinan bulama¢ "hamur" olarak adlandirilir. Bu
hamur olgunlastirilir, valsli bir merdane araciligiyla iki noodle yapragi haline déniistiiriiliir

ve ardindan valsli merdane aracilifiyla tek noodleyaprag: halinde birlestirilir.

Birlestirilen noodle yapragi 8 ila 12 mm kalmhiginda olmakla birlikte valsli
merdanelerden kesintisiz olarak birka¢ kez geg¢irilerek dnceden belirlenen yaprak kalinligina
ulagincaya kadar ardisik haddeleme islemine tabi tutulur. Merdaneden ¢ikan noodle yapragi,
noodle seritleribigiminde kesilmek tzere silindir seklindeki doner kesme makinesinin

bicaklarindan gegirilir.

Noodle seritleri, enine kesiti biiylik dlciide dikdoértgen olan noodlelar ve enine kesiti
dairesel olan noodlelari igermektedir. Noodle seritlerinin ¢apinin veya bir tarafinin uzunlugu
en fazla yaklagik 1 ila 2 mm arasinda oldugundan, noodle seritleri uzunlamasmna bir dogrusal

sekle sahiptir.

Dolayisiyla, noodle seritlerinin merkezi, disaridan uygulanan buharlama veya benzeri
bir 1sitma islemiyle nispeten daha kisa bir stirede 1sinmaktadir. Ayrica, konveyor lizerinde
cok sayida kiviimli noodle seritleri bulundugundan, noodle seritleri buhari kolayca
muhafaza etmektedir ve noodle demetinin sahip oldugu seklin bir &zelliginin, mevcut

bulusun gergeklestirilmesine katki sagladig: diistiniilmektedir.
<Tasima konveyorii >

Kaliba gore kesilen noodle demeti konveydr ilizerine yaprak halinde serilir ve
konveyor tarafindan kesintisiz bir sekilde tasinir. Ayrica, bu konveyérde kullanilmak lizere

gesitli malzemeler secilebilmektedir. Ozellikle, konveydr, paslanmaz celikten miitesekkil

bir tel Orgiili konveyér ya da kauguk veya recineden miitesekkil bir konveyor



icerebilmektedir. Genellikle, tel 6rgii seklindeki bir tiirii kullanilmaktadir.
< Tiinel tipi noodle demeti buharlama diizenegi>

Mevcut bulusa konu olan tiinel tipi bir noodle geritleri buharlama diizenegi, yukarida
aciklandig1 gibi bir konveydr ve bu konveydre bagh olarak monte edilen buharlama
diizeneginin bir gévde bolimiini igermektedir. Buharlama diizeneginin gdvde bdlimii,
konveyor ilerledikce noodle demeti buharlama diizeneginin bir gdvdesine taginacagi sekilde
verlestirilir. Islem gérmemis olan noodle seritleri, buharlama diizenegindeki gdvde
boliimiiniin bir giris tarafindan igeri alinmakta ve burada buharlanmaktadir. Noodle demeti,
konveyor govde bélimiiniin igerisine dogru hareket ederken, gévde boliimiiniin igerisindeki
veya konveydriin altindaki bir st béliime monte edilmis bir buhar borusundan piskiirtiilen
buharla muamele edilmektedir Ayrica, gévde boliimil, bir tasima istikametinde uzanan bir
kutu sekline (veya bir silindir sekline) sahiptir ve i¢ kisminda bir bosluk icermektedir.
Govde bolimii, tasima istikametine bakan bir ¢ift u¢ duvar kism icerir. Ug duvar
kisimlarindan birinde olusturulan bir agikliktan bir giris boimii ve diger ug duvar kismunda
olusturulan bir agikliktan ise bir ¢ikis bélimii yapilandirilir. Konveydriin en azindan noodle
demetinin verlestirildigi bir b6 Kimii, gdvde béliimiiniin giris kismindan itibaren ig¢ bogluktan

gecerek ¢ikis kismina uzanmaktadir,

Noodle demeti, konveyorle tasinarak goévde boliminiin ¢ikisma ulastiginda,
buharlama islemi sonlandirtlir ve noodle demeti bir sonraki prosese aktarilir. Ayrica, tiinel
tipi buharlama diizenegi s6z konusu oldugunda, buhar borusu, genellikle disaridan temin
edilir ve gdvde boliimiiniin igerisine yerlestirilir.

Ozellikle, buhar borusu konvey®riin altina yerlestirilebilecegi gibi konveydriin iizerine
de vyerlestirilebilir. Ayrica, buhar borusunun bir diizeneginde, bir grup buhar borusu
konveyoriin bir hareket istikametinde paralel olarak yerlestirilebilecegi gibi bir grup buhar

borusu, konveydriin hareket istikametine dlisey konumlarda da verlestirilebilir.

< Noodle seritleri, giris boliimiinden tasinir ve onceden belirlenen bir siire boyunca

buharlanir >

Mevcut bulusta, buharlama islemi, noodle demetinin buharlandigi belirli bir siire
zarfinda gergeklestirilir ve ardindan buhar beslemesinin durduruldugu bir sathada noodle
demeti tasindigi bir proses gerceklestirilir. Baska bir deyisle, buharlama islemi noodle
demetine belirli bir slire boyunca buhar temin etmek suretiyle gergeklestirilir ve ardindan
noodle demeti, buhar beslemesi olmaksizin buharlamir. Bu nedenle, normal buharlama

islemi s6z konusu oldugunda, bir noodle demeti giris kismindan taginarak buharlama
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isleminin gerceklestirilmesi gerekmektedir. Ayrica, "noodle demeti buhar beslemesi
olmaksizin buharlanir” ifadesiyle, buhar beslemesiyle bir buharlama adiminda yeterli bir
miktarda buharin temin edildigi ve dolayisiyla buharlama isleminin, yeni buhar beslemesi
olmadan, drnegin noodle demeti tarafindan tutulan buharin ve noodle demeti tasinmasiyla
getirilen buharin  kullanilmas: suretiyle gergeklestirildigi kastedilmektedir. "Buhar
beslemesinin durduruldugu bir evre" ifadesi, 6rnegin, noodle demeti gectigi bir konumda
temin edilen buhar borusunun devreden cikarlarak yukarida belirtilen beslemenin
sonlandirildigi, buhar borusunun noodle demeti gectigi konumda temin edilmedigi ya da
buhar borusundaki bir deligin kapatilarak buhar beslemesinin durduruldugu bir evreyi
icermektedir. Bagka bir deyisle, "buhar beslemesinin durduruldugu bir evre” ifadesi, buharin
noodle demetine aktarilmadigi herhangi bir evre olabilmektedir. Ayrica, buharin, buhar
borusundaki piiskiirtme agzinin bir piiskiirtme mesafesi noodle demetine yonelecek sekilde
temin edilmesi, "buhar beslemesi" ifadesine karsilik gelmektedir. Baska bir devisle, buhar
borusunun piiskiirtme agzindan ¢ikan zayif buharin, piiskiirtme agzi istikametinden farkli bir
yonde akis gdstermesi ve bunun sonucunda bubarin akis sergiledigi bir yerde noodle
demetine aktarilmasi, mevcut dlizenlemede vyer alan "buhar beslemesine" karsilik

gelmemektedir.

Konvansiyonel bir buharlama diizenegi kullamldiginda, noodle seritleri icin
buharlama siiresi genellikle yaklasik 1 dakika 20 saniye (80 saniye) ile 2 dakika 30 saniye
(150 sanive) arasinda olmaktadir. Bulusun mucitleri, gerceklestirdikleri arastirma
sonucunda, buharlama isleminin yaklasik 1/4'% veya daha uzun siirede (vaklasik 20 saniye
veya daha uzun) ve tercihen yaklasik 1/3'0 veya daha uzun sirede (yaklasik 27 saniye veya
daha uzun) gergeklestirmek ve buhar beslemesinin durduruldugu evrede ¢ikis noktasina

dogru nakil suretiyle buharlama prosesinin tamamlanabilecegini gdérmiiglerdir.

Ayrica, bu buharlama siiresi ¢ok kisa oldugunda, buharlama islemi yetersiz hale gelir
ve buharlama uzun siire yapildifinda ise kullanilacak olan buhar azalmaz. Ayrica,
buharlama siiresi, temin edilecek buhar miktarina veya noodle seritlerinin kalinligma gore
degismektedir.
< Giris boliimiiniin sicakhgr>

Mevcut bulusta, buharin tiinel tipi buharlama diizeneginin giris béliimiinde tutulmasi
ve vyiksek bir sicaklikta muhafaza edilmesi tercih edilmektedir. Baska bir deyisle,

buharlama diizeneginin govde kismindaki ¢ikig boliimii ile giris bolimii arasindaki mesafe

sinirh oldugundan, buharlama iglemini verimli olarak gergeklestirmek amaciyla giris



bdliimiinden gergeklesen buhar beslemesinin uygun sekilde yapilmasi tercih edilmektedir.

Avyrica, konveyor lizerinde noodle seritlerinin buharlanmasinda kisa bir siire igerisinde
tazla miktarda tel sehriyenin islenmesi istendiginden, konveyor hizi yaklasik 8 m/dakika
olacak sekilde nispeten daha hizli olmaktadir. Ornegin, noodle seritleri tiiketime hazir
noodlelare yonelik bir hatta yiiksek bir hizda islendiginden, konveyor hizi yaklagik 1,5
m/dakika ila 12 m/dakika arasinda olabilmektedir. Genel olarak, noodle seritlerinin tagmma

hiz1 benzerdir.

Konveyoriin bu nispeten yiiksek hizinda, buharlama islemi, konveyor ilerledikge
konveyoriin hareket istikametinde gergeklestirilmektedir. Bu nedenle, govde kisminin giris
boliimi civarmdaki buhar yogunlugu azalmakta ve girig béllimiiniin haznesindeki i¢ sicaklik
da azalmaktadir. Bu bulusta, ilk yarimin buharlanmasi kisa bir siirede gergeklestiginden ve
ardindan  buharlama  igsleminin  durduruldugu  bir evrede nakil isleminin
gergeklestirilmesinden dolayi, ilk yarimin buharlanmasinin kisa bir siire igerisinde etkin

sekilde yapilmasi gerekmektedir.

Dolayisiyla, boyle bir durumda, gévde kisminin girig noktasinin civarinda (diger bir
ifadeyle, gévde kisminin giris tarafinda) bir kanal temin etme ve 6rnegin, s6z konusu kanal
vasitasiyla gévde kisminin giris noktasi civarinda gaz tahliye etme yontemi etkili olmaktadir.
Bu bulustaki kanal, giris kismmim yakinimnda buhar yogunlugunu artrma ve yukarida
aciklandigr gibi konveyor tarafindan taginan buhari geri ¢ekerek sicakligi yiikkseltme islevi

yerine getirmektedir.

Boylece, mevcut bulusta, konvansiyonel bir kanalin aksine, konveydr hareket ettikce
buharin hareketinden kaynakli olarak buhar yogunlugunun ve sicakligin azalmasi

dnlenmektedir.

Ayrica, gbvde kisminin girig boliimii ¢evresindeki, diger bir ifadeyle haznenin giris
bolimiinden yaklasik 10 cm mesafede olan i¢ tarafindaki sicakligin, séz konusu kanalin
kullanimi sayesinde 98 °C veya daha fazla olmasi tercih edilmektedir. Ayrica, sicaklik daha

tercih edilebilir olarak 99 °C veya iizerindedir.
< Buhar beslemesi >

Mevcut bulusta, yukarida agiklanan buhar beslemesinin ardindan, buhar beslemesi
sonlandirilir ve noodle demeti ¢ikis bdlimiine tagmr. Oncelikle, buhar genellikle
konveyorin listiinde veya altinda yer alan buhar borusundan temin edilmektedir. Ayrica,
buhar borusunda ¢ok sayida delik bulunur ve buharm bu deliklerden salimmasiyla buhar

beslemesi gergeklestirilir.



Buhar borularmin bir diizenlemesine ait istikamete veya yénteme 0zel bir sinirlama
getirilmemekle birlikte genellikle ok sayida buhar borusu konveydriin hareket istikametine
paralel veya disey olarak tertip edilmektedir., Mevcut bulugta, gdvde kismmin giris
bélimiinden yapilan buhar beslemesi buhar kaynagi kisminda, diger bir ifadeyle, gévde
kismindaki haznenin birinci yarim kisminda {buhar kaynagi kismi) gergeklestiginden ve
buhar beslemesi sonraki kisimda sonlandirildigindan, buhar borusu, giris kismindan
gerceklesen buhar beslemesinin durduruldugu gévde kismindaki haznede yer alan bir

bolime ulasabilmektedir.

Ayrica, buhar borusunun, gévde kisminin ¢ikis béliimiine ulasmast durumunda dahi,
ikinci yarim kisimdaki bir buhar deliginin kapatilmasi gibi bir ydntem uygulamak suretiyle
de buhar beslemesi durdurulabilmektedir. Béylece, yukarida agiklandig: tizere ikinci yarim
kisimdaki buhar deliginin kapatilmasiyla ayni buharlama evresi elde edilebildiginden, béyle

bir yontemin uygulanmasi da miimkiindiir.

Ayrica, buhar borusunun, gévde kisminin giris bdliimiinden ¢ikis béliimiine kadar
olan tiim mesafeyi kat edecek sekilde uzun bir boru olmasi da gerekmemektedir ve
konveyoriin hareket istikametinde, konveyoriin hareket istikametine dogru ¢ok sayida kisa

buhar borusu aralikli olarak monte edilebilmektedir.

Ayrica, buhar beslemesi kesildiginde, gévde kisminin, buhar temin eden bir boliime ve
bir ara bélme kullanilarak buhar beslemesi olmaksizin tagima islemini gergeklestiren bir
boliime ayrilmasi istenebilir. Baska bir deyisle, buhar besleme kismi (noodle demetine buhar
temin ederek noodle demetine buhar beslemesi yapan bir birinci kisim) ile buhar kesme
kismi (buhar temin edilmeksizin noodle demetine buhar beslemesi yapan ikinei bir kisim )
arasindaki bir sinirda, konveydriin tasima islemini olumsuz yonde etkilemeyecek sekilde
plaka gibi bir ara bdlme elemanmin monte edilmesi tercih edilebilir. Buhar besleme
bolimiindeki sizdirmazlik derecesinin, ara bélme elemaninin bu sekilde temin edilmesiyle
artirilldigy diisiintilmektedir ve gerekli goriilmesi halinde buharm buhar kesme boliimiine

tasinmasi da en aza indirgenebilir.
< Buhar beslemesinin kesildigi bir evrede tasima islemi >

Yukarida agiklandigi tizere, birinci yarimin buhar besleme bélimiine yeterli buharin
temin edildigi ve orta kisma ulasincaya kadar noodle seritlerine buharlama isleminin
ger¢eklestirildigi bir evrede buhar beslemesi kesilmektedir ve ardindan noodle seritleri,

noodle seritlerinin konveyor tizerine yerlestirildigi bir evrede govdeye nakledilmektedir.

Buharin, noodle demetine buhar besleme kisminda (birinci yarim bdlme) temin

9



edilmesinden dolayi, sicaklikta ani bir diisme meydana gelmemektedir. Ayrica, birinci
yarimin buhar besleme kismindan dogal akis sergileyen buharin yam sira birinei yarim
kisimda besleme yapilan buharim ikinci yarima nakli gerceklestirildiginden, séz konusu
buhar, noodle seritlerinin konveydr vasitasiyla nakledilmesiyle ¢ikis bdliimiiniin ¢evresine

tasinmaktadir.

Konveyor iizerindeki noodle seritlerinde, uzunlamasina tel seklindeki madde, kiveimh
ve lamine bir forma sahiptir. Dolayisiyla, noodle seritleri kitlesi, normal bir kitle nesnesinin

aksine bir dizi bosluk igeren bir yapidadir.

Konveydr iizerine yaprak halinde serilen buharlama maddesi, islem gérmemis olan
noodlelarn buharlanmasinda bir noodle demeti oldugundan, noodle demeti, boyle bir
duruma 6zgii bir nitelikten etkilendigi digiiniilmektedir. Bulusun mucitleri, s6z konusu
buharlama iglemi swrasinda konveydr tizerindeki noodle demetine 0zgi bir niteligin

kullanilabilecegi sonucuna varmiglardir.

Ayrica, birim yarimdaki buhar besleme kisminda temin edilen buhar, konveyor ile
birlikte tasmmaktadir ve buhar kesme bolimiine aktarilmaktadir. Buhar kesme béliimiinde,
buhar, buhar besleme boliimiinde temin edilen buhari tutan, konveydr iizerindeki noodle
demeti hareketiyle ve konveyor ile birlikte hareket etmektedir. Bununla birlikte, buharin
beslemesi buhar kesme boéliminde gergeklestirilmediginden, buhar, ¢ikis noktasinin

¢evresine ulagsmadan ugucu hale getirilebilir.

Dolayisiyla, bu durumda, govde boliimiiniin ¢ikis noktasi gevresinde (diger bir
ifadeyle, gévde boliimiiniin ¢ikis tarafinda) bir egzoz diizenekli kanal temin etme ve gdvde
bolimiindeki ¢ikis noktasmin ¢evresinde bu kanal vasitasiyla gaz veya benzerini tahliye
etme yonteminin uygulanmasi etkili olmaktadir. Mevcut bulusta yer alan ¢ikis taratindaki
kanalla, yukarida acgiklandigi lizere, konveyorle ¢ikis tarafina tasinan buhari ¢ekmek
suretiyle sicaklign artrmak i¢in ¢ikis bolimiiniin cevresindeki buhar yogunlugunun

artirilmasi amaglanmaktadir.

Ayrica, gévde kisminin girig béliimi ¢evresindeki, 6rnegin ¢ikis béliimiinden yaklasik
10 cm mesafede olan govde tarafindaki sicakhigin, s6z konusu egzoz kanalinin
kullanilmastyla 98 °C veya daha fazla olmasi tercih edilmektedir. Ayrica, sicaklik daha

tercih edilebilir olarak 99 °C veya lizerindedir.

Ayrica, yukarida agiklanan giris kismi ve ¢ikis kismindaki sicakligin, noodle demetine
buharlama islemi baslatildiginda veya sonlandmildiginda, biiyiik 6lgiide noodle demeti

cevresindeki sicaklik oldugu varsayilmaktadir.
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Dolayistyla, drnegin, ¢ikis boéliimi s6z konusu oldugunda, ¢ikis bélimiine monte
edilen egzoz diizeneginin (kanal), gaz tahliyesi igin gévde kisminin tiinel ¢ikis bélimiinden
ic kisma kadar derin bir sekilde yerlestirildigi bir tipin benimsenmesi halinde, tiinel ¢ikig

bolimiiniin ¢evresindeki i¢ sicaklik ideal olarak 98 °C'nin altinda olabilir.

Bumunla birlikte, noodle demetine uygulanan buharlama islemi fiili olarak
sonlandirildigindan, bu sicakligin, meveut bulustaki ¢ikis boliimiiniin i¢ sicakligi olmayip
egzoz diizeneginin (kanal) yerlestirildigi bir distal u¢ kismin, diger bir ifadeyle noodle
seritlerine uygulanan buharlama islemi biiyiik olclide sona erdi§inde noodle demeti

¢evresindeki sicakhigim gosterdigi varsayilmaktadir.

Mevcut bulusta yer alan bir noodle demeti buharlama yontemi yukarida agiklanmisgtir,
Bundan boyle, mevcut bulusa komu olan bir buharlama diizenegine ait bir dmek tarif

edilecektir.

Mevcut bulug, séz konusu yontem ve dlzenegin kapsami ile siirh degildir. Bu
bulusun igerigine yonelik olarak, diizenlemeler c¢izimlere atifta bulunmak suretiyle

aciklanacaktir.

Sekil 1, mevcut bulusa konu olan noodle seritleri buharlama diizeneginin birinci
diizenlemesine ait sematik bir enine kesit goriiniimiidiir. Birinci diizenlemedeki buharlama
diizenegi, Sekil 1'de tasvir edildigi iizere, bir noodle demeti (M) kaliba gore kesilmeden
dnce lizerine yerlestirildigi ve noodle seritlerini (M) tasiyan bir konveyér (1) ve bir tiinel tipi
gbévde kismi (2) igermektedir. Ayrica, ana govde kisminin i¢ béliimii, bir ara bélme elemant
(3-3) vasitasiyla bir buhar besleme kismina (2-1) ve bir buhar kesme kismma (2-2)
ayrilmakta olup yalnizca buhar besleme kismunda (2-1) bir buhar borusu (4) temin
edilmektedir.

Ayrica, gbvde kisminin (2} bir giris boliimiine bir birinci egzoz diizenegi (kanal) (5-1)
ve buradaki bir ¢ikis béliimiine ise ikinci bir egzoz diizenegi (kanal) (5-2) yerlestirilmektedir.

Ayrica, tasima konveyori (1), govde kismmindan (2) gececek sekilde yapilandirilir,
< Noodle demeti >

Noodle demeti (M), mevcut prosesin dncesindeki bir proseste kaliba gére kesilmekte
ve konvey6r (1) tizerinde ¢ok sayida tel sehriyeden olusan uzun bir demet (M) halinde
tasinmaktadir. Noodle demeti (M), konveyor iizerinde kivriml bir halde bulunmaktadir ve
onceden belirlenen bir kalinhiga sahiptir. Ayrica, bu bulus, noodle demeti (M) kivrimh
halinin dalgali veya dalgasiz olarak adlandirilan bir halde olmasi durumunda dahi

kullamlabilmektedir.
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< Noodle seritlerinin iizerine yerlestirildigi ve noodle seritlerini tasiyan konveyor>

Yukaridaki proseste kaliba gore kesilen noodle seritleri, konveydr lizerinde yaprak
halinde serilmekte ve tasinmaktadir. Tasima konveydrii (1), bir konveydr bandi ve bir zincir
dislisi igermekle birlikte s6z konusu konveydr tipi veya benzeri 6zel olarak
sinirlandirilmamistir. Ayrica, konveyor bandi genel bir tipte veya paslanmaz ¢elikten imal
edilmis tel Orgiili bir konveyor olabilir ve kauguktan veya recineden imal edilmis bir
konveyor dahil edilebilir. Genellikle, tel 6rgii seklindeki bir tirii kullanilmaktadir. Ayrica,
konveyoriin hiz1 {iretim gereksinimlerine gore degigsmekle birlikte genellikle 1,5 m/dakika

ila 12 m/dakika arasinda degismektedir.
< Buhar besleme kisrm >

Govde kismui (2), konveydrdeki konveydr bandinin gévde kismindan (2) gegecegi
sekilde vapilandirilir. Ayrica, mevcut diizenlemede, buhar besleme kisminda, buhar
borusunun (4) konveydr altina monte edildigi ve buhar piiskiirtmek amaciyla buhar

borusunun {(4) bir alt kisminda deliklerin temin edildigi bir yap1 benimsenmektedir.

Ayrica, gévde kismu (2), govde kisminin (2) girisinden (EN) konveyoriin (1) hareketi
istikametinde ¢ikis noktasina kadar buhar besleme kismina (2-1) ve buhar kesme kismina
(2-2) ayrilmaktadir. Ayrica, buhar besleme kismi (2-1) ile buhar kesme kismi (2-2)
arasindaki bir sinirda, noodle demeti (M) konveyorle (1) tasinmasmi engellemeyecek

dlgiide bir ara bolme elemani (3-1) temin edilmektedir.

Ayrica, buhar besleme miktari (V), gévde kisminin (2) boyutuna, konveyér (1) hizina
ve dis ortama gore de degismektedir. Ornegin, gdévde kisminin (2) bir dleiisii bityiik
oldugunda, gévde kismmnin (2) haznesindeki hacim basina diisen buhar besleme miktar

nispeten daha az olsa dahi, i¢ sicaklik ve buharlama evresi ¢ogu kez muhafaza edilmektedir.
< Ara bilme elemanr>

Ara bolme elemani (3-1), yukarida agiklanan buhar besleme kismini (2-1) ve asagida
aciklanacak olan buhar kesme kismimi (2-2) ayirmakta olup buhar besleme kismindan (2-1)
buhar kesme kismuna (2-2) aktarilan buhar (V) akisinin kontrol edilmesi islevini yerine
getirmektedir. Buna gore, ara bdlme elemani (3-1), birinci yarim bdHimiin buhar besleme
kismindaki (2-1) buharm (V), ikinci yarim bdoliimiin buhar kesme kismina (2-2) fazla
miktarda akig1 6nlenebilmekte ve etkin bir buharlama islemi gergeklestirilebilmektedir. Sz
konusu ara bolme elemaninda (3-1), konveyoriin (1) tagima kismmin ve bu tagima kismi
iizerindeki noodle demeti (M) igerisinden gecebilecek sekilde boyutlandirilan bir agik delik

olugturulmaktadir. Ara bélme eleman (3-1), agik deligin haricindeki kisimda buhar besleme
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bdlimiinti (2-1) ve buhar kesme bolimiinii (2-2) birbirinden ayirmaktadir.

Bu ara bolme elemaninin (3-1) temin edilmesi durumunda dahi, buhar besleme
bolimindeki (2-1) noodle demetine aktarilan buhar (V), noodle demeti (M) hareket ettik¢e
ikinei yarim kismun buhar kesme bolimiine (2-2) tasinmaktadir. Dolayisiyla, ara bdlme
elemanindaki (3-1) agikliktan buhar kesme boliimiine (2-2) buharin (V) tasinmasi da s6z

konusu olmaktadir.

Ayrica, buhar besleme kismina (2-1) aktarilan buhar akis miktary, buhar besleme
kismuinm (2-1) hacmi ve konveyor istikametindeki enine kesit alani kiigiik oldugunda, ara
bélme elemaninin (3-1) temin edilmesine gerek duyulmayabilir. Ayrica, buhar kesme
boliimiiniin (2-2) hacmi veya konveyor istikametindeki enine kesit alam kiigiik oldugunda,

ara bélme elemaninin (3-1) temin edilmesine gerek duyulmayabilir.

Omegin, ara bélme elemani (3-1), Sekil 15'te tasvir edilen bir diizenlemede oldugu
gibi, buhar besleme kismi (2-1) ile buhar kesme kismi (2-2) arasinda temin edilmeyebilir.
Buna gore, buhar besleme kismini (2-1) teskil eden bir boslugun ve buhar kesme kismimni
(2-2) teskil eden bir boslugun ayni dl¢iide oldugu bir yapilandirma benimsenebilir (ara
bolme elemani (3-1) temin edildiginde, séz konusu bosluk bulunmaya devam eder, ancak ara
bdlme elemanimimn (3-1) agik deligindeki bir kisimda bdlgesel daralma gésterir). Ayrica, ara
bolme elemani (3-1) dahil edilmediginde, noodle demetine (M) buhar temin etmek suretiyle
pisirme isleminin gergeklestirildigi bir alan, diger bir ifadeyle buhar borusunun (4)
verlestirildigi ve gévde kisminin (2) tasima istikametindeki alan igerisinde buharin buhar
borusundan (4) temin edildigi alan, buhar besleme kismma (2-1) karsilik gelmektedir.
Ayrica, noodle demetine (M) buhar temin etmeksizin pisirme isleminin gerceklestirildigi bir
alan, diger bir ifadeyle buhar borusunun (4) yerlestirilmedigi veya gévde kisminin (2) tagima
istikametindeki alan igerisine buhar borusu (4) yerlestirilse dahi buharin temin edilmedigi

bir alan, buhar kesme kismina (2-2) kargilik gelmektedir,
< Buhar kesme bdliimii >

Buhar kesme kismi, ara bolme elemanindan (3-1) gecen konveyor lizerindeki noodle
demeti buradan gececegi sekilde yapilandirilir. Mevcut diizenlemede, buhar beslemesi (V)

gerc¢eklestirilmediginden, buhar besleme kismina (2-1) monte edilen buhar borusu (4) temin

edilmemektedir.

Ayrica, buhar borusu (4) temin edilmediginde dahi, buhar borusundan (4) aktarilan
buhar beslemesinin durdurulmas: veya buhar borusundaki (4) deligin kapatilmas: halinde

aynl neticenin alinabilecegi anlasilmaktadir.
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Ayrica, Sekil 16'da tasvir edildidi lizere, buhar kesme bdhimiiniin (2-2) i¢ bosluguna,

buhar borusu (4) yerine islevsiz bir eleman (10) yerlestirilebilir.

Ayrica, gdvde kisminin (2} ¢ikis boliimiinden akis yoéniinde bulunan bir alan, diger bir
ifadeyle govde kismunin (2) bir dis tarafinda yer alan bir alan, buhar kesme béliimiine (2-2)
karsilik gelmemektedir. Bunun nedeni, gévde kisminin (2) dis tarafindaki alanin, havayla
temas eden bir bogluk olmasi ve bdylece konveyor (1) iizerindeki noodle seritleridemetinde
(M) tutulan buharm ve noodle demeti (M) etrafinda kalan buharin havaya karismasidir. Bu
bsliimde, noodle seritleridemetinde (M) buharlama islemi gerceklesmez, Ote yandan,
mevcut diizenlemede, buhar kesme bdlimiinde (2-2), konveydr (1) ve noodle demeti (M)
gbévde kismindaki (2) bir duvar bdliimii ile ¢evrilidir. Dolayisiyla, bu yapilandirmada, buhar
kesme bolimii (2-2) tamamen buharla dolu olmaktadir. Buna gore, noodle demeti (M)
etrafinda ve i¢inde buhar kolay bir sekilde muhafaza edilmektedir ve noodle seritlerinde (M)

buharlama islemi gergeklestirilir.

Buhar kesme bolimiinde (2-2) konveyérdeki (1) noodle seritlerini (M) tasiyan
kisimda, tagima istikametinde en az bir list taraf, bir alt taraf ve bir yan taraf, duvar
viizeylerivle kaplanmaktadir. Ayrica, duvar vyiizeyleri aralarinda bogluk olmadan
birlestirilmektedir (mevcut bulusun hedeflerine ulasildig: siirece vine de kiigiik bir bosluk
olusabilir). Duvar yiizeyinin enine kesit seklinde 6zel bir sinirlama getirilmeyip dikdortgen,
cokgen veya daire seklinde olabilir. Ayrica, buhar kesme bdKimiinde (2-2), tasima
istikametinin akigsyukar1 olan bir tarafi (giris tarafi), bir duvar yiizeyi ile (bir ara bdlme
elemant igeren bir duvar yiizeyi) boliinebilir ve akisasagi olan bir tarafi ise (¢ikis tarafi) bir
duvar yiizeyi ile (govde kismunimn (2) ¢ikis taratindaki bir dis duvarla bir duvar ylizeyi veya

bir ara bdlme elemani} béliinebilir.

Ayrica, yukarida agiklanan buhar besleme bdliimii (2-1) ile buhar kesme bolimii (2-2)
arasindaki hacim oram, buharlama islemini gerceklestirmek lizere buharin temin edilme
sliresinin, buharlama isleminin durduruldugu ve yalnizca tasima isleminin gercgeklestirildigi

stireye oramidir. Buhar besleme béliimii:buhar kesme béliimii orani 1:4 ila 4:1 arasindadir.

Buhar kesme béliimii (2-2) hacminin buhar besleme béliimi (2-1) hacmine orani, 1/4
veya lizerinde, 1/3 veya lizerinde, 1/2 veya lizerinde, 2/3 veya ilizerinde ya da 3/4 veya
tizerindedir. Bu araligin kullanimi, buhar beslemesi olmaksizin noodle demetine (M)
buharlama isleminin giivenli bir sekilde gergeklestirilmesi icin yeterli siire kazandirmaktadir.
Ayrica, buhar kesme boliimiiniin (2-2) hacmi, buhar besleme bdlimiiniin (2-1) hacminden 4

kat veya daha az, 3 kat veya daha az, iki kat veya daha az ya da 1,5 kat veya daha az
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olmaktadir. Bu araligin kullanimi, noodle seritlerinin c¢evresindeki buharin, etrafa
yayilmadan noodle demetine (M) giivenli bir gekilde aktarimasim saglamaktadir, Ayrica,
buhar kesme boliimiiniin {2-2) tasima yoniindeki bir ¢lciisii, buhar besleme bolimiindeki
(2-1) buhar borusu (4) ile gévde bélimiiniin (2) giris tarafindaki duvar viizeyi arasindaki
mesafeden daha biiyiik olabilir ve buhar besleme béliimiindeki (2-1) buhar borusu (4) ile ara
bolme elemani1 (3-1) arasindaki mesafeden daha biiylik olabilir. Ayrica, buhar kesme
bdliimiiniin (2-2) tasima yoniindeki bir Olciisii, buhar kesme bélimiiniin (2-2) diisey
dogrultusundaki bir &lgliden biiylik olabilir veya buhar kesme boliimiiniin (2-2) yanal
yoniindeki bir 6lciiden biiyiik olabilir.

Avyrica, buhar kesme boliimiiniin (2-2), buhar kesme bdliimiiniin (2-2) tiim alanina
buhar beslemesi olmaksizin, noodle demeti (M) buharlandigi bir evrede olmasi gerekmez.
Omegin, noodle demeti (M) i¢cindeki veya etrafindaki buhar, ¢ikis bélimiiniin etrafina
dagilir ve dnemli bir buharlama islemi gergeklestirilemez (bununla birlikte, buharlama
islemi buhar kesme boliimiinden (2-2) akigyukar1 yénde yeterli bir sekilde ger¢eklestirilir ve
noodle demeti (M) i¢in gerekli buharlama islemi ¢ikis béliimii etrafinda tamamlanir).
< Birinci egzoz diizenegi (kanal) (giris-yan kanal) >

Mevcut diizenlemede, birinci egzoz diizeneginin (5-1) kanali giris tarafina monte
edilmistir. Giris kisminin ¢evresindeki bir gaz bu kanal (5-1) tarafindan emilir. Noodle
seritlerinin konveydriin (1) hareketiyle tasinmasindan dolayi noodle seritleriyle (M) birlikte

aktarilan buhar (V) yukarida agiklandigi gibi tasindigindan, giris kisminin ¢evresindeki

buhar yogunlugu azaltilabilir ve sicaklikta da bir azalma ortaya ¢ikabilir.

Dolayisiyla, giris kismi etrafindaki bir gaz veya benzeri, birinci kanal (5-1) tarafindan
emilmektedir. Buna gore, konveydriin (1) hareketi istikametinde tasman buhar (V) giris
kismina dénmektedir, boylece giris kismindaki buhar yogunlugu artabilmekte ve sicaklik

azalma olmadan muhafaza edilebilmektedir.

Egzoz diizenegi ¢ogu kez konvansiyonel buharlama diizeneginde yer almaktadir,
ancak bunun bir amaci, fabrikanin i¢ ortamint muhafaza etmek amaciyla buharin buharlama
diizeneginden disar1 sagilmasini 6nlemektir. Ote yandan, mevcut bulusta birinci egzoz
diizeneginin (5-1) kullanim amaci, normal bir buharlama diizeneginden farklidir. Bulusun
mueitleri, yogun arastirmalar sonucunda, boyle bir egzoz dlizeneginin kullanilmasmin,

noodle demeti (M) buharlandiginda verimi muazzam &lglide artirdigimi gérmiislerdir.

Baska bir deyisle, konveyor lizerindeki noodle demeti (M) yapragi mevcut bulusta
oldugu gibi buharlandiginda, buhar (V) konveyor (1) ile birlikte hareket etmektedir.
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Bununla birlikte, mevecut bulusta buharlama diizenegini birinci yarim kisim ve ikinci yarim
kisim olarak bdlme ve ikinei yarim kisimda buhar beslemesi olmaksizin bir buhar atmosferi
altinda tagima islemini gergeklestirme yontemi benimsendiginde, ikinei yarim kisimda
buhar beslemesi olmadigindan buharin birinci yarim kisimdan ikinci yarum kisma tasinmasi
gergeklesir.

Dolayisiyla, konveyoriin girig kismina (EN) hareket etmesiyle birlikte normalden daha
fazla buhar tasmimmn olmasi dikkati ¢cekmektedir. Dolayisiyla, giris kismmda (EN) buharin
sabitlenmesi ve sicaklifin muhafaza edilmesi oldukca énemlidir. Baska bir deyisle, giris

kisminda egzoz diizeneginin (kanal) (5-1) mevcut olmas1 6nemli hale gelmektedir.

Ayrica, yukarida agiklanan durumda, konveyoriin (1) hareket hizi diisiik olmasi
halinde giris kisminda (EN) sicakliktaki azalma problemi kiigiik olacaktir, Genellikle noodle
seritleri icin bir diretim hattinda kullamilan bir buharlama diizeneginin olmasi durumunda,
noodle seritleri, liretim hiz1 dikkate alinarak yaklagik 1,5 m/dakika ila 12 m/dakika hizinda

tasinir.

Konveyor (1) hizinin artmas1 halinde, konveydr (1) hareket ettik¢e buhardaki (V)
hareket miktar1 genellikle daha da artmaktadir ve giris kismindaki sicaklik ve buhar

atmosferi ise genellikle azalmaktadir,

Noodle demeti (M) konveyorle (1) yitksek bir hizda tasindiginda, konveyor (1)
ilerledikge tutulan buhar ilerleme yoniinde hareket etmektedir. Dolayisiyla, gévde kisminin
(2) giris bdliimii etrafindaki buhar (V) iger alindigmmdan, giris noktasmin ¢evresine hava
girisi gergeklesir ve boylece giris kismi ¢evresindeki sicaklik azalir. Bu durum, bu kisimdaki

buharlama igleminin yetersiz kaldigi bir probleme neden olmaktadir,

Mevcut bulusta, buharlama hedefini teskil eden noodle demeti (M) etkin sekilde
buharlanmast amaglandigindan, buhar besleme béliimiinde etkin bir buharlama isleminin
gergeklestirilmesi gerekmektedir. Boylece, mevcut bulusta, konveyér ilizerindeki noodle
seritlerinin gectigi tiinel tipi buharlama diizeneginde buharmm (V) emilerek giris kismi

etrafindaki buhar sicakhig1 ve yogunlu§unu artrma yontemi verimlidir.
<ikinci egzoz diizenegi (kanal) (¢1kis tarafindaki kanal)>

Mevcut diizenlemede, ¢ikis kisminda (EX) ikinci egzoz diizenegi (kanal) (5-2) temin
edilmektedir, Yukanda agiklandigi Gizere, konveyorle birlikte ¢ikisa tagman buhar ¢ekmek

suretiyle sicakligr artirmak igin ¢ikis béliimil etrafindaki buhar yogunlugunu artirmak iizere

meveut bulusta ¢ikis tarafinda ikinci kanal (5-2) temin edilmektedir.

Konvansiyonel buharlama diizenegindeki egzoz diizeneginin (kanal) bir amaci olan,
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fabrika ortamini korumak amaciyla buharlama diizeneginden disariya buhar yayilmasinin
onlenmesi balkimimndan bir farklilik s6z konusudur. Ayrica, gdvde kisminin (2) ¢ikig béliimii
(EX) cevresindeki, Omegin ¢ikis bolimiinden yaklasik 10 cm mesafede olan gdvde
tarafindaki sicakligin, ikinei egzoz diizeneginin (kanal) (5-2) kullamilmasiyla 98 °C veya
daha fazla olmasi tercih edilmektedir. Ayrica, sicaklik daha tercih edilebilir olarak 99 °C

veya {izerindedir,

Cikig kisminin ¢evresine kadar sicakhig1 yilkkseltmek suretiyle buharlama verimliligini
artirmak mimkiindiir. Goévde kismunin bir uzunlufunun en aza indirgenmesi ve alanin

verimli bir sekilde kullanilmasi da miimkiin olmaktadir.
< Cikistan gecen noodle seritlerinin islenmesi >

Govde kismunin ¢ikig béliimiinden gegen noodle seritlerinin buharlanmasi tamamlanir.
Noodle seritleri dogrudan paketlenebilecegi gibi su, yag veya benzeri ilavesi vapildiktan
sonra da paketlenebilir ve ardindan buharlanmis noodle olarak satigsa sunulur. Ayrica, noodle
demeti buharlama isleminden sonra g¢ekilebilir, bir ¢esni sivisma dalduema gibi bir isleme
tabi tutulabilir ve kesilebilir. Kesilmis noodle demeti, yagda 1sitmayla kurutma veya sicak
havada kurutma islemine tabi tutulabilir ve bunun sonucunda tiiketime hazir noodlelar elde
edilir,
< Ikinci diizenleme >

Bundan sonra, mevcut bulusun ikinci bir diizenlemesi asagida tarif edilecektir. Sekil
2'de, mevcut bulusun ikinci diizenlemesi tasvir edilmektedir. Temel konfigiirasyon birinci
diizenlemeyle aynm1 olmakla birlikte ikinci dlizenlemede, buhar kesme boliimiindeki (2-2)
gbvde kisminin (2) hacmi, buhar besleme bélimiine (2-1) kiyasla daha kiiciiktiir, Buna gore,
taginan noodle demetinden buharin havaya karismasi bastirilirken ara bélme kismindan

tasiman buhar verimli bir sekilde kullanilir.

Bilhassa, agagi yondeki ara bélme elemanmin (3-2) altindaki bir boshikta yer alan
haznenin i¢ hacmini azaltmak amaciyla buhar kesme boliimiinde (2-2) konveydriin altina
asaf1 yonlii bir ara bdlme elemam (3-2) takilmaktadir. Ikinci diizenlemede, buhar kesme
boliimii, konveydriin ilerleme istikametinde buhar besleme béliimiine kiyasla yaklasik %40
oraninda daha kiicilk olan bir enine kesit alanina sahiptir. Buna goére, konveydriin
ilerlemesiyle birlikte birinci yarim kismu tegkil eden buhar besleme bélimiinden (2-1)
tasinan buhar veva ara bdlme elemanindan (3-1) sizan buhar verimli bir sekilde

kullanilabilmektedir.
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< Ugiincii diizenleme >

Bundan sonra, mevcut bulusun {igiincii bir diizenlemesi agagida tarif edilecektir. Sekil
3'te, mevcut bulusun ii¢iincii dizenlemesi tasvir edilmektedir. Temel konfigiirasyon, birinci
diizenlemeyle ayni olmakla birlikte ii¢lincli diizenlemede, buhar besleme bélimiiniin (2-1)
ve buhar kesme bélimiintin (2-2) Slgiileri arasindaki oran, buhar kesme bolimiiniin (2-2)
6lelisiinii azaltacak sekilde degistirilir.

Ayrica, buhar kesme boéliimii (2-2) daha biiyiik oldugunda, mevcut diizenlemede
gosterildigi lizere yalnizca birinci ara bolme elemani (3-1) temin edilebilmektedir. Bununla
birlikte, gévde kisminin igerisinden buharin havaya karismasini daha iyi 6nlemek agisindan
bakildiginda, Sekil 4'te gosterildigi {izere ikinei bir ara bélme elemam (3-1-2) temin

edilebilir. Ayrica, baska bir ara bolme elemani da temin edilebilmektedir.

Ayrica, mevcut diizenlemede, buharin verimli bir sekilde kullanilmasi icin Sekil 5'te
gosterildigi lizere hacmi azaltmak amaciyla buhar kesme bo liimiiniin (2-2) altinda bir alt ara

bolme elemani temin edilmektedir.
< Dordiincil diizenleme >

Dordiincii bir diizenlemede, asagidaki Sekil 2'de gdsterildigi gibi, buhar besleme
bdliimiintin (2-1) ve buhar kesme bélimiiniin (2-2) hacimlerinin azaltildigi bir durum
gosterilmektedir. Bu dizenlemede, bir alt ara b6lme elemani (3-2) ve bir (st ara bdlme
elemani (3-3) temin edilmektedir. Boylece, buhar besleme béliimiiniin (2-1) ve buhar kesme
boliimiiniin (2-2) hacimleri, buharlama isleminin verimli olarak gergeklestirilecegi sekilde

azaltilmaktadir.
< Besinci diizenleme >

Bundan sonra, mevcut bulusun beginci bir diizenlemesi asagida tarif edilecektir. Sekil
7'de, mevcut bulusun besinci diizenlemesi tasvir edilmektedir. Bu diizenlemede, buhar
besleme boliimii (2-1-1) — buhar kesme bdliimii (2-2-1) — buhar besleme bélima (2-1-2)

— buhar kesme béliimii (2-2-2) birbirine baglanir.

Bu diizenlemede, bu béliimleri tekrar tekrar temin etmek suretiyle bir ara bolimdeki
buharin azaltilmasmi 6nlemek miimkiindlir. Bu diizenlemede, giris tarafindaki "buhar
besleme boliimii — buhar kesme boliimii — buhar besleme bélimii" grubunun bir kismu, tek
bir buhar besleme béliimii olarak diistiniilebilir. Ayrica, "buhar besleme — buhar kesme"

grubunun sayisinin da artirilabilecegi anlasilmaktadir.
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< Ornekler>

Bundan béyle, mevcut bulusta yer alan test 6rnekleri tarif edilecektir. Bu bulus, bu test

ornekleri ile smirh degildir.
< Test ornegi 1 > (givde kismundaki haznenin i¢ béliimii ikiye béliindiigiinde)

Mevcut bulusun bir diizenlemesinde, konvansiyonel tiinel tipi buharlama diizeneginin
govde kisminin i¢ tarafi (toplam uzunlugu yaklasik 4 m ve ig enine kesit alan yaklasik 0,06
m? olan ve birinei ve ikinci yarim kisimlara kargihik gelen bir buhar borusu iceren) bir test
yapmak iizere iki esit kisma ayrilmis olup birinci yarim kisim bir buhar besleme bélimi

olarak kullanmilmis ve ikinci yarim kisim ise bir buhar kesme boéliimii olarak kullanilmistir.

Ayrica, birinci yarim kisim ile ikinei yarim kisim arasinda bir ara bélme kismi temin
edilmigtir ve ara bélme kismimi ara bélme alanmindaki bir agikhigin i¢ taraftaki enine kesit

alanima orani (acikhigin enine kesit alanina orani) yaklasik %38 olarak bulunmustur.

Bu testte, buhar haznesinin iginden gegen konveyoriin hizi 1,6 m/dakika olarak tespit
edilmistir ve noodle seritlerinin gévde kisminin giris bolimiinden igeri girmesi ve cikis

bdliimiinden disar1 ¢ikmasi igin gegen siire ise 2 dakika 30 saniye olarak bulunmustur.

Test i¢in temin edilen noodle seritleridemetinde, 900 g un ve 100 g nisasta karistirilmuis
olup 2,28 g salamura suyu ve 340 g su karigima eklenerek bir hamur elde edilmistir. Hamur
terkibi hazirlandiktan sonra, 0,75 mm kalinliginda noodleyaprag: elde etmek amaciyla
tekrarl olarak birgok kez merdaneden gegirilmistir. Islemden gegirilen sehriye, 20 numarali
bir hatveli bigagin bulundugu bir kesici bigak diizenegi (1,5 mm genisliginde) kullanilarak
noodle seritlerihalinde kesilmis, konveyore yerlestirilmis, tasinmis ve gévde kisminda bir

buharlama islemi uygulannustir.

Buhar akis miktar1 yoniinden, Sekil &'de gosterildigi ilizere konvansiyonel bir
yontemdeki (Konvansiyonel drnek 1) ara bélme eleman kullanilmaksizin, buhar beslemesi
birinci yarim kisimda ve ikinci yarim kisimda 120 kg/saat degerinde bir akis miktariyla
ger¢eklestirilmistir,

Daha sonrasinda, Ornek 1'de, Sekil 9'da gosterildigi {izere bir ara kisimda bir ara
bolme elemani temin edilmis, buhar besleme bolimi olarak birinci yarim kisim kullanilmis
ve konvansiyonel durumda oldugu gibi 120 kg/s degerinde bir buhar beslemesi
gerceklestirilmistir. Buharin temini, ikinci yarim kismm buhar kesme bdoliimiinde

durdurulmustur.

Ayrica, Karsilastrmal Ornek 1'de, Sekil 10'da gosterildigi iizere bir ara kisimda bir
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ara bdlme elemani temin edilmis ve Ornek 1'deki birinci yarim kisimda 120 kg/s degerindeki
akis hizi miktarmnmin yaris1 olan 60 kg/s degerinde bir akis beslemesi birinci ve ikinci yarim

kisimlarda gergeklestirilmisgtir.

Ornek 1'de, giris bdliimiinden 10 cm mesafede hazneye yerlestirilmis bir termometre
(hazne icerisindeki noodle seritlerinin izerindeki bir boslugun sicakligini 6lgmek tizere) ve
¢ikig boliimiinden 10 cm mesafede hazneye yerlestirilmig bir termometre (hazne igerisindeki
noodle geritlerinin iizerindeki bir boslugun sicakhigmi dlgmek iizere) tarafindan okunan
sicaklik derecelerinin 98 °C ve flzerinde olacagl sekilde kanaldaki hava miktan
ayarlanmustir. Bununla birlikte, Karsilastirmah Ornek 1'de, kanalin ayarlanmasindan sonra

dahi sicaklik yalmzca 97 °C'ye veya altina kadar ylikseltilmigtir,

Yukarida agiklanan Konvansiyonel Ornek 1, Ornek 1 ve Karsilastirmali Ornek 1'deki
ilgili kosullar altinda gerceklestirilen buharlama prosesinden gecen noodle seritleri bir araya
getirilmis ve noodle seritlerinin jelatinlesme derecesi aym zamanda olglilmiistiir. Ayrica,
noodle seritleri bir ¢esni sivisina daldirilmig ve 30 cm dlglisiinde kesilmistir. 105 g noodle
seritleribir kizartma kafesine yerlestirilmis ve bu kafes, 2 dakika 30 saniye boyunca
150 °C'deki kizartma yagina (palm yagi) daldirilarak kizartma islemi gerceklestirilmis ve
tiiketime hazir noodle kitlesi elde edilmistir. Elde edilen tiketime hazir noodle kitlesi, kase
seklindeki bir kaba konulmus ve bu kabin igerisine 450 g kaynar su dokiilmiis olup 3 dakika

boyunca kapagi kapali halde tutulmus ve ardindan noodlen tadma bakilmistir.

Tadim islemi bes deneyimli miihendis tarafindan gerceklestirilmistir. Konvansiyonel
buharlama kosullarinda buharlanan noodle seritleri (Konvansiyonel Ornek 1) kontrol amagh

kullanilmis olup bunlarin buharlama yogunlugu karsilastrilmistir, Sonuclar Tablo 1'de

gosterilmistir.
[Tablo 1]
Akis miktar1 (kg/s) Ara bolme | J elatinlesme Tadim sonucu
elemani derecesi
Birinci  |Ikinci yarim
yarim kisim kisim
Konvansiyonel 120 120 Mevcut degil %66 Iyi
Ornek 1
Ornek 1 120 - Mevcut %66 Tyi
Karsilagtirmals 60 60 Meveut %47 Az pigmis
Ornek 1
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Konvansiyonel Ornek 1'deki gibi buharlama isleminin birinci yarim kisim ve ikinci
yarim kisimda benzer sckilde gerceklestigi durumla kiyaslandiginda, Ormek 1'deki gibi
buharlama isleminin yalmzca birinci yarnm kisimda yapildigi durumda aymi jelatinlesme
derecesi ve tadim degerlendirmesi elde edilmisti. Bu sonug, buhar miktarinin
konvansiyonel bir buhar akis miktar ile karsilastinldiginda biiyiik 6lglide azaltilabilecegini

gostermektedir.

Bu esnada, akis miktar1 Omek 1'deki ile aym oldugunda dahi, Ornek 1'deki birinci
yarim kisimda 120 kg/s degerindeki buhar akis miktarinin yarisi olan 60 kg/s degerindeki
buhar beslemesinin birinci ve ikinci yarim kisimlarda gergeklestirildigi durumda,
jelatinlesme derecesi ve tadim degerlendirmesi Ornek 1'deki sonuglara ulasmanmustir ve

Karsilastirmali Ornek 1'de gdsterildigi iizere tekstiirdeki az pismis tat giderilememistir.
< Test d6rnegi 2 > (givde kismundaki hazne ii¢ par¢aya béliindigiinde)

Bu bulusun bir diizenlemesinde, Test Omegi 1'de kullamlanla kiyaslandigindan daha
biiyiik olan tiinel tipi buharlama diizenegi kullanilarak bir test yapilmistir. Ayrica, test edilen
buharlama diizeneginin gévde kismm, yaklasik 18 m'lik bir toplam uzunluga ve yaklasik 0.27
m”lik bir i¢ kesit alanmna sahiptir ve birinci yarim kisma, bir ara kisma ve ikinci yarim kisma
karsilik gelen buhar borulari icermistir. Govde kisminin i¢ bdliimii ii¢ homojen bdliime
ayrilmistir. Buhar besleme béliimi olarak sadece birinci yarim kisim veya birinci yarim
kisim ve ara kisim kullanilmistir ve testi ger¢eklestirmek i¢in buhar kesme bélimii olarak

sadece ikinci yarim kisim veya ikinei yarim kisim ve ara kisim kullamilmustir.

Avyrica, birinci yarim kisim ile ara kisim arasinda ve ara kisim ile ikinci yarim kisim
arasinda ara bdlme elemanlar: temin edilmektedir ve ara bdlme elemanmin ara bdlme
bolgesindeki bir acikligin i¢ enine kesit alanina orani (acikligin enine kesit alanina orani)

yaklasik %27 olarak tespit edilmistir.

Buhar haznesinden gegen konveydriin hizi, bir testte 8 m/dakika olarak bulunmustur
ve noodle seritlerinin gdévde kisminn giris boliimiinden girmesi ve ¢ikis bélimiinden disar1

¢ikmasi igin gecen siire ise 2 dakika 15 saniye olarak tespit edilmistir.

Test icin temin edilen noodle seritleridemetinde, 900 g un ve 100 g nisasta karigtirilmas,
2,28 g salamura suyu ve 340 g su karisuma ilave edilerek bir hamur hazirlannustir. Hamur
terkibi hazirlanmis ve 0,75 mm kalinliginda bir noodleyapragi elde etmek amaciyla tekrarli
olarak birgok kez merdaneden gecirilmistir. Islemden gecirilen sehriye, 20 numarali bir
hatveli bigagin bulundugu bir kesici bigak diizenegi (1,5 mm genisliginde) kullanilarak

noodle seritlerihalinde kesilmis, konveyore yerlestirilmig, tasinmis ve govde kisminda bir
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buharlama islemi uygulanmstir.

Bir akis miktar1 yéniinden, konvansiyonel yéntemde (Konvansiyonel Ornek 2), birinci
varim kisma, ara kisma ve ikinci yarim kisma buhar beslemesi, Sekil 11'de gosterildigi lizere
ara bolme elemani temin edilmeksizin 400 kg/s deferinde bir akis miktariyla
gergeklestirilmisgtir.

Ardindan, Ornek 2'de, Sekil 12'de gosterildigi iizere, birinci yarim kisim ile ara kisim
arasinda ve ara kisim ile ikinci yarim kisim arasinda bir ara bélme elemani temin edilmis
olup birinci yarim kisim ve ara kisim buhar besleme boéliimlerini teskil etmistir ve
konvansiyonel durumda oldugu gibi her béliimde 400 kg/s degerinde buhar beslemesi
gergeklestirilmistir.  Buharin  temini, ikinei yarim kismm buhar kesme boliimiinde

durdurulmustur.

Ayrica, Ornek 3'te, Sekil 13'te gosterildigi tizere, bir ara bolme elemaninin Ornek
2'deki gibi temin edildigi bir evrede yalnizea birinci yarim kisimda 400 kg/s degerinde buhar

beslemesi yapilmustir ve ara Kisma ve ikinci yarim kisma buhar beslemesi kesilmistir.

Karsilastirmali Ornek 2'de, Sekil 14'te gosterildigi gibi, Ornek 3'teki birinci yarim
kisimda 400 kg/s degerindeki buhar akis miktarinimn 1/3%ine karsilik gelen 133 kg/s
degerindeki buhar beslemesi birinci yarim kisimda, ara kisimda ve ikinci yarim kisimda
gergeklestirilmistir.

Ornek 2 ve 3'te, giris bdlimiinden 10 cm mesafede hazneye yerlestirilmis bir
termometre (hazne igerisindeki noodle seritlerinin {izerindeki bir boslugun sicakligini
6lemek iizere) ve ¢ikis béliimiinden 10 cm mesafede hazneye yerlestirilmis bir termometre
(hazne icerisindeki noodle seritlerinin iizerindeki bir boslugun sicakhigim dlgmek tizere)
tarafindan okunan sicaklik derecelerinin 98 °C ve iizerinde olacag sekilde kanaldaki hava
miktar1 ayarlanmustir. Bununla birlikte, Karsilagtirmali Ornek 2'de, kanalin ayarlanmasimndan

sonra dahi sicaklik yalmzca 97 °C'ye veya altma kadar yiikseltilmistir,

Yukanida aciklandigi iizere Konvansiyonel Ornek 2, Omek 2, Omek 3 ve
Karsilastrmali Ornek 2'deki kosullarin her birinde gerceklestirilen buharlama prosesinden
sonra noodle seritlerinin bazilari, aynm1 zamanda noodle seritlerinin jelatinleyme derecesini
6lgmek iizere toplanmis ve tiiketime hazir noodlekitlesi elde etmek iizere Test Ornegi 1'de
gdsterildigi gibi igleme tabi tutulmus ve bir tadim testi yapilmuistir. Ayrica, tadim amaciyla,
konvansiyonel buharlama kosullarinda buharlanan noodle seritleri (Konvansiyonel Ornek 1)
kontrol amagh kullanilmis olup bunlarin buharlama yogunlugu karsilastirilmistir. Sonuglar

Tablo 2'de gosterilmistir.
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[Tablo 2]

Akis miktari (kg/s) Ara bdlme | Tadim sonucu
clemani
Birinci | Ara kisim | 1kinci yarim
yarim kisim kisim

Konvansiyonel 400 400 400 Meveut degil iyi

Ornek 2

Ornek 2 400 400 - Meveut Iyi

Ornek 3 400 - - Meveut Iyi
Kargilagtirmals 133 133 133 Meveut Az pismis

ornek 2

Ayni tadim degerlendirmesine, Ornek 2'de gdsterilen yalnizca birinci yarim kisim ve
ara kisimda buharlama isleminin gergeklestirildigi durumda, yalnizca birinci yarim kisimda
buharlama isleminin gergeklestirildigi durumda ve Konvansiyonel Ornek 2'de oldugu gibi
birinci yarim kisim, ara kisim ve ikinci yarim kisimda buharlama isleminin gergeklestirildigi

durumda ulasilabilmistir.

Bu sonu¢, buhar miktarimin konvansiyonel bir buhar akis miktarr 1le
kargilastirildiginda biiyiikk élclide azaltilabilecegini gdstermektedir. Bu esnada, toplam akis
miktarinin Ornek 3'tekiyle ayni olmasi durumunda dahi buhar beslemesinin buhar besleme
boliimiinde (birinci yarim kisim) yogunlasmadigi durumda, tadim degerlendirmesi, Ormek
3'teki sonuglara ulagmamustir ve Karsilastirmali Omek 2'de gosterildigi iizere tekstiirde az
pismis tat giderilememistir.

Referans Isaretlerin Listesi
| Konveyor
2 Govde kismi

2-1 Buhar besleme boliimii

2-2  Buhar kesme boliimii
3 Ara bolme kismu

3-1 Arabdlme elemant

3-2  Alt ara bdolme eleman:
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3-3  Ust ara bdlme eleman
4 Buhar borusu
4-1 Birinci buhar borusu
4-2  Tkinci buhar borusu
4-3  Ugiincii buhar borusu
5 Kanal
5-1 Birinei egzoz diizenegi (kanal) (giris tarafi)
5-2 likinci egzoz diizenegi (kanal) (¢ikis tarafi)
Govde kismi girig béliimi (EN)
Govde kism ¢ikis bolimi (EX)
Noodle demeti (M)
Bubhar (V)

Termometre (T)
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