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OZET
SUDA COZULEN LiFLi YAPRAK, SOZ KONUSU LiFLi YAPRAGIN
URETIGI iCIN ISLEM, SOZ KONUSU LiFLi YAPRAK
SERITLERINDEN OLUSAN GOBEK

Bulus bir 1slak kagit yapma islemine gore iiretilen ve 120 saniyeden daha az bir
siire icerisinde suda ¢oziinen, 20 ila 1000 g/m2’lik bir gramaja sahip olan bir lifli
yaprak ile ilgili olup, sdz konusu lifli yaprak kuru lifli yapragin toplam gramaj:
temel alinarak %10 ila %70 nisasta ve en az %30 oraninda kagit yapma liflerini
icermektedir. Yaprak ornek olarak bir kagit mendil rulosunda bir suda ¢6ziinebilir

gbbegin iiretimi i¢in kullanilmaktadir.
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ISTEMLER

. Bir 1slak kagit yapim islemine gore iiretilen 20 ila 1000 g/m2’lik bir

gramaja sahip ve 1s1 degisimi ile kurutulan, NF Q34-020 standardinda
tammimlandig1 sekilde 120 saniyeden kisa bir siire igerisinde su icinde
coziinen, kuru lifli yapragin toplam agirligina baglh olarak %10 ila %70
suda ¢oziilebilir nisasta ve en az %30 kagit vapim lifleri iceren, 450 kg/m3
ve 650 kg/m3 arasinda bir yogunluga sahip olan, preslenmis veya

kalenderlenmis bir lifli vaprak.

. Kuru lifli yapragin toplam agirhd: temelinde %15 ila %40, tercihen %20

ila %35 nisasta iceren, yukaridaki isteme gore lifli yaprak.

. Gramaj1 100 ile 600 g/m2 arasinda, tercihen 130 ile 400 g/m2 arasinda

olan, Istem 1 veya 2’ye gore lifli yaprak.

. 9 x 8 cm2’lik bir yaprak numunesine uygulanan NF Q34-020 standardina

gore Glgiilen, sudaki ¢oziinme siiresinin 50 saniyeden az oldugu, tercihen
35 saniyeden az oldugu ve daha ¢ok tercihen 15 saniyeden daha az oldugu,

Istemler 1 ila 3’ten herhangi birine gore lifli yaprak.

. Tarifnamede belirtildigi gibi tablo testine gore Olcilen mukavemet

kaybinin, 6 saniyelik bir siire boyunca su ile 1slatnldiktan sonra en azindan
85°, tercihen 88° ila 90° arasinda bir ag1 olusturan sdz konusu yapragin bir
orneginin mukavemet kaybina karsilik geldigi, Istemler 1 ila 4’ten

herhangi birine gore lifli yaprak.

. Kuru direncine gore kalinti 1slak direncinin, tarifnamede agiklanan

halkasal ezilme testine gore Olciildiigi sekilde, %1’den az oldugu,

yukaridaki istemlerden herhangi birine gore lifli yaprak.

31



10

15

20

25

30

35593.16

10.

11.

12.

S6z konusu nisastanin lifli yapragin kalinh§ boyunca biiyiik dlciide esit
bir sckilde dagildigi, yukandaki istemlerden herhangi birine gore lifh
yaprak.

Dezenfektanlar, temizlik maddeleri veya parfimler gibi ekstra bir iglev
kazandiran diger katki maddelerini iceren, yukaridaki istemlerden

herhangi birine gore lifli yaprak.

Liflerin su icerisinde asili birakilmasiyla bir hamur hazirlanmasi adimim
ve hamurdan yaprak olusturulmasi adimini ve bir kurutma adimim igeren,
ayrica kurutma adimindan once lifli yapraga dahil edildigi sicaklikta suda
cOziilemeyen bir nisasta eklenmesi, nisastanin en azindan bir kisminin
jelatin haline gelmesi icin yeter: kadar yiiksek bir sicaklikta nisasta iceren
lifli  yapragin kurutulmast ve kurutma sonrasinda kurutma veya
kalenderlenen Once yapragin preslenmesi adimlanimi  icermesiyle
karakterize edilen, Istemler 1 ila 8’den herhangi birine gore su icerisinde
120 saniveden daha az bir siire igerisinde c¢ozlinen bir lifli vaprak

iretilmesi islemi.

Suda ¢oziillemeyen nisastanin kagit hamuruna bir sekillendirme tablasinin

iist kismindan dahil edildigi, [stem 9’a gore islem.
Suda c¢oziilemeyen nisastanin yaprak bir sekillendirme teli iizerinde
oldugunda ozellikle de lifli yaprak iizerine piiskiirtiilerek sahil edildigi,

Istem 9 veya 10°a gore islem.

Kurutma adimindan Once bir presleme adimini iceren, Istemler 9 ila

11°den herhangi birine gore islem.

32



10

15

20

25

30

35593.16

13.

14.

15.

16.

17.

Suda cozillemeyen nisastanin fiziksel, kimyasal veya fiziko-kimyasal
muamele ile modifiye edilen bir nisasta oldugu, Istemler 9 ila 12’den

herhangi birine gore islem.

Lifli yapragmn, nisastanin tam jelatinlesmeye ulagsmasi icin asamali olarak
sicakligin  yiikseltildigi bir adimla kurutuldugu, Istemler 9 ila 13’ten

herhangi birine gére islem.

Nigastanin yaprak idretim isleminin bir kurutma adimi esnasinda bir
jelatinlesme sicakligina ulastirildigi, Istemler 1 ila 8’den herhangi birine
gore bir lifli yaprak iiretimi igin dahil edildigi sicaklikta su iginde

coziilemeyen bir nisastanin kullanim

Istemler 1 ila 8’den herhangi birine gore bir lifli yaprak iiretimi icin bir
suda ¢oziilebilir nigasta ile suda ¢tziilemeyen nisasta kombinasyonunun

kullanimi.

Nisastanin suda c¢o6ziinebilir oldugu ve/veya nisastanin dahil edildigi
sicaklikta suda ¢odziinemedi, yapragin kurutma adim esnasinda nisastanin
en azindan bir kismunin jelatinlesmesi icin yeterli yiikseklikteki bir
sicakhikta kurutulan suda coziinemeyen nisastayr icerdigi; lifin su icinde
siispansiyon haline getirilmesi, en az bir birinci lifli kat ve s6z konusu
lifler ile ikinci bir 1ifli kaon olusturulmasi, ikinci lifli tabaka tizerine bir
nigasta biriktirilmesi, birinci 1ifli katin ikincisine yerlestirilmesi, bir lifli
yaprak halinde iki katin birbirine birlestirilmesi ve lifli yapragin
kurutulmasi, kurutulduktan sonra vapragin kurutulmasindan veya
kalenderlenmesinden Once yapragin preslenmesi adimlarini icermesiyle
karakterize edilen, Istemler 1 ila 8’den herhangi birine gore suda 120
saniyeden daha kisa bir siire icerisinde ctziinen bir lifli yapragin iiretimi

icin islem.
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18. Nigastasinin suda ¢6ziinebilir oldugu ve bir kuru durumda ikinei kat

iizerinde biriktigi, Istem 17’ ye gore islem.

19. Nigastasinin dahil edildigi sicaklikta suda ¢éziilemeyen nisasta oldugu ve

ikinci kat iizerinde bir kuru durumda biriktirildigi, Istem 17’ ye gore islem

20. Nisastasinin suda coziilebilir nisasta ve dahil edildigi sicaklikta suda

cOziilemeyen nisastanin bir kombinasyonu oldugu ve ikinci kat lizerinde

bir kuru durumda biriktirildigi, istem 17 ye gére islem

21. Nigastanin toz formunda oldugu, Istem 18, 19 veya 20’ye gére islem.

22.En az bir iigiincii lifli katin olusturuldugu ve karigma veya nisastadan

olmamak iizere séz konusu iki kat iizerinde biriktirildigi, Istem 17 ila

21°den herhangi birine gére islem.

23.istemler 1 ila 8’den herhangi birine gore lifli yapragin, bir ruloyu

24.

desteklemek icin, bir silindirin etrafinda helisel olarak sarilnus s6z konusu

lifli yapraktan bir ya da daha fazla seritle iiretilmesi i¢in kullanimi

Seridin Istemler 1 ila 8°den herhangi birine gore bir lifli yaprak olmasiyla
karakterize edilen, bir ya da daha fazla seridin helisel bir sekilde

sarilmasimdan olusan gdbek.

25, Istem 24°¢ gore bir gdbek iceren bir tuvalet kagid1 rulosu.

26. istemler 1 ila 8’den herhangi birine gore bir lifli yaprak iceren bir tampon

aplikatorii.
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TARIFNAME
SUDA COZULEN LiFLi YAPRAK, SOZ KONUSU LiFLi YAPRAGIN
URETIGI iCIN ISLEM, SOZ KONUSU LiFLi YAPRAK
SERITLERINDEN OLUSAN GOBEK

Tarifname

Mevcut bulug ¢oziilebilir bir lifli yaprak, oOzellikle de kagit yapragi liretimi ve
coziilebilir bir lifli yaprak, ézellikle de bir kagit yaprag ile ilgilidir. Ozellikle de
bir rulo destegi olusturan bir gtbegin iiretimi icin bu yapragin kullanilmasi ile
ilgilidir. Bulus, bir tuvalet kagidi rulosu veya bir tampon aplikatorii igin 6zellikle
bir destek gdbegdi olmak iizere, bir gobek seklinde sihhi veya evsel kullanim icin

kagit alaninda kullanilmaktadir.

Onceki Teknik

Sihhi veya evsel kullanim i¢in tuvalet kagidi, kagit havlu veya mendil gibi
kagitlar belirli durumlarda bir gdvde iizerinde rulolar halinde paketlenmis

sekildedir.

Govde, kagit rulosu tiiketildikten sonra atilan, genellikle kartondan yapilan bir
silindirdir. Govde asagidaki gorevleri yerine getirmektedir:

-Kagt yapragin rulo iiretmi esnasinda iizerine sanldigr bir destek gorevi
gormektedir. Genel olarak, rulolar Jumbo rulo adi verilen, karsihk gelen bir
uzunluga sahip bir tiip etrafina sarilan ¢cok genis bir ana yapraktan tiretilmektedir
ve elde edilen rulo istenilen genislikteki tekli rulolara kesilmektedir;

-rulonun i¢ gerilimlerine dayanarak ve darimin i¢ doniislerinin devrilmesini
onleyerek merkezi deligi acik tutmakta ve

-ruloyu, ekseni boyunca ezme kuvvetlerine veya rulonun nakliye sirasinda veya
kullanilmadan ©nce c¢esitli bakim islemlerine tabi tutulmasi sirasinda enine

kuvvetlere dayanarak seklini korumaktadir.
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Govde genel olarak bir ya da daha fazla duz kartin seridin helik bir sekilde bir

silindir olusturucu etrafina sarilip birlestirilmesi ile elde edilmektedir.

Diiz karton, ger1 doniistiirilmiis liflerden de yapilabilecek olan pahali olmayan bir

malzemedir. Ayrica hafiftir ve bu kullanim i¢in mekanik direnci de yeterlidir.

Ancak, rulo bittikten sonra yeniden baska bir sekilde yeniden kullanilamama ve

atik iirlin haline gelme veya nadiren kullanilabilme dezavantajina sahiptir.

Tuvalet kagidi olmas: durumunda, standart govdeden biiyiik 6l¢iide kagit yapma
liflerinden olusmasina ragmen atik su ile bertaraf etmeye calismak tavsiye
edilmemektedir, ¢iinkli su ile temas ettiSinde yavag bir sekilde ¢oziilmekte ve
tuvalet tankindan genelde uzaklagtinlmakta basarisiz olunmaktadir, ya da akas ile
ginderilebilmeden once bir okamkhik olusturarak tuvalet drenaj hattinin

tikanmasina neden olmaktadir,

Basvuru sahibi evsel sihhi tesislerinin atik suyu ile kolayla bertaraf edilebilecek

bir rulo icin bir gdvde iiretme amacini belirlemistir.

Daha da ozellikle:

-Govde su ile temas ettiginde izl bir sekilde ¢oziinmelidir;

-malzemenin bir tkamklik olmadan énce bertaraf edilmesi i¢in gerekli bir hizda
suda c¢oziinmesi gerekmektedir, c¢oziindiigi hiz rulolanin  genel olarak
olusturuldugu ince kagidin kiitlesine karsilik gelecek hizda olmalidir;

-gbvde degistirilmesi dusiiniilen kartonun biiyiiklagii ile aym siradaki radyal ve
eksenel yoniin her ikisinde de bir ezilme mukavemetine sahip olmahdir;

-gbvde, geleneksel kartonlarla aym kolaylikta ve basitlikte tiretilmelidir ve

-gbvde yenilenebilir malzemelerle tiretilmelidir ve kagit geri doniisiimii islemleri

ve atik su aritum tesisi islemleri izerinde de negatif bir etkiye sahip olmamalidir.
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Onceki Teknik

Yaprak veya diger formdaki, kagit yapma lifleri ve nisastadan iiretilen iiriinler

teknikte bilinmektedir.

EP415385 sayili Avrupa patent dokiimaninda suda ¢oziinmeyen, modifiye edilmis
bir nisastanin, kurutma sirasinda jelatinlestirilen bir nisasta {ire fosfatin dahil
edildigi bir kagit yapragimin iiretiminden bahsedilmektedir, bahsedilen nisastanin
jelatinlesme sicakligi, nispeten diisiiktiir, yani 35 © C ila 55 © C arasindadir. Amaci
elde edilen yapragin kuru mukavemetini artirmak ve iiretim siireci esnasinda kagit

makinesindeki kabloda dolgu olusumunu engellemektir.

EP 1 630 288 sayili dokiimanda suda ¢oziinebilir, bir 1slak mendil olarak bir
temizleme yapragr olarak kullamilmasi amaclanan bir kabartmal ve emprenye
kagit yapragindan bahsedilmektedir. Bir polisakkarit veya sentetik polimer gibi
bir suda c¢oziinebilir baglayict ve suda coziinebilir baglayici gecici olarak
¢oziillemez hale getiren bir ajan ile iliskilendirilmis olan bir sulu ajan i¢cermektedir.
Verilen orneklere gore, vyaprak 30 ila 40 sanive igerisinde cdziinmektedir,
coziinme hiz1 0.3 g agirhigindaki kagit yapragin bir kare drnegi lizerine uygulanan

I1S P4501 referansh standart yéntem kullanilarak élciilmektedir.

US 6 169 857 sayili Birlesik Devletler dokiimaninda 6rnek olarak bir yaprak sekli
olan bir biyolojik olarak ¢oziinebilir bir tiriinden bahsedilmektedir. Kagit yapma
lifleri veya benzeri ile takviye edilmis olan bir nisasta matrisi icermekte ve
kaliplama yontemi ile elde edilmektedir. Onceki karisim en az jelatin hale
getirilmemis nisasta, lifler ve sudan olusmaktadir. Uriin karistmin kaliplanmasi ile

elde edilmektedir.

Seliilozik eter gibi bir polimer {irliniin liretimi esnasinda yapigsmayi 6nlemek icin

yiizeyde bir film olusturmak amaciyla eklenmektedir.
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BULUSUN KONUSU

Govdenin kalite Gzellikleri en azindan kismi olarak kendisini olusturan lifli

yapraga baghdur.

Biiyiik dlciide kagit yapma liflerinden olusturulan lifli yaprak

Bulusa gore, lifli yaprak Istem 1°deki 6zellikleri temsil etmektedir.

"Cozinme" terimi, NF Q34-020 standardinda verilen toplam ¢fziinme tanimina
karsilik gelmektedir, yani daha onemli parcalar yoktur ve parcalarin dagilimi
homojendir. Bulug konusu bir lifli yaprak 120 saniyeden daha az bir siirede suda

¢cOziindiigiinde ¢dziinebilir olmaktadir.

“Islak kagit yapma islemi” bir 1slak uglu yaprak olusturma kullanilarak bir kagit
yaprak iiretimi icin bir ydntem anlamina gelmektedir. Daha kesin olarak, bu
yontem, bir hamuru veya harman hazirlama béliimiinii, bir 1slak sekillendirme
bolimiinii, suyun uzaklastirilmas: i¢in bir pres boliimiinii ve bir kuru bolimi
icermektedir.  Harman hazirlama boliimii, sulu siispansiyon veya harmani
saglamak i¢in lifler, dolgu maddeleri ve katki maddeleri dahil olmak iizere farkh
bilesenlerin su ile kanstinlmasini igerir. Islak sekillendirme bolimii bir
Fourdrinier tablas1 veya diger herhangi bir silindirik sekillendirme aparat gibi bir
diiz tabla iizerinde uygulanabilmektedir. Hamur kasasi bir jet ya da ¢oklu jet
dagiticilara  sahip  olabilmektedir. Baski bdliimii  mekanik olarak aga
bastirilmasiyla suyun uzaklastirilmasini icermektedir. Kuru bolum, 1s1 degisimiyle
suyu uzaklastirmak icin kurutma silindiri, Yankee kurutucusu, hava kurutma
silindirleri, kizil otesi kurutucular ve benzerleri gibi, geleneksel bir kurutucu
icerebilmektedir. Daha sonra bu sekilde elde edilen yaprak bir son iiriin olarak bir

makaraya sarilmaktadir.
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"Selillozik", "seliilozik 1if" terimi ve benzerleri, bir ana bilesen olarak seliilozu
iceren herhangi bir fiberi kapsamaktadir. "Kagit yapma lifleri”, seliilozik lifler
anlamina gelmekte ve yeniden yapilandinlmis selillozik lifler igeren islenmemis
hamurlart veya geri doéniigiimlii (ikincil) selillozik lifleri veya lif kanisimlarim
icermektedir. Bulus konusu lifli yapragi yapmak igin uygun seliilozik lifler;
pamuk lifleri veya pamuk tiirevleri, abaka, kenaf, sabai otu, keten, esparto otu,
saman, jiit kenevir, kiispe, siitli iplikler ve ananas yaprag lifleri gibi odun disi
lifleri ve Kuzey ve Giiney yumusak agac Kraft lifleri gibi yumusak agac lifleri
dahil, yaprak doken ve igne yaprakh agaclardan elde edilenler gibi odunsu lifler;
Okaliptiis, akcaagac, hus agac, titrek kavak veya benzerleri gibi sert agac liflerini
icermektedir. Bulusla baglantili olarak kullanmilan kagit yapma lifleri liyosel veya
rayon gibi yeniden yapilandirilmis seliilozik liflerin yam sira dogal olarak ortaya
cikan hamur kokenli lifleri de icermektedir. Hamur kokenli lifler, siilfat, siilfit,
polisiilfit, soda hamurlagtirma ve benzerini iceren, teknikte uzman bir kisinin
asina oldugu cok sayidaki hamurlastirma isleminden herhangi biri ile kaynak
materyalinden ayrilmaktadir. Hamur eger istenirse klorin, klorin dioksit, oksijen,
alkalin  peroksit ve  benzerleri  kullanilarak  kimyasal  yardimiyla
agartilabilmektedir. Dogal olarak ortaya c¢ikan hamur tiirevli lifler buradan
itibaren ‘“‘basitce hamur tlirevli” kagit yapma lifleri olarak adlandirilacaktir.
Mevcut bulusa ait iiriinler geleneksel lifler (ham hamur veya geri doniisimlii
kaynaklardan tiiretilmig olabilmektedir) ve afartilmis kimyasal termomekanik
hamur (BCTMP) gibi yiiksek kalhinlikta linin yoniinden zengin boru seklinde
liflerin bir karigimini icerebilmektedir. Hamur tiirevli lifler termomekanik hamur
(TMP), kemitermomekanik hamur (CTMP) ve alkalin peroksit mekanik hamurun
(APMP) yami sira BCTMP gibi yiiksek verimli liflert de icermektedir.
“Harmanlar” ve benzeri gibi terimler ise kagit yapma liflerini, opsiyonel olarak
kagit tirlinleri yapmak i¢in 1slak direng reginelerini, bag ¢oziiciileri ve benzerlerini

iceren sulu bilesimleri ifade etmektedir.

Kraft yumusak agag¢ lifi, igne yaprakli malzemeden iyi bilinen Kraft (siilfat)

hamur yapma islemi ile iiretilen diisiik verimli liftir ve Kuzey ve Giiney yumusak
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agac Kraft 1ifi, Douglas camu Kraft lifi ve benzerlerini icermektedir. Kraft
yumusak agac lifleri genellikle agirlikca % S'ten daha az bir lignin icerigine, 2
mm'den daha biiylik bir uzunluk agirhikh ortalama lif uzunluguna ve 0.6 mm'den

daha bityiik bir aritmetik ortalama lif uzunluguna sahiptir.

Kraft sert aga¢ lifi, sert aga¢ kaynaklarindan, yani okaliptiisten Kraft islemi ile
yapilmakta ve ayrica genellikle agirlikca% 5'ten daha az bir lignin icerigine
sahiptir. Kraft sert agac lifleri, tipik olarak 1,2 mm'den daha diisiik bir uzunluk
agirlikl ortalama lif uzunluguna ve 0.5 mm'den daha az ya da 0.4 mm'den daha az

bir aritmetik ortalama uzunluga sahip olan yumusak agag liflerinden daha kisadir.

Geri donistiiriilen lif harmana herhangi bir miktarda eklenebilmektedir. Herhangi
bir uygun geri doniisiim lifi kullanilabilirken, bir ¢ok durumda nispeten diisiik
oranlarda 6giitillmiis odun seviyesine sahip olan geri doniisim lifi, 6rnegin
agirlikga %15'ten az lignin icerigi olan geri doniisiim lifi veya agirlikca %10'dan
daha az olan lignin icerigine sahip olan geri doniisiim lifi kullanilan harman

karisimina ve uygulamaya bagh olarak tercih edilmektedir.

Ek olarak bulus konusu lifli yaprak ayrica sentetik polimer lifleri ve benzeri gibi
selillozik olmayan lifleri de icerebilmektedir. Bu terminoloji polyesterler,
naylonlar ve poliolefinler be benzerleri gibi sentetik polimerlerden yapilan lifleri
ifade etmektedir. Polyesterler genellikle doymus alifatik veya aromatik diyollere
sahip olan alifatik veya aromatik dikarboksilik asitlerden bilinen polimerizayon

teknikleri ile iiretilmektedir.

Daha ozel olarak lifli yaprak asagidaki 6zelliklerden en az birine sahiptir:

-Nisasta lifli yapragin kalinligi boyunca biiyiik Olciide esit sekilde dagilmistir.
“Biiylik 0Olciide egit” terimi nisastanin lifler arasindaki baglantilarin cogunu
saglamak icin yapragin kalinlifi1 boyunca tam olarak dagildigi ve yapragin dis

yiizeyleri izerine de mevcut oldugu anlamina gelmektedir.
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-Kuru 1ith yapragin toplam agirh@ temelinde %15 ila %40, tercihen %20 ila %35
nisasta icermektedir.

-Gramaj 100 ila 600 g/m?2, tercihen 130 ila 400 g/m?2 arasindadr.

-NF Q34-020 standardina gére olgiilen yapragin 8 x 9 cm2'lik bir numunesinin su
ile par¢alanmasi 50 saniyeden daha az, tercihen 35 saniveden daha az ve daha
ozellikle 15 saniyeden daha azdir.

-Tarifnamede belirtildigi gibi tablo testine gore Olciilen mukavemet kaybi, 6
saniyelik bir siire boyunca su ile 1slatildiktan sonra en azindan 85°, tercihen 88°
ila 90° arasinda bir a¢1 olusturan s6z konusu yapragin bir 6rneginin mukavemet
kaybina karsilik gelmektedir.

-Asagidaki tarifnamede agiklanan halkasal ezilme testine gore dl¢iildiigi haliyle,
1slak haldeki yapragin kuru hali ile karsilastirldiginda kalan mukavemeti %1'den
daha azdr.

-Yaprak, dezenfektanlar, temizlik maddeleri, boyalar veya kokular gibi

nisastaninkine ek bir fonksiyon saglamak i¢in katki maddeleri icermektedir.

Ornek olarak bir gévde olarak yapragin kullammu

Bulus konusu lifli yaprak bir silindirin etrafinda helisel olarak sarilmis s6z konusu
yaprak bir veya daha fazla serit ile bir rulonun, 6zellikle bir kagit rulosunun ve
daha 6zel olarak bir seliiloz dolgu veya doku kégidi rulosunun desteklenmesi icin
bir govdenin imalati i¢in kullamlmaktadir. Yaprak gramaji secimi govdenin

olusturuldugu teller olarak belirlenmis seritlerin sayisina baglidir.

Bulus konusu govde yapisi kartonunkiyle kiyaslanabilir dlgiide mukavemetle

birlikte kontrollii bir ¢cbziinmeye izin verme avantajina sahiptir.

Bulus ayrica bu sekilde iiretilen bir gévdeyi iceren bir tuvalet kagidi rulosu ile
ilgilidir. Boylelikle rulo tiiketildiginde, oldukg¢a hizli bir sekilde ¢oziindiigii icin

givde bir evsel sihhi tesisinin atik suyu ile atilabilmekte ve gtnderilebilmektedir.



10

15

20

25

30

35593.16

Bulus konusu lifli yaprak ayrica bir tampon uygulayict igin de

kullamlabilmektedir.

Bulus konusu lifli yaprak, icine katildig sicaklikta suda ¢bziinemeyen bir nisasta
kullanma islemiyle (islem I) veya (suda coziinmeyen ve/veyva suda ¢oziilebilen)

bir nisasta kullanma islemiyle (islem II) elde edilebilmektedir.

Soguk suda ¢iziinemeyen bir nisasta ile bir yaprak iiretimi icin islem I
120 saniyeden daha az bir siire icerisinde suda c¢oziinen bir lifli yaprak iiretmek

icin islem Istem 9°daki 6zellikleri icermektedir.

“Suda ¢oziinemeyen nigasta” ifadesinden dahil edildiginde, su ile karistirildiginda
ve calkalandiginda temel olarak bir siispansiyon olusturan bir nisasta anlamina
geldigi anlagilmalidir. Diger bir deyisle nisasta tanecikleri veya parcaciklar suda
bilylik oranda asili kalmaktadir. Calkalama durduruldugundan nisasta tanecikleri
cokelmektedir. Dahil edildigi sicaklik nisastanin  jelatinlegme  sicakliginin

altindadir.

Yapragin minimum gramajindan, ornek olarak 150 g/m2 oraninda, nisasta
parcaciklarinin ¢cogu lifli hasir tarafindan tutulmakta ve bu nedenle sekillendirme
tablasinda veya preslerde su giderme esnasinda igin beyaz su ile birlikte

stiriiklenmezler. Dolayistyla nigasta tutulumunun derecesi yiiksektir.

Nisasta, bugday, musir, patates, piring, tapyoka veya sorgum nisastalar1 gibi bitki
kokenli dogal {riinleri ve yiiksek molekiil agirlikli  polimerler veya
polisakkaritlerden olusan diger nisastalar1 icermektedir. Bitkisel madde nisastay:
oziitlemek icin Ggiitme-1slatma ve santrifiij ile isleme tabi tutulmaktadir. Dogal
nisasta molekiiler modifikasyon olmaksizin ekstrakte edilen iirline karsihik
gelmektedir. Dogal nisasta suda ¢ozilmemektedir ve dolgu olarak
davranmaktadir. Bir nisasta siispansiyonu olusturmak icin nisasta fazla suya

calkalanarak karistinlmaktadir. Nisasta siispansiyonunun sicakligi yiikseldiginde,



10

15

20

25

30

35593.16

su nigasta parcaciklarimin i¢ine niifuz etmekte ve bu nisasta parcaciklar
sismektedir, siispansiyon kalinlasan, jelatin haline gelen ve viskoz hale gelen bir
koloidal ¢ozeltiye doniistiiriilmektedir. Jelatin haline gelme sicakligr bitkiye gore
degismektedir: musir 60-72°C; bugday 60-65°C; tapyoka 52-64°C; patates 58-
66°C. Isitmaya devam edilerek, parcaciklar patlamakta ve nisastayr olusturan
makro molekiiller parcaciklardan c¢ikarak su icerisinde c¢oziilmektedir. Yeterli

miktarda suyun varligt bu jelatinlesme ve be nisastanin ¢coziilmesi icin gereklidir.

Nisasta ayrica, fiziksel, kimyasal ve fiziko-kimyasal bir muameleyle veya bir
biyolojik islemle, ornek olarak bir enzim muamelesiyle doniistiiriilen dogal
nisastadan ve katyonik, anyonik, amfoterik, iyonik olmayan veya capraz bagli
nigastalardan tlretilmis veya modifiye edilmis veya maltodekstrinler gibi nisasta
hidrolizinden agiga ¢ikan iiriinleri igermektedir. Bu nigastalar modifiye nisastalar

olarak adlandirimaktadar.

Suda ¢dziinmedigi i¢in islemde kullanilabilecek tercih edilen nigastalar dolayisiyla

modifiye nisastalar olabilmektedir.

Tercihen, patates nisastast gibi yumru bir nisasta parcaciklar1 érnek olarak misir
nigastas1 gibi diger nisastalardan daha kalin oldugu ve yaprakta daha yiiksek

tutulma oranina sahip oldugu i¢in kullanilmaktadir

Tercih edilen bir nisasta da Avebe firmasindan Perfectacote A35 adi altinda
pazarlanan bir nigasta gibi bir anyonik modifiye edilmis patates nisastasi veya
National Starch firmasindan Stackote 6 adi altinda satilan bir iyonik olmayan
nisastadir. Tercih edilen nisastalar 0.01 ila 0.07 arasinda bir siibstitile derecesi
sunmakta olup, burada siibstitiie edilen gruplar karboksilik gruplardir. Bu
nisastalar, zaman icerisinde oldukc¢a kararli bir sekilde kalan jelatinlesme
sicakhginda (Perfectacote A35 i¢in 52°C) diisiik bir viskositeye sahiptir. Mevcut

kullanim icin bu ozellik lifli yaprak icerisinde iyi bir dagilim i¢in avantajhdir.
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Tercihen, amag yaprakta mevcut olan biitiin nigastay: jelatinlestirmek ve yapragin

tiim kalinlifi boyunca bir nigasta dagilimn gerceklestirmektir.

Bulus konusu islem, avantajh bir sekilde kurutma isleminden 6nce yapragin bir

preslenme adimini igermektedir.

Suda coziilmeyen nisasta genellikle 50°C’nin altinda bir sicaklikta olan islem

suyuna dahil edilmektedir.

Suda ¢6zlilmeyen nisasta avantajli bir sekilde olusturma tablasinin hamur akisina
dahil edilmektedir. Nisasta siispansiyonu dolayisiyla esit bir sekilde hamur

lifleriyle kanstirilabilmektedir.

Bu, optimal olmamakla birlikte, suda ¢bziilmeyen nisastayl, yaprak sekillendirme
teli tizerinde oldugunda, dzellikle de yapraga piiskiirterek ya da baska herhangi bir

geleneksel uygulama vasitast ile dahil etmek icin de diisiiniilebilmektedir.

Suda c¢oziilmeyen nisasta yapraga yukarida sozii edilen 6zellikleri vermek igin

yeterli olacak bir miktarda temin edilmektedir.

Bagka bir ozellige gore, yaprak nigastamin tam jelatinlesmesine ulagmak ve
coziilebilir hale getirmek icin agamali bir sekilde sicaklik yiikseltilerek
kurutulmaktadir. Asamali bir sekilde sicakhi@in yiikseltilmesiyle, jelatinlesme
sicakhginda yaprakta mevcut olan suyun miktarim kontrol etmek ve biitiin
parcaciklarin patlamasim saglamak igin yeterli bir miktarda su saglamak

miimkiindiir. Bu lifli yapragin ¢6ziinebilir olmasina izin vermektedir.

Bulusg, bu ek katmanm yapragin parcalanmasina zarar vermemesi kaydiyla, kagit
yapraga belirli bir 6zellik kazandirmak i¢in, kurutma bolimiinde oturma ile bir
miktar nisasta biriktirme isleminden olusan bir ilave adimin eklenmesi olasilifini

hari¢ tutmamaktadir.

10



10

15

20

25

35593.16

Suda coziinebilir veya suda c¢oziinmeyen bir nisasta ile bir yaprak iiretilmesi
icin islem II.

120 saniyeden daha az bir siire igerisinde suda ¢dziinen bir lifli yaprak iiretmek
icin islem Istem 17°deki zellikleri icermesiyle karakterize edilmektedir.

Katlarin sayisi iki ile simirli degildir- yaprak en az ti¢ kat, drnek olarak yaklagik 10
kata kadar icerebilmektedir. Nisasta, olusturulduktan sonra katlar arasinda

biriktirilebilmektedir, ancak bu zorunlu degildir.

Nisasta yapraga yukarnda sozii edilen ozellikleri vermek icin yeterli olacak bir

miktarda temin edilmektedir.

Suda ¢oziinebilen bir nisasta secildiginde, ¢oziinme hizi, 1slak islemle olusan lifli
katta mevcut olan su miktarina baghdir. Bu nedenle yapraga hem kuru

mukavemet hem de suda coziiniirliik 6zelligi saglayabilmektedir.

Genellikle, suda ¢dziinebilir nisastalar maltodekstrin bilesiklerini iceren modifiye
edilmis nisastalardir. Bu nisastalarin bazi ornekleri AVEBE’den AVEDEX
(dekstrinlestirilmis patates nisastas1) ve CARGILL den CARGILL MDO01904 tiir.

(maltodekstrinler).

Suda ¢oziinebilir bir nisasta secildiginde, Islem I'deki aciklamada sozii edilen

nigasta ifade edilmektedir.

Tercih edilen bir uygulamaya gore, nisasta bir toz formunda veya bir yaprak
formunda veya bir film formunda, kuru olarak temin edilmektedir. Bu nygulama,
ekstra su eklenmesine gerek kalmadan lifli katlarda mevcut olan su ile nisasta

aktive edildigi icin avantajlidir.

11
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Bir bagka ozellige goére, yaprak, kurutulduktan sonra, kurutma kalenderlemeden
once kurutma sonrasinda 450 kg/m3 ila 650 kg/m3 arasinda bir yogunluk elde

etmek i¢in preslenmektedir.

NISASTANIN KULLANIMI

Bulus, bir 1slak kagit yapma islemine gore lretilen ve 120 saniyeden daha az bir
siire igerisinde suda ¢oziinen, 20 ila 1000 g/m2’lik bir gramaja sahip olan bir lifli
yapragin iiretimi icin Istem 15°teki 6zellikleri ortaya koyan bir suda ¢6ziilmeyen
nigastanin kullanimin1 amag¢lamaktadir, séz konusu lifli yaprak kuru lifli yapragin
toplam gramaji temel alinarak %10 ila %70 nisasta ve en az %30 oraminda kagit

yapma liflerini icermektedir.

Bulusun bir diger uygulamasma gére, bu tir bir lifli yapragin tretimi i¢in suda
coziinmeyen nisasta ve suda c¢oziinebilen nisastamn  bir kombinasyonu

kullanilmaktadar.

BULUSUN AYRINTILI ACIKLAMASI

Mevcut bulusa ait iki adet sinirlandirict olmayan 6rnek uygulama ekteki sekillere
atifta bulunularak daha ayrintili bigimde agiklanacak olup, bu sekillerden;

Sekil 1 bulus konusu bir gdbegin iiretilmesi i¢in uygun olan islem I'e gore bir agir
kagit yapragimmin iiretilmesi i¢in kullanilan bir kagit makinesinin bir yandan
gorillen diyagramim gostermektedir.

Sekil 2, iglem IT'ye g6re bir agir kagit yapraginin iiretimi i¢cin kullanilan bir kagit
makinesinin bir yandan goriilen bir diyagraminmi gostermektedir.

Sekil 3, kurutmadan 6nce bulus konusu islem I'e gore tiretilen yapragin bir enine
kesitinin bir elektron mikroskopu ile biiyiitilen (x100) bir fotografim

gostermektedir.

12
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Sekil 4, kurutmadan sonra bulug konusu islem I'e gore iiretilen yapragin bir enine
kesitinin bir elektron mikroskopu ile biiyutilen (x2000) bir fotografini

gistermektedir.

Islem I’e gore iiretim

Islem T Sekil 1’de gosterildigi iizere kendisi geleneksel olan bir kagit makinesi (1)
iizerinde uygulanmaktadir. Uretim yoniindeki yukar akis ucundan asagi akis
ucuna kadar gosterilmektedir Hamur, liflerin siispansiyon halinde tutuldugu ve
katk1 maddelerinin eklendigi hazne (2) icinde bulunmaktadir; kagit hamuru,
ozellikle de, makinenin tiim genigligi boyunca uzanan "jet" olarak adlandirilan, bir
bicak seklinde bir hamur dagitict iceren hamur kasasina (3) pompalanmaktadar.
Hamur sekillendirme tablasimin (5) sonsuz teli (4) iizerinde birikmektedir. Bu tel
(4) bir dongii olusturmakta ve kendisini destekleyen tablanin paralel merdaneleri
etrafinda sonsuz sekilde calismaktadir. Kagit yapraginin esit formasyonunu ve
suyun giderilmesini  tesvik eden bir karsihikli harekete gececek sekilde
yanlamasina sarsilmaktadir. Lifler telin ¢alisma ydénii boyunca hizalanmaktadir.
Kagit yaprak tabladan aynlirken %75 ila %85 su icermektedir. Yaprak su
iceriginin %060 veya %70 e diisiirildiigi bir pres boliimiine (6) gonderilmektedir.
Presler birkag c¢ift kaucuk ile kaplanmis silindir icermektedir. Bu islem aym
zamanda yapragin yogunlugunu arttrir ve yiizey islemesini mekanik etki ile

gelistirir.

Daha sonra kagit yaprak, ¢ok sayida kurutucudan (7) olusan kagit makinesinin
kurutma boliimii olarak belirlenen kuru uca girmektedir. Kurutucular (7), en az
%90 oraninda kuruluk saglanana kadar yaprak i¢cinde bulunan suyun kademeli
olarak buharlastirilmasi i¢in yeterince yiiksek bir sicaklikta buharla dahili olarak
1sitilan dokme demir tamburlardir. Geleneksel olarak tamburlarin yiizey sicakligi
yaklasik olarak 95°C dir. Yaprak, kurutuculara kars1 agir bir pamuklu kece veya

pamuk ve suni elyaftan olusan bir kurutma kumasi ile tutulmaktadir.
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Baski ya da yaz1 kagdi imal etmek ic¢in geleneksel makineler, aym zamanda,
yiizey islemi ve uygun bir bilegimin biriktirilmesi i¢in boyut presleri, ve kagit bir
makaraya sarilmadan Once opsiyonel olarak bir ofset pres ya da kalenderleme
istasyonunu igermektedir. Daha sonra bu makara sonraki doniistiirme adimlarinda

ana makara olarak kullanilmaktadar.

Mevcut bulusta, kagit temel olarak makaraya sarilmadan Once kurutma
boliimiinde kurutulmaktadir. Bulus konusu yaprag: (C) tiretmek i¢in presten dnce
kagit makinesinin 1slak ucuna nisasta eklenmektedir. Tercihen, nisasta suya bir

siispansiyon formunda eklenmektedir.

S6z konusu yaprak sekillendirme tablasi (5) iizerinde hareket ederken tel (4)
iizerinde  yer  aldiginda,  nisasta  puskiirtilerek  yaprak  {stiinde

biriktirilebilmektedir.

Nisasta yaprak olusumundan 6nce daha yukan harcket ettirilebilmektedir. Hareket
ettirme i¢in avantajli bir boélge hazne ile hamur kasasi arasindaki transfer
pompasinin girisinde yer almaktadir. Boylelikle, nisasta hamur kasasi icerisine

verilen iiretim bilesimindeki slispansiyonda kalmaktadr.

Bulus konusu Islem ['in énemli bir ozelligine gore bu asamada dahil edilen
nisasta suda ¢ozilmemektedir. Yaprak kurutma bolumiinden gecerken c¢oziilebilir
hale gelmektedir. Ardisik kurutucularin sicakh@r avantajli olarak, yapragin
sicakhig, icerdigi nisastanin jelatinlesme sicakhigina ulasana kadar kademeli
olarak yiikseltilecek sekilde diizenlenmektedir. Ardisim tamburlarin sicaklig:
60°C ila 100°C arasinda kontrol edilebilmektedir. Amag, jelatinlesmenin etkili bir
sekilde gerceklesmesi ve nisastanin ¢oziiliir hale gelmesine izin vermek igin
jelatinizasyon icin yaprakta yeterli miktarda suyun muhafaza edilmesidir. Suyun
miktar1 yetersiz olursa, nisastamin bir kismm jelatinlesmeyecektir. Yapraktaki
nigasta jelatinlestikten ve coziilebilir hale geldikten sonra, stz konusu yaprak

istenilen kuruluga kurutulmaya devam edilebilmektedir.
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Presleme ve kurutma iiriiniin istenilen son nem icerigini elde etmek iizere

uyarlanmaktadir.

Siirekli sekilde iiretilen yaprak boylelikle sonraki kullanimlar igin sarilmaktadir.

Yapragin (C) iiretim parametreleri istenilen 6zelliklere sahip olan bir gobek elde

etmek icin belirlenmektedir.

Kullanilan lifler uzun, kisa veya geri doniisimlii kagit yapma lifleri ve ayrica

bunlarin karisinudar.
Suda ¢oOziinmeyen nisasta tercihen, ¢Ozlinmeyen parcaciklarin biiyiikliigiiniin,
ornegin 20 mikrondan daha yiiksek bir parcacik cap ile 1slak yapraktan kolayca

siizlilmeyecek kadar biiyiik clmast icin secilmektedir.

Dezenfektanlar, temizlik maddeleri veya parfiimler gibi ilave bir fonksiyon

saglayan diger katki maddelerinin dahil edilmesi de miimkiindiir.

Tutma ajanlar1 da, nisastanin yaprakta, 6zellikle de diisiik agirliktaki yapraklarda

tutulmasim iyilestirmek i¢in eklenebilir.

Tercihen, nisasta baglayicimin kalhinlik boyunca dogru bir sckilde dagildigim
kontrol etmek i¢in renklendirilmektedir. Ek olarak, estetik agilardan bir gelismeyi
temsil etmektedir. Bir Pilot Fourdrinier kagit makinesinde Islem TI'e gore bir
deneysel iiretim ¢alismasi

Makine, her biri iki silindirden olusan ti¢ adet kurutucu birim icermektedir.

Yaklasik olarak %33 nisasta iceren bir 270 g/m2’lik bir kagit yaprak tiretilmistir.
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10 m3’liik bir hazne igerisinde %2.5’luk bir konsantrasyona sahip olan bir hamur

hazirlanmistir.

250 kg’lik bir kiitleye sahip olan hamur:
- %35 nisasta, yani 97.2 kg nisasta; ve
-dortte birt uzun lifler olan ve dortte iicii ise kisa lifler olan 162.5 kg liften

olusmaktadir.

Kangtirmadan sonra, karistirma haznesinin icerigi makine haznesine transfer

edilmistir.

480 m kagt iiretilmistir.

Kuruluk su sekildedir:
- Fourdrinier’den ayrilirken, %16 ila %17 arasinda;
- preslerden ayrilirken %57; ve

-243 g/m2’lik bir kuru agirlik icin sarimda %91’ dir.

Alt1 kurutma silindirinin sicakliklari, sicaklikta kademeli bir artisa sahip olacak

sekilde kontrol edilmistir.

Yaprakta olciilen nisasta icerigi, yapragin toplam kuru agirliina gore ortalama

Y033’ tir.

Burada Islem II’ye gire bir iiretim 6rnegi aciklanacaktir

Sekil 2'de gdsterilen imalat Grnegine gore, kagit makinesi (100), burada gosterilen
bir Fourdrinier tablasinda ya da bir silindir kalib1 tizerinde 1slak islem ile bir kat
kagit yapim lifinin olusturulmasi i¢in bir birinci birimi (102} icermektedir. Kat
(C'l), hamur kasas1 (121) araciligiyla, birinci sekillendirme tablasinin (120)
gecirgen hareket teli (122) iizerinde suda asili kagit yapim liflerinden olusan bir

hamurun biriktirilmesiyle olusturulur. Bu tel bir déngl olusturmakta ve kendisini
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destekleyen paralel merdaneler etrafinda sonsuz sekilde caligmaktadir. Kat (C'1)

tel (122) etrafinda dénerken bir birinci su giderme adimina tabi tutulmaktadir.

Birinci lithi kat (C'l), sekillendirme tablasinin (120) merdanesi (123) etrafindaki
diiz kismi iizerindeki hareketin sonunda bir tanesi (131) kismi olarak suyu
alinmis olan birinci kat (C'l) Gzerine presleme vapan paralel destek merdaneleri
etrafinda bir dongii icinde translasyonel olarak hareket eden bir toplayici kece
(130) tarafindan alinmaktadir. Birinci kat (C'l), kece tarafindan ikinci birimin
(104) bir ikinci kat (C2) kdgit yapim lifinin olusturulmast icin ikinci bir
Fourdrinier tablasina (140) taginmaktadir. Bu kat (C'2) burada, birincisi gibi, bir
hamur kasasi (141) aracilifiyla, tablanin (140) hareketli telinin (142} iizerinde bir
lifli siispansiyona sahip bir kagit hamuru biriktirilerek olusturulmaktadir. Bu
sekilde clusan lifli kat (C'2), birincisindeki gibi gecirgen tel aracilifiyla sudan
artndirilmaktadir. Toplama kecgesi, ikinci lifli kat (C'2) iizerindeki bir merdane
(132) aracilifnyla tablanin (140) ucundaki silindirin (143) ikinci katin1 ¢ikarmak
icin baski yapmaktadir. Tki elyafli kat, yapraga baski yapilirken iki kattan suyun
bir kismuinin ekstrakte edilmesi i¢in bir presin (105) iki merdanesi arasinda kalan
bosluga dogru yonlendirilen tek bir tabaka (C ") olarak birlestirilmektedir. Yaprak
daha sonra geleneksel olan bir kurutma birimine (gosterilmemistir)
yonlendirilmektedir. Cok katli yapraklarin iiretilmesi i¢in bu tiir bir kurulumda,

katlarin sayisi iki ile sinirh degildir.

Bulus konusu yaprag (C’) firetmek icin, toz formundaki nisastay1 (L) biriktirmek
icin bir sistem (106} iki silindirin (132 ve 143) st kismina yerlestirilmektedir.
Kullanilan sistem ikinci lifli katin (C’2) genisligi boyunca tozun istenilen
miktarda esit bir sekilde ve makinenin calisma yoniinde diizenli bir sekilde
dagitilmasini saglamaktadir. Biitiin bu sartlar1 yerine getirmek icin bir iirlin
depolama haznesini, bir iirlin Olciim cihazini ve bir titresimli fircayr iceren
ekipman kullamilmaktadir. Endiistriyel imalatta, 1slak islemeyle olusturulan ve
iizerinde nisastanin biriktirildigi kagit yapim lifleri kati, burada C'2, yaklasik %10
ila yaklasik %15 arasinda degisen bir kuruluga sahiptir.
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Toz haline getirilmis suda coziilebilen bir nisasta -iki kat birbirine birlestirilip
preslenmeden Once- katn yeterli dlgiide suyu gidenldiginde ve katin yapisinda
iiriinii tutmak ve su giderme islemiyle nisastanin bir kisminin uzaklastirilmasini
sinirlandirmak i¢in yeterli bir kuruluga sahip oldugunda, kagit yapma liflerinin

ikinci kat1 (C'2) iizerinde birikmektedir.

Biriken nisasta hala 1slak durumdaki bu sekilde olusturulan iki kat arasmda

sikistirilmakta ve her bir katta kalan su ile etkilesime girmektedir.

Lif kat/nisasta/lif kat kompleksi kece (130) tarafindan ¢alisma kosullarina adapte
edilen presleme boélgesine (105) aktarilmakta ve daha sonra yapragin kurutulmasi
icin makinenin bdlgesine aktarilmaktadir.

Omek olarak on kata kadar kat icerebilecek bir yaprak olusturmak igin toz
biriktirme aract ile iligkilendirilen wveya iliskilendirilmeyen ekstra katlar
olusturmak icin diger araclara sahip olmasi da miimkiindiir.

Siirekli sekilde iiretilen yaprak boylelikle sonraki kullanimlar igin sarilmaktadir.

Yapragin (C’) iiretim parametreleri istenilen 6zelliklere sahip olan bir gobek elde

etmek icin belirlenmektedir.

Kullanilan lifler uzun, kisa veya geri doniisimlii kagit yapma lifleri ve ayrica

bunlarin karisinudir.

Dezenfektanlar, temizlik maddeleri veya parfiimler gibi ilave bir fonksiyon

saglayan diger katki maddelerinin dahil edilmesi de miimkiindiir.
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Tercihen, nigasta, her iki tarafta da nisastanmin dogru bir sekilde dagildigim kontrol
etmek i¢in renklendirilmektedir. Ek olarak, estetik agilardan bir gelismeyi temsil

etmektedir.

Biriken miktar 35 ile 150 g/m?2 arasindadir.

Dolayisiyla yaprakta nisasta miktar1 kurutmadan sonraki yapragin toplam

kiitlesinin yaklasik %10 ila yaklasik %70’1 arasindadir.

Preslenen lifli yaprak 450 kg/m3 ile 650 kg/m3 arasinda bir yogunluga sahiptir.

Kuru suda ¢ziinebilir nisasta eklendiginde, nisastay: aktive etmek icin iki kattaki
suyun kullanilmast avantajina sahiptir. Presleme ayrica nisastanin liflerin kiitlesi

boyunca dogru bir sekilde dagilmasim saglamaktadir.

Gobegin iiretimi

Kagit yaprak, daha sonra silindirik bir sekillendirici etrafinda helisel bir sekilde
sartlmis olan dar serit veya iplere kesilmistir. Birbirine birlestirmek ve kat1 bir tiip
olusturmak icin doniislerin ¢akisan kisimlarina bir yapistirict uygulanmistir. Genel

olarak bir tuvalet kagidi rulosunun gbegi icin bir ya da iki ip sarilmaktadur.

Gobeklerin tretim teknigi bilindigi sekildedir. Baglayicilarin dogasina gore,
seritlerin birlikte birlestirilmesi i¢in kullanmilan yapistirici tarafindan seritlerin hizh

parcalanmasini hesaba katmak gerektigi l¢iide uyarlanmustr.

TESTLER
islem I’e gire elde edilen bir yaprak ile gerceklestirilen gibek sikismasi,

¢Oziilme ve tuvalet bosaltim testleri

Uretim islemi I'e gore iiretilen bir tek ipli gébegin (A) 6zellikleri asagidaki

sekildedir:
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- yapragin agirhigr: 270 g/m2;

-liflerin kalitesi: ham hamurda uzun lif/kisa lif karisima;

-nisasta referanst Avebe sirketi tarafindan satilan PERFECTACOTE A35
(modifiye edilmis suda ¢6ziinebilir nigasta);

- bitmis yaprak tarafindan tutulan nisasta miktari: 90 g/m?2, % 33 nisasta ;
-silindirin duvar kalinliklarinin sayisi: 1;

- silindir duvarinin agirligi: 270 g/m?2; ve

-gbbegi olusturan silindirin ¢capr ve uzunlugu: sirasiyla 40 mm ve 97 mm.

Gobek sikisma testi:

Gobegin yanal sikigsma direnci asagidaki yontem kullanilarak dl¢iilmiistiir.

Test edilecek gobek ilk olarak iki karsi yiizey tarafindan birlestirilmis, silindirin
eksenine dikey olan bir silindir kismima kesilmigtir, s0z konusu kisim eksene

paralel olan bir yonde 50 mm’lik bir uzunluga sahiptir.

Bu silindirik kistim daha sonra test makinesinin iki metal levhasi arasinda
konumlandirilmaktadir, sdz konusu levhalar karsilikli olarak paraleldir ve
silindirik kismun uzunlugundan bir derece daha biiyiik bir mesafe ile

ayrilmaktadir.

Silindirin eksenini bir ya da daha fazla levha tarafindan olugturulan dizleme dikey

yon boyunca yonlendirmek icin silindirik kisim yerlestirilmektedir.
Daha sonra s6z konusu silindirik kisim 15 mm’lik bir sikisma mesafesi igin
Olciimlerle iki levha arasinda sikistinilmaktadir, kuvvet burada newton olarak

kaydedilmistir.

Birlikte gobek tarafindan gosterilen diren¢ maksimum olana kadar, yani gobek

geri doniilemez sekilde yok edilmeden hemen dncesine kadar dlciilmektedir.

Her bir sefer de bes adet 6l¢iim yapilmis ve dl¢limlerin ortalamasi hesaplanmagtir.
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Sonuglar 280 g/m2’lik bir duvar agirligina sahip olan tek ipli bir kartondan

yapilmig bir kontrol gébegininkilerle birlikte asagidaki tabloda verilmektedir.

Weight | Kiitle [Yanal Slkls ma direnc
Karteon konfrol Z80 g/m 3Yg ZB8EXTIY0ON
obbegi
I'est edilen gobek A[Z70 g/m 3.0¢g 291 FT2ON

Bu nedenle, %33 nisasta iceren bulusa gore bir gébegin en azindan bir geleneksel

karton gtbege esit bir yanal mukavemet gosterdigi goriilmiistiir.

Uretim/sarim devir déngiisii sirasinda gobegin maruz kaldig temel streslerin
esasen kenarda uygulandifn goz Oniine alhindiginda, bulusa gore gtbedin bu

nedenle gereklilikleri tamamen karsiladig diisiiniilebilir.

GObek ¢oziinme testi:
Yukarnda tretildigi sekilde gobegim (A) ¢oziinmesi NF Q34-020 standardina gore

Olciilmiistiir.

Prensip iirliniin bir orneginin belirli bir hacme sahip suda karistirmaya maruz

birakilmasini icermektedir. Ornegin ¢6ziinmesi icin gereken siire 6lgiilmiistiir.

Bu test, bulusa gore bir yaprak ornegi ve bulusa gore gdbegi olusturan silindirin
bir ornegi ile degistirilen tuvalet kagidi ornegi ile vygulanmistir. Daha kesin
olarak, yaprak numunesi, 9 santimetreye 8 santimetre, yani 72 cm2'lik bir alam
gosteren bir numunedir ve gdbek numunesi, 5 santimetre uzunlugunda silindirik
bir numunedir. Karigtirma hizi standart yontemlerden biridir: dakikada 800 devir.
Malzeme, ekipman ve ¢alisma yontemi standartta detayh olarak agiklanmaktadir.

Tam ¢6ziinmenin, numunenin parcalarinin kabin tabanindan kanistiricinin tepesine
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hareket ettiginde, diger bir deyisle pervanenin altinda artik biiyiik parcalar
bulunmadig zaman ve parcalarin dagilim esit oldugu zamana denk gelmektedir.
Bu siirede (T), T siiresi ile T+5 saniye siiresi arasinda kagidim durumunda fark
edilir degisiklikler gézlemlemek miimkiin degildir. Bu test icin kullanilan su

sebeke suyudur.

Bulus konusu yaprak oOrneginin oldukca kolay ¢oziindiigii gozlemlenmistir.
Yaprak yapisinin ¢oziinmesi icin 15 saniyeden daha az bir siire gerekmistir ve 60

saniyeden daha kisa bir siire icerisinde lifli bir siispansiyon elde edilmistir.

280 ¢/m2'lik bir adirlifa sahip karton kontrol yaprak numunesi, 30 saniye sonra
parcalara ayrilmaya baglamis ve yaprak 3 dakika sonra parcalara doniismistiir. 1

cm2’den daha biiyiik boyuttaki parcalar 10 dakikanin ardindan kalmuistir.

Ayni zamanda, 270 g/m2'lik agirhiktaki tek bir seritten olusan bulusa gére gibek
numunesinin, 280 gr/m2 agirhiga sahip tek bir karton seridin sarilmasiyla elde
edilen benzer bir karton gébekten daha hizli su i¢inde par¢alanmaya basladig da

gdzlemlenmistir.

"Benzer gébek” terimi, yaklasik olarak aym ¢apa ve bulus konusu gobek ile ayni

uzunluga sahip olan bir gobek anlaminda anlagilmahdar.

Dolayisiyla bulus konusu gobek 6rnegi benzer bir karton gobekten daha hizh
coziinmektedir. Bunun nedeni bulug konusu gébek drneginin 10 ila 15 saniyede
coziinmesi ve lifli bir siispansiyonun 60 saniyeden daha kisa bir siire igerisinde

elde edilmesidir.
Kontrol gobegi oOrneginin doniisleri vaklagik olarak 60 saniye sonrasinda

acilmastir ve kontrol ornegi 7 dakikadan sonra bilyiik parcalar halini almistir. 10

dakikadan sonra boyutu 1 cm2’den daha biiylik olan parcalar kalmistir.
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Ayrica, yine karsilastirma i¢in, Afnor NF Q34-020 testinde 400 g/m2°lik iki ipli
karton gobek doniislerinin 60 saniyeden sonra ¢ozillmeye basladifi ve gtbegin 3
dakikadan sonra ¢oziinmeye basladign gézlemlenmistir. 10 dakika sonra tamamen

¢Oziinmiistiir ancak karton pargalar kalmusgtir.

Gobek atik testi:

Evsel bir sihhi tesisteki gtbegin atilmasi, EDANA (European Disposables &
Nonwovens Association) tarafindan yayinlanan tuvaletlerdeki mendillerin (FG
510.1 TIER 1 Klozet ve dren hatti temizleme testi) bosaltilmas: icin yayinlanan

kilavuzda belirtilen test yontemine gore kontrol edilmistir.

Ekipmanin 6zellikleri, test kosullari ve test protokolii bu test ydnteminde

aciklanmaktadir.

Daha kesin olarak, gébeklere uygulanan bu testin uygulanmasinda iki adim
gergeklestirilmistir:

- 1) gobegin tuvalete atilmasi: gdbek sifon ¢ekildikten sonra tuvalet icerisinden
kaybolmalidir ve

- 2) drenaj hattinda gobegin ortadan kaldirilmasi.

Bu test i¢in kullamlan ekipman, ayakli bir ¢anak, bir sifon mekanizmasi, bir su
bosaltma tanki ve bir tahliye hatti iceren geleneksel bir tuvalettir. Tahliye hatt1
¢anak igerisinde bosaltilan triinlerdeki degisikligin gosterilmesini saglayan seffaf
plastik bir tiiptiir. Bu hat 100 milimetrelik bir ¢capa ve 20 metrelik bir uzunluga

sahiptir ve %2’lik bir egimle monte edilmistir.

Yontem, asagidaki prosediirii kullanarak bir dizi on gobek serisini dahil etmekten
olusmustur: canagin icine bir gobek atilmis ve daha sonra sifon harekete
gecirilmistir. Bu sifon suyunun hacmi 5.5 litredir. Daha sonra canaktan gébegin
atilip atilmadidi kontrol edilmis ve hattaki konumu kaydedilmistir. Islem on adet

gdbek icin tekrar edilmis ve her seferinde halen hatta olan gébeklerin konumu
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kaydedilmistir. Son olarak hattan ayrilan gobegin tam olarak uzaklagmasi not

edilmistir.

Bulus konusu gobek, yani tek ipli 270 g/m2’lik gébek test edilmis ve ¢anak

bosaltim testini ve hattan ayrilma testini gegmistir.

Benzer olan 280 g/m2’lik tek ipli gobek c¢anaktan bosaltma testini bile

gecmemistir.

islem IT ile elde edilen bir yapraktan yapilan gébekteki sikisma ve coziinme

testleri

Islem II kullanilarak gébekler iiretilmistir.

Uretilen gobegin ozellikleri su sekildedir:

- her bir lifli katin agirhigr; 45 g/m2;

-liflerin kalitesi: ham hamurda uzun lif/kisa lif karisimu;

- suda ¢oziinebilir nisasta referansi: AVEBE’den AVEDEX;

- bitmis yaprak tarafindan tutulan nigasta miktari: 90 g/m2, % 50 nisasta ;
- lifli katlarn sayisi: 2;

- yapragin agirhigr: 180 g/m2;

-silindirin duvar kalinliklarinin sayisi: 2 ve

- silindir duvarimn agirhig: 360 g/m?2.

Suda ¢oziilebilen bir nigasta yitksek konsantrasyonda hizli bir sekilde ¢oziildiigii

icin seg¢ilmistir.

Laboratuvarda tretim asagidaki sekilde gerceklestirilmigtir:

% 10'luk kuruluga sahip bir lifli katin olusumu, katin bir tel tizerine ¢okeltilmest,

toz haline getirilmis nisastanin ¢okeltilmesi, %10'luk kuruluga sahip bir baska lifli
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kata birlestirilmesi, suyun giderilmesi ve katlarin birlestirilmesi i¢in bir merdane
ile preslenmesi, bu sekilde olusturulmus yapragin 110 ° C'de iki metal tel arasinda

olugturulup kurutulmasi.

Yukandaki sekilde olusturulmus olan iki yapraktan daha sonra bir silindirik gdbek

iiretilmistir.

Go6begi olusturan silindirin ¢apt ve uzunlugu 40 mm ve 97 mm’dir.

Gobek sikisma testi:
Diiz sikisma ve yanal sikigmada gobegin sikisma direnci dl¢iilmiistiir.

Her bir sefer de bes adet dlciim yapilmis ve dlciimlerin ortalamasi hesaplanmastir.

Sonuclar 365 g/m2’lik bir duvar agirhigina sahip olan tek ipli bir kartondan
yapilmis bir kontrol gébegininkilerle birlikte asagidaki tabloda verilmektedir.

N'de ifade edilen veriler

15 mm diiz sitkigma Yanal sikigma
Karton kontrol gébegi 5.64 £ 0.50 272.8+£9.6
%30 nigastal gébek D 6.15+0.92 118 £25
%50 nigastalh gobek E 12.11 £1.55 265 £ 41

Bu tablo, bu nedenle, %50 nisasta iceren bulusa gore bir gdbegin, bir karton
giébeginkine benzer bir yanal mukavemete sahip oldugunu ve bu durumda, yassi
sikisma mukavemetinin, kartondan yapilan benzer bir gobeginkinden daha biiviik

oldugunu gostermektedir.
Uretim/sarim devir dongiisii sirasinda gobe@in maruz kaldigi temel streslerin

esasen diiz uygulandigt gz Oniine alindifinda, bulusa gore gdbegin bu nedenle

gereklilikleri tamamen karsiladig: diisiiniilebilir.
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Gobek ¢oziinme testi:
Yukanda iiretildigi sekilde gobegin c¢oziinmesi NF Q34-020 standardina gore

Olciilmiistiir.

Gobegin kolaylikla yapiy1 yok etmek icin 10 saniveden daha az bir siire i¢erisinde
parcalandig1 ve yaklasik 30 saniye sonra lifli bir siispansiyonun elde edildigi

bulunmustur.

Ayrica bulus konusu gébegin 280 g/m2’lik bir agirliga sahip olan tek seritli bir
kartonun sarilmasiyla elde edilen benzer bir karton gébeginkinden daha hizli bir

sekilde su icinde ¢oziinmeye basladig gézlemlenmistir.

Dolayisiyla bulus konusu gobek herhangi bir ¢alkalama olsun veya olmasin, 280
g/m2’lik bir agirliga sahip olan tek bir geritten iiretilmis olan benzer bir karton

gibekten daha hizh ¢oziilmektedir.

Sekil 3 ve 4 ile gosterilen lifli yapraklar

Sekil 3, kurutmadan 6nce bulus konusu islem I'e gore iiretilen yapragin (200) bir
enine kesitinin bir elektron mikroskopu ile biiyiitilen bir fotografim
gostermektedir. Yapragin enine kesiti Sekil 3°te temsil edilen oklar arasindaki

plandir.

Nisasta parcaciklart {202) kurutma biliimiinden once yapragin tim kalinlig

boyunca bityiik dlgiide esit sekilde dagilmstir.

Sekil 4, bulus konusu yapragin (300) bir kisminin bir elektron mikroskopu altinda
biiyiitilmiis bir fotografidir. Kagit yapma liflerinin nisasta ile kaplandigi
gizlemlenmektedir. Nisasta, hidrojen baglarimin bir kismu icin siibstitiie olan
lifleri birbirine baglayan yaprak boyunca bir ag (302) olusturmaktadir. Yaprak

suya temas ettiginde, nisasta suyu emmekte ve hizli bir sekilde coziilmektedir.
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Lifler artik nigasta ile bagh olmadig igin birbirinden cok hizli bir sekilde

ayrilmaktadir.

Bu fenomen, 1slandig1 zaman yapragin hizli par¢alanma ve kohezyon kaybint ve

mekanik ozelliklerini agiklamaktadir.

Bulus konusu lifli yapraklar ve aym agirhktaki karton yapraklar iizerinde

karsilastirici testler gerceklestirilmistir,

Ug adet test gerceklestirilmistir: ¢oziinme testi, tabla testi ve halkasal ezilme testi.

-Yukarida agiklandigi sekilde c¢oziinme testi . NF Q34-020 standard: ile
karsilastirlldiginda, test, dakikada 400 devirlik bir karistirma hizi kullanilirken, 8
x 9 ecm2'lik bir lifli yaprak veya karton numunesi iizerinde gergeklestirilmektedir.
Suyun sicakhig 20°C’dir.

-Tabla testi

Bu oOrnek islatildiginda sertlik kaybini belirlemek icin bir i¢ test ydntemini

icermektedir.

Makina yOniinde 13 cm uzunlugunda 2.54 cm genisliginde dikdortgen bir numune

kesilmektedir.

Yatay diizlem yiizeyi, dikey diizlem ve yatay diizlem yiizeyi ile dikey diizlem
arasindaki kesigme noktasinda diiz kenarlt bir tabla kullanilmaktadir. Numune
kenara dikey olarak tabla {izerine diiz bir sekilde yerlestirilmektedir. Numunenin
bir kismu (10cm) kenarin dtesine uzanmaktadir,

Kuru durumda, numune diizlemle 0°’lik bir a1 yapmaktadir.

Numune, motor parcal1 bir biiret kullamlarak 1slatilir, u¢ pargasi test parcasinn |

cm iizerine yerlestirilir: 6 saniyede 3 ml su verilir. Su, kenar Uizerinde test
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parcasinin merkezinde, numunenin yatay dizlemle bir a¢1 yapacagi noktada

birikmektedir.

Islatldiginda, numune kenar etrafinda katlanmaktadir: yatay diizleme gére biikiim

acist su verildikten 6 saniye sonra kaydedilmektedir.

Halkasal ezilme testi
Bir numunenin 1slak diren¢ kaybr 1slak durumdaki yanal sikisma direncinin kuru

duruma gore orami belirlenerek tespit edilmektedir.

Makina yoniinde 152,4 mm uvzunlugunda 15 mm genislifinde bir numune

kesilmektedir.

Numune bir halka seklindeki destege (ISO 12192:2002 standardinda belirtildigi
gibi) sabitlenmekte, iki plaka arasinda yerlestirilmekte ve daha sonra 10
mm/dk’lik bir hizda sikigma kuvvetine maruz birakilmaktadir. Maksimum direng

kaydedilmektedir.

Islak durumdaki 6l¢iim icin destege sabitlenmis olan drnek 2 saniyeden kisa bir
siire  icin  suya batmimaktadir. Olglim  batirilmadan  hemen  sonra

gerceklestirilmektedir.

Ornekler (E2, E3 ve E5) laboratuvarda yapilmis émeklerdir. Ornek E6 bir pilot

deneme Ornegi ve E4 ise bir endiistriyel deneme Grnegidir.
Islem I ve IT'ye gore iiretilen yaprak ornekleri (E1 ila E2) ve biiyiik dlciide ayni

agirliga sahip olan karton kontrol ornekleri (E7 ve E8) ile birlikte test edilmistir.

Kullanilan lifler ham liflerdir.
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Yaprak  Orneklerinin  detaylh  kompozisyonu ve  ozellikleri  Tabloda
gosterilmektedir. Ac¢iklanan test yontemlerine gore dlgillen ¢oziinme siiresi, direnc

kayb1 ve kuru dirence gore kalan 1slak diren¢ sonuglan iistiindiir.
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= Halkasal ezilme testi
o
@ - ?) X
£ & i £
g £ 5 5 3 £ Tabla testi
= S 2 = g S
< =z =S 7 (Coziinme
- & n (6 saniyede 3 ml )
- Ornek NF Q34-020 8x9
cm’ Siire(s) Act (©) Kuru Islak  |K/ (%)
Lab E2 7 %SLF/2 %SSF Avedex %50 280 10 90 >525 04 <1
Lab E3 7 %SLEF/2 %5SF 285 90 400 =37 <1
10
Perfectacote %50 13+£02
- E4 7 %5LF/2 %5SF <10 90 419 £ 40 <1
= 280
= Perfectacote %32 09+£04
Lab E5 %100 SF 290 12-15 90 43010>325 <1
Perfectacote %28 08 £0.1
%100 SF Stackote %14 <10-15 90 448 £63 <1
Pilot
288
EG 1.4+03
E7 > 120 15 304 +£29 2143 7
280
Standart Geri doniiimlii lifler
E8 > 120 15 273 £32 343
tablo
Geri dontgtimli lifler 280 12
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