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ONSOZ

Modern toplumlarda vazgegilmez bir unsur olan ve hayatimizi kolaylastiran
hijyenik {irlinler, glinimiizde Diinyada ve iilkemizde O©nemli bir tiiketim
malzemesidir. Tiirkiye deki hijyenik {irlin pazarini inceledigim bu tezin, Tiirkiye de
ilk defa yapiliyor olmas: 6nemli sayida hijyenik {iriin {ireten firma olmasina karsin
¢ok azinin arasgtirma ve gelistirmeye ac¢ik olusundan dolayidir. Pazarda bulunan
firmalarin gogu yabanci menseli veya ortaklidir. Uretim icin bilgi ve teknolojiyi
disaridan almaktadirlar. Bunu 6nlemek igin bu sektorii disariya bagimli olmaktan
kurtarmak ve bdylece milli servetimizi yurt iginde tutabilmek amaciyla hijyen
sektorilinde lilke olarak kendi tirlintimiizti kendi imkanlarimizla ve teknolojimizle ar-
ge caligmalariyla tiretmeliyiz. Bu nedenle, tezimin bir baglangica sebep olmas: iimidi
ile basta bu konuyu arastirmam igin beni tesvik eden ve yonlendiren danigsmanim,
Tekstil Egitimi Boliim Bagkani Sayin Prof. Dr. Mehmet Akalin’a , arastirmam da ve
¢alismam da beni yalniz birakmayan esim Ahmet Ozgiir Agirgan’a , Toprak
Holdingden Mustafa Sen beye, FGM hijyenik uriinlerden basta Xavier De Costa .
Handan ve Nilgiin Hanim’a, maddi, manevi her tiirli yardimlarini esirgemeyen

aileme tesekkiir ederim.
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OZET

NONWOVEN (DOKUSUZ YUZEY) ESASLI EMICI BEZLERDE
LIF CINSI VE SIKLIGININ, HAVA, SIVI ve ISI
GECIRGENLIGINE ETKISININ INCELENMESI

Bu ¢aligmada, Dokuéﬁz ylizeyli emici bez olarak; irlin cesitliliginden ve
sadece bu tirlinlerde saglikh bilgi edinildiginden gocuk , kadin ve yetigkin hasta bezi
kullanilmugtir.

Bu bezlerde kullanilan lifler , filmler ve diger yardimci maddeler belirtilerek,
cesitli nonwoven tliretim yontemleri ile kumas olusturma asamalan detayli olarak
verilmigtir. ‘

Nonwoven kumaslarin islenerek nasil mamul haline getirildigi incelenmistir.
Daha sonra bu tirlinlere absorbsiyon, sivi , hava ve 1si gecirgenlik testleri
uygulanmistir. Bu testlerde numuneler tek tek katmanlar halinde degil kompozit bir
materyal olarak diisliniilerek testler uygulanmistir. Testlerde, yapilan anketlerden ve
tiiketici biiltenlerinden alinan bilgiye gére en ¢ok satilan ve kullamilan iriinler
belirlenerek, degisik firmalarin iirettii bu bezler kullanilmigtir. Her bezin agirhigi,
hacmi ve yogunlugu hesaplanarak karsilastirma yapilmistir.

Sonug olarak, bu numunelerin emme, sivi, hava ve 1s1 gecgirgenlik degerleri

bulunarak, sonuglar tablo ve grafiklerle yorumlanmustir.

Haziran 2003 Mehtap AGIRGAN
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ABSTRACT

THE AFFECT OF FIBRE CATEGORY AND DENSITY AGAINST
AlR, WATER PERMABILITY AND THERMAL
TRANSMITTANCE IN NONWOVEN ABSORBENT PRODUCTS

In this thesis, as nonwoven surfaced absorber diaper, the lady, baby, children
and disabled people’s diapers have been used due to material abundance and the fact
that the most reflectine results are taken from.

The yams used for this absorbers, films and other asistant materials are
studied when the fabric is knitted and their several nonwoven production tecnics
have been declared.

The way to product nonwoven application has been studied and then, the
air,water permability and thermal fastness tests have been applied to these product.In
these test, the samples have been tested as compositive materials instead of
individual layers. According to the questionares which asked to consumers and
reports, the most sold out and used products have been chosen and the production
coming from several companies have been tested. They have been companed by
calculating the diaper weight, volume and density.

Consequently, results taken from values including air, water permability and

thermal transmittance have been explained into graphics and tables.
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YENILIK BEYANI

Nonwoven (Dokusuz Yiizey) Esash Emici Bezlerde Lif Cinsi ve
Sikliginin Hava, Sivi ve Isi Geg¢irgenligine Etkisinin Incelenmesi.

Dokusuz yiizeyli emici bezler denildiginde hijyenik emici tiriinler akla
gelmektedir. Bebek bezleri, kadin baglar1 ve yetiskin bezleri olarak siniflandirilan
hijyenik emici iiriinlerde, istenen performans kriterleri; sivi emisi, sivi gegirgenligi,
hava gegirgenligi ve 1s1 gegirgenligi gibi, fiziksel konforu 6n planda tutan en 6nemli
6zelliklerdir.

Bu ¢alismada birkag¢ katmandan meydana gelmis, bir nevi kompozit yapi olan
hijyenik emici iirlinlerin, lif cinsi ve sikliginin yani kumas yogunlugunun (gramajin),
1s1, sivi ve hava gecirgenlikleri ile sivi emis 6zelliklerine etkisi incelenmistir. Bu
konunun Tiirkiye de iiretilen hijyenik emici iirtinlerin 6zellikleri daha ©nceden
incelenmistir. Bu galigmada Tiirkiye de biiylik kapasite ile iiretilen tim hijyenik
tirlinlerin 6zellikleri incelenerek karsilastirtlmalar: yapilmistir. Bununla beraber lif ve

dokusuz yiizey 6zellikleri liflere bagl olarak incelenmistir.

Haziran 2003 Prof. Dr. Mehmet AKALIN Mehtap AGIRGAN
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SEMBOL LISTESI

qy : Hava akis hizinin aritmetik ortalamas:, dm®/dakika (veya I/dakika)
A : Deneye tabi tutulan kumas alani, cm?
R : Hava Gegirgenlik (m/s)
K: Isiiletim katsayis1 W/m>.X
Q : X yoniindeki 1s1 akisi
A: Is1 akisinin meydana geldigi alan (m)
AT: Sicaklik farki
d, : Numunenin kalinlig1 (m)
S : Kiikiirt
CaCOj;: Kalsiyum bi karbonat ( Kireg tasi)
NaCI : Tuz
Na,O; : Sodyum Peroksit
NaOH : Sudkostik
Na,SO; : Sodyum siilfat
Na;COj; : Sodyum karbonat
FeS: Pirit
Na,ClIO; : Sodyum Klorat
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KISALTMALAR

CB : Cocuk Bezi

HP : Hijyenik Ped

YB : Yetigkin Bezi

Gyp ¢ Giinliik hijyenik Ped

PET : Poli Etilen Teraftalat

PP : Polipropilen

PE: Polietilen

MD : Makine y6niinde

CD : Capraz yonde

SAP : Siiper Emici Polimer

OECD : Ekonomik Isbirligi ve Gelistirme Orgiitii
LDPE : Disiik Yogunluklu Polietilen
HDPE : YiiksekYogunluklu Polietilen
TSE: Tiirk Standartlar1 Enstitiisti
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BOLUMI

1.1. GIRIS

Hijyen, dilimize Fransizca’dan giren bir kelime olup, saglik bilgisi, saglk
koruma, saghga yararli anlamina gelmektedir. [1] Giinlimiizde hijyenik mamuller
denince aklimiza tek kullamimlik bezler gelmektedir. Tek kullanimlik iiriinlerin
saglik ve temizlik agisindan hayatimizdaki yeri ve 6nemi ¢ok biiyiiktiir. Genellikle
viicut dl.sma atilan kan , idrar , disk:1 gibi enfeksiyona sebep olacak birgok bakteri,
virlis ve mikrop bulunduran, viicut artiklarini depolayan malzemeler olarak tek
kullanimlik bezler kullanilir.

Tek kullanimbik emici driinlerin hijyen agisindan ¢ok kullanilir olmasi,
maliyet agisindan (fiyat ve tiretim hizi vs.) nonwoven (dokusuz yiizeyli) esasli tekstil
yiizeylerinin kullanimini beraberinde getirmistir.

Nonwoven (dokusuz yiizey) tekstil yiizeyleri dokuma ve 6rme disindaki
tekniklerle iiretilen kumaglara verilen isimdir ve endiistriyel alanda en gok kullamlan

tekstil yiizeyleridir.

1.2. AMAC

Bu tez, nonwoven esash hijyenik tek kullanimlik bezlerin insan saglig: ve
kullanim 6zelliklerinin, performans ve kalite agisindan yeterliliginin saptanmast
amaciyla yapilan bir 6n ¢alismadir.

Calismanin  literatir  béliimiinde nonwoven teknolojileri, kullanilan
malzemeler, tek kullanimlik hijyenik mamullerin tiretim teknolojileri, Tiirkiye de ve
Diinyadaki Pazar paylar: anlatilmistir. Deneysel kisimda ise anket ¢alismasi sonucu
secilen tek kullanimlik materyallere son kullanim agisindan performans testleri

yapilmuastir.



Bu performans testleri;

Hava gegirgenligi ki bu bezlerin bulundugu viicut bélgelerinde olusabilecek
cilt problemleri nedeniyle,

Is1 gecirgenligi, viicut 1sisinin artmasi veya eksilmesi gibi fizyolojik
durumlarda kullanilan bezlerin ,viicut bolgelerinde olusturacagi koruma ve/veya
olumsuzluklarin belirlenmesi sebebiyle,

Sivi gegirgenligi ise kan ve idrarin, beze ne kadar absorplandigi ve/veya
bezlerin sivi tutma 6zelligininincelenmesi igin yapilmisg testlerdir.

Bu testler sonucunda mamullerden elde edilen veriler degerlendirilerek
kullanim agisindan uygunlugu yorumlanmis ve yeni {iretilecek ideal bir rriamulde

bulunmast gerekenler i¢in dnerilerde bulunulmustur.

1.3. NONWOVEN ( DOKUSUZ YUZEY) EMICI BEZLER

Nonwoven, dokusuz yiizey teknolojileri kapsaminda incelenen, klasik
dokuma ve Ormenin disinda mekanik , kimyasal ve termik (1sil) yontemlerle elde
edilen tekstil ylizeyidir.

Dokusuz yiizey teknolojileri sinifinda incelenen 5 ana tekstil ylizeyi vardir;

1-) Tafting ytizeyler

2-) Yapistirma ylizeyler

3-) Nonwoven (tiilbent esasli) ylizeyler

4-) Mali teknigi(dikme-6rme) ile {iretilen ylizeyler

5-) Kaplama yiizeyler

Nonwoven yiizeyler hakkinda bir ¢ok tanim yapilmaktadir. Bunlardan INDA
ve EDANA kuruluslarinin yapmis oldugu tanimlamalar en gegerli olanlardur.

INDA ve EDANA ‘nin tanimina gore;

Nonwoven kesikli veya filament halde, dogal yada yapay Iliflerden
olusturulmus, kagidi kapsamayan iplige doniistiiriilmemis ve birgok baglama
tekniklerinin herhangi birisi ile baglanmis kumas, tabaka veya tiilbende denir. Bu
tanima gore;

1-) Kagit diginda kalan tiim nonwoven materyaller soyle tanimlanir.



a-) Eger lifli miktar dokunun %50 sinden daha fazlasini meydana getiriyorsa
ve uzunlugun ¢apa orami 300 den biiylik olan lifler igeriyorsa(kimyasal olarak
diizenlenmis bitkisel lifler haric)

b-) Dokunun lifli miktari toplam kiitlenin %30 undan daha fazlaysa ve
asagidaki kriterlerden birini veya ikisini yerine getiriyorsa bu kumasglar nonwoven
olarak isimlendirilir. Kullanilan lif 6zellikleri yukaridaki “a” sikki ile aymdir.

- Uzunlugun ¢apa orami 600°den fazla ise

- Dokunun yogunlugu 0,40 g/cm’ degerinden az ise

2-) Baglama metotlar1 takip eden bir¢ok anlam ve birlesim igerebilir, bu

ylizden yukaridakilerle sinirli kalmaz[2]

1.3.1. DOKUSUZ YUZEYLI EMICI BEZLERIN TARIHI VE GELIiSiMI

1.3.1.1. Diinya da Dokusuz Yiizeyli Emici Bezlerin Tarihi ve Gelisimi

Ilk nonwoven (Dokusuz yiizey) liriin, binlerce yillik mazisi olan kege
dedigimiz malzeme su, 1s1 ve bitkilerden elde edilen ¢esitli kimyasallarla, mekanik
olarak genelde yiiniin doviilerek sikistirilmasi ve  birlestirilmesiyle meydana
gelmistir. Bu kumaglar Mezopotamya da yapilarin 1s1 yalitimi igin veya kislik giysi
olarak kullanilmistir.

19. Yiizyil da Tekstil tiretiminin Endiistriyel hale gelmesi ve liretim sonucu
atiklarin degerlendirilmesi , bdylece maliyetlerin diisiiriilmesi giindeme gelmistir.
1854 yilinda August BELFORD bu atiklarin nisasta ile baglanip bir doku haline
getirilmesi yani pamuk kegesi olan ilk nonwoven kumasin patentini aldi. Bu tarihten
20. ytizyilin ilk yanisina kadar nonwoven tiretiminde teknolojik olarak belirgin bir
degisiklik olmadi.

Amerikan Dexter firmasi 1936 yilinda kagit {iretiminde de kullanilan 1slak
serme teknigini gelistirdi. Aym yil Freudenberg firmasi taraklama tekniginden
yararlanarak kuru serme sisteminde nonwoven kumas elde etmek i¢in ¢alismalara

basladi ve 1948 yilinda ilk patenti ald1. Daha sonra Du Pont ve Freudenberg firmalan



birbirlerinden bagimsiz olarak yaptiklar galigmalar sonucunda 1965 yilinda farkli
tekniklerle polimer halinde serme sistemleri gelistirdiler.

1990’11 yillarda nonwoven tiretimi 6nemli bir sektdr haline gelmeye baglad.
Ozellikle Kuzey Amerika, Bati Avrupa ve Japonya Diinya nonwoven iiretiminin
%90 lik boliimiinii gerceklestirerek 7 milyar dolarlik 6nemli bir Pazar olusmasini
sagladilar. [2] Tablo 1.1 de 1983 — 2007 (tahmini) yillari arasi Ulkeler bazinda

Diinya nonwoven iiretimi % de olarak verilmigtir.

Tablol.1 Diinyada nonwoven iiretiminde yillik % bazinda iilke paylari ( tahmini)

Ulkelere Gore Yillik Nonwoven Uretimi (% toplam1983-2007)

Yil . Amerika A\l?:ut;)a Japonya Cin Diger
1983 53 34 10 - 3
1988 53 34 9 1 3
1995 45 32 9 2 12
1998 41 30 8 3.5 17.5
1999 38 30 8 5 19
2000 37 29 8 6 20
2005% 37 28 8 7 20
2007* 36 28 8 7 21

(" tahmini)

Tablo 1.1 e gore 1983 yilina bakildiginda, Amerika toplam diinya liretiminin
%53 line, Bati Avrupa %34 diine,Japonya ise %10 a sahip oldugu goriilmektedir. Bu
oran 2000 li yillarda Amerika igin %45, B.Avrupa i¢cin %29, Japonya igin %8 lere
gerilerken, Cin ve diger tlilkelerde %6 ve %20 gelisim gostermistir.2007 tahmini
gelisim yiizdeleri de dogru orantili olarak ayni degerleri vermektedir. Bu da
nonwoven mamul {retiminin Cin ve diger iilkelere dogru kayma gosterdigini
dogrulamaktadir. [1]

Tablol.2 de 1991-2001 ve tahmini olarak 2006 yillarinda diinya nonwoven
tiretiminin fiyat, miktar ve agirlik bazinda ne kadar oldugu /olacagi, yillik {iretim

artig miktarlar1 verilmistir.[2]




Tablo 1.2 Diinya Nonwoven Uretimi (1991-2006tahmini)

Diinya
Nonwoven Yilhk artis | Yilhk artis
Uretimi 1991 2001 2006 oramt % orani %
1991-2006 1991-2001 | 2001-2006
Tahmini

Fiyat

(Smilyar) 8.2 14.1 20.2 5.5 7.5
Kumas

miktar: 41 93 140 8.6 8.5
(m’milyar)

Agirhk

miktari 1.86 3.85 5.36 7.5 7.6
(milyon ton)

Tablo 1.2 de goriildiigii gibi fiyat bazinda, ilk 10 senelik dilimde yillik artis

%35.5 iken, tahmini olarak 2001-2006 wyillarnn arasi yillik %7.5 artis olmasi

beklenmektedir. Fakat, tiretilen kumas m* miktar1 bazinda bakildiginda%1lik bir

diisiis olacag: diisliniilmektedir. Bunun sebebi her gegen giin nonwoven sektériiniin

artan maliyetle, katma degeri yiiksek bir endiistri haline geleceginin tahmin

edilmesidir.Gelisen endiistri ve olusturdugu ekonomik-teknolojik gelisme Diinya

iizerinde bir ¢ok nonwoven organizasyonunun olusmasini sagladi. Gliniimiiz itibari

ile varolan organizasyonlar tablo 1.3 de verilmistir. [2]

Tablol.3 Diinya Uzerindeki Nonwoven Organizasyonlar

ORGANIZASYON ANLAMI

INDA Uluslararasi Nonwoven Kumas Endiistrisi Bi.rligi
EDANA Avrupa Tek Kullanimlik Uriinler ve Nonwoven Birligi
ANNA Japonya Ulusal Nonwoven Birligi

TAPPI Diinya Uzerinde Kagit ve Kagit Esasli Urlinler Teknik

Birligi

CNTA Cin Tekstil Mithendisleri Dernegi Nonwoven Teknik Birligi
ABINT Brezilya Nonwoven Endlistrisi Birligi




Tablol.4 Diinya Nonwoven Tiiketimi

Ulkelere Gore Yillik Nonwoven Tiiketimi (% toplam1983-2007)

Yil Amerika Axl?raut;)a Japonya Cin Diger
1983 52 31 8 - . 9
1988 48 30 9 2 11
1995 38 30 9 6 17
1998 35 30 10 8 17
1999 34 30 9 10 18
2000 33 30 9 11 18

2005* 31 31 9 11 18
2007* 30 30 9 12 19

* Tahmini

Tablo 1.4 de iilkelerin nonwoven yillik tiikketim miktarlan yiizde olarak verilmistir.
Tabloya gére Amerika’'nin tiiketim miktar1 %52 lerden %30 lara diiserken, Bat
Avrupa’da degisim olmadig1 gbzlenmektedir. Buna karsin 1miyar niifusa sahip giiglii
bir Pazar olan Cin’in Tiiketim miktar1 diger llkelerle birlikte %100 oranda artig
gostermistir. [1]

Diinya tizeride nonwoven liretiminde kullanilan teknolojilere bakildiginda ise
Tarama metodunun toplam kullanimin %51in de uygulandig: gériilmektedir. Sonsuz

elyafli serme islemi ise %38 lik kullanimla ikinci siray1 almaktadir. [2]

Aitlzie Wetiad
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Spunlaid
o 98%

Carded
£1%

Sekil 1.1 Diinya Uzerinde Kullanilan Nonwoven Teknolojilerinin Yiizdelik Paylari




Nonwoven {iretiminde kullanilan sentetik lif cinslerine bakildiginda, yillik
tretim miktann % 60 larda olan Polipropilen ucuz ve kolay eldesi ile basi
¢ekmektedir. Ikinci sirayr mukavemeti ile polyester almaktadir. Rayon lifleri %3 liik

tiiketimi ile liglincii siray1 almaktadir. Diinya tiretimi Tablo 1.5 de verilmistir. [1]

Tablo L5 Sentetik Lif Cinsine Gore Yillik Nonwoven Uretimi (% toplam1998-2007)

Lif Cinsi 1998 1999 2000 2001 2005 * 2007 *
PES 24 22.5 22.5 23 23 23
PA 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5
PAN 1.5 2 2 3 3 3
PP 62 63 63 62.7 62.7 62.7
Rayon 8 8 8 7 7 7
Diger 3 3 3 2.8 2.8 2.8

* Tahmini

1.3.1.2. TURKIYE’DE DOKUSUZ YUZEYLI EMIiCi BEZLERIN TARIHI VE
GELIiSIMI

Nonwoven endiistrisi, Tirkiye’de 30 yillik bir gegmisi olmasina ragmen,
diger kumas tiretim teknolojilerine gore daha az ragbet goren, fakat gelisim gdsteren
bir endiistridir. Daha 6nceleri kiigiiklii, bityiiklii kece tiretim atSlyeleri ve II. Diinya
savagindan kalma taraklarla iretim gegeklestiriliyordu. Gergek anlamda Ilk
nonwoven tliretim hatt, 1967 yilinda Avusturya’dan ithal edilmistir. Bu Hat, bir
havali serme iinitesi, kimyasal baglayici uygulama iinitesi, kurutucu ve kesme
tinitesinden olugmaktaydi. Ilk iiretim vatka ve otomobil ddsemesi alanlarinda
gergeklesmistir. 1970°li yillarda yer kaplamalari tireten firmalar yavas yavas
piyasaya girmeye basladilar. 1980°li yillarda, tela, dolgu malzemesi, vatka,
ignelenmis kege ve halilarin iiretilmeye baslanmasiyla, Tiirk firmalarimin tirtinleri
genis bir ¢esitlilik kazandi.

1990°’l: yillarda Alman, Italyan, Fransiz makine tireticileri, Tiirkiye’deki

eskimis nonwoven hatlarini yenileyerek, entegre hatlar olusturdular. Tarak, gapraz




serme ve havali serim, doku olusturma, igneleme, kimyasal ve 1siyla baglama,doku
baglama en yaygin hatlar oldu.

1997 yilinda ilk Spunbonding (sonsuz elyafl: serme) ve meltblowing (eriterek
piskiirtme) hatlari devreye girmistir. 2001 yilinda ise su jetiyle baglama
(hydroentanglent) tesisleri hizmete girmistir.

2000 yih itibariyle Tiirkiye’nin nonwoven lretimi, Diinya {iretiminin %4 {i
kadardir. Yilda toplam 110.000 ton iiretim kapasitesi bulunan Tiirk nonwoven sanayi
iretiminin %20 sini ihra¢ etmesine karsin,yilda 15.000 ton nonwoven ithal

etmektedir.

Tablo 1.6 Tiirkiye’de Uretim Yéntemlerine Gore Nonwoven Uretim Miktar

Yontem Bin Ton/Y1l
Igneleme 45
Isil Baglama 32
Sonsuz Elyafli Islem 18
Kimyasal Baglama 15

Tablo 1.6 da goriildiigii gibi igneleme islemi toplam iretimin %45 nin
olusturmaktadir. Ikinci belirgin tiretim %29 luk oran ile 1s1 ile baglamadir. Ayrica
2001 yihi itibariyle 8.000 ton/yil kapasiteli su ile baglama tesisi hizmete girmistir.[1]

Tirkiye’de toplam tiretime bakildiginda 1998 yilinda 50.000 ton/yil olan
tiretimin, 1999 yilinda 90.000 ton/yila ve 2000 yilinda 110.000 ton/yila gikmasi
sektordeki gelismeyi gozler oniine sermektedir.

Nonwoven iretimindeki lif kullamimina bakildiginda Tiirkiye’de en ¢ok
polipropilen, polyester ve rayon kullanildigi géze ¢arpmaktadir. Ayrica dokiintii

liflerde kullaniimaktadir. Kullanilan miktarlar tablo 1.7 de verilmistir.[1]

Tablo 1.7 Tiirkiye’de Nonwoven Uretiminde Kullanilan Lifler

LIF CINSI KULLANILAN MIKTAR (TON/YIL)
Polipropilen 35.000
Polyester(PET) 30.000
Rayon 5.000
Daokiintii 40.000




Tablo 1.7 de goriildiigii gibi en ok dokiintii lif kullanilmaktadir. ikinci sirada

ise Polipropilen gériilmektedir.

Ayrnca Tiirkiye’de orta ve bilyiltk olgekli 41 adet nonwoven ireten firma

bulunmaktadir. Bu firmalardan {iretim kapasitesi olarak en biiyiikleri Tablol.8 de

verilmistir.
Tablol.8 Tiirkiye’nin Onemli Nonwoven Ureticileri
FIRMA URETIM YONTEMI KAPASITE(TON/YIL)
Igneleme,is1l baglama,kimyasal
HASSAN GROUP 25.000
baglama
MILKAY Igneleme 21.000
Igneleme,1s1l baglama,kimyasal
SALTEKS 17.000
baglama, spunlace
Sonsuz elyafli islem, eriyikten
MOGUL 16.000
pliskiirtme
Igneleme,1s1l baglama,kimyasal
PGI-VATEKS 5.310
baglama
AKELYAF Isil baglama 4.800
ELSAN Igneleme 4.800
ALMINA Sonsuz elyafli islem 3.600
CEMRE Igneleme 2.000
FLOKSER Igneleme 2.000
BEZCI Isil baglama 775

Tablo 1.8 de goriildiigli gibi Hassan Grup Tiirkiye nin yillik 25.000 ton ile en

biiyiik tireticisidir. Onu, Milkay, Salteks ve Mogul firmalari izlemektedirler.[1]

Tiirkiye nonwoven (dokusuz ylizey) tiretiminde siirekli olarak gelismektedir.

Modern tiretim metotlar arttikga bu gelisim stirecek ve Tlrkiye Avrupa pazarinda




istenilen yeri alacaktir. Gelisimin siirmesi i¢in teknoloji iretimi ve bu alanda
yatirimlarin artmasi ile katma degeri yiiksek {irlin {iretiminin artirilmasi

gerekmektedir. Bu nedenle Tiirkiye ar-ge ¢alismalarini artirmalidir.

1.3.2. DOKUSUZ YUZEYLI EMICI BEZLERIN PAZAR DURUMU
1.3.2.1. Diinya da Dokusuz Yiizeyli Emici Bezlerin Pazar Durumu

Dokusuz ylizeyler, giinlimiizde bir ¢ok alanda kullanilmaktadir. Kullanim
ozelliklerine gore degerlendirdigimizde , tek kullanimlik (kisa siireli) ve siirekli
kullanim, saklanabilir (uzun stireli) olmak {izere ikiye ayrilirlar.

Hijyenik emici dirlinler, tibbi tek kullanimlik triinler, temizlik bezleri, kumas
yumusaticilari, endiistriyel ve genel temizleyiciler, koruyucu giysiler, filtrasyon
malzemeleri girmektedirler. Bunlar tek kullanim igin iiretilen ve kullanildiktan sonra
atilabilen trlinlerdir. Diinya nonwoven pazarinda %83 liik 6nemli bir paya

sahiptirler. Tablo 1.9 de tek kullanimlik {irtinlerin yillik Pazar paylar ve gelisimleri

verilmistir.
Tablo 1.9 Diinyada Tek Kullanimhk Uriinlerin Pazar Yapis:-

Nonwoven Diinyada Tasarlanan Diinyada Tasarlanan

Tek Kullanimhk Yilhik Pazar Biiyiikliigii | Yilhuk Pazar Gelisimi

Uriinler Uygulamalar1 | (2001) (2001)

Cocuk Bezi 19milyar $, 2 milyar m* %9

Yetiskin Bezleri 4.5 milyar § % 8
Amerika&Bati Avrupa %2,

Kadin Baglan 12 milyar $ Asya& Dogu Avrupa %10-
15

Tibbi Uriinler 7 milyar $ % 5-7

Temizlik Bezleri 2 milyar $, 4 milyar m* % 7

Filtrasyon 1.5 milyar §, 1.3 milyarm® | %6

Koruyucu Giysi 1.2 milyar $, 2 milyar m* % 4

Tablo 1.9 da goriildligii gibi en biiylik pay 19 milyar dolar ile ¢ocuk bezi
pazarinda yillik %9 biiyiime ile gozlenmektedir. Bu pazari 12 milyar dolar ile Kadin

baglar1 ve 4.5 milyar dolar ile Yetiskin bezleri takip etmektedir. [3]

10




1.3.2.2. Tiirkiye de Dokusuz Yiizeyli Emici Bezlerin Pazar Durumu

Dokusuz ylizey tekstil malzemeleri uzun yillardir bilindigi ve tiretildigi halde,
Tiirkiye’de dokusuz yiizey endiistrisi diger gelencksel tekstil endiistrilerine kiyasla
halen gelismekte olan bir sekt6rdiir. Bununla birlikte hizla gelisen bir sektdrdiir: Son
i¢ yil i¢inde tretim yaklagik 50000 tondan 110000 tona g¢ikmustir. Tablol.10 da
Uzakdogu’nun rekabet¢i fiyatlarindan dolay1 Tiirkiye’nin uluslararas: pazarlarda
paymnn diismeye baslamasiyla, Tiirk tekstil tireticileri dokusuz yiizey gibi diisiik
maliyetli tekstil malzemeleri tliretmeleri gerektiginin farkina varmislardir.
Tiirkiye’deki is¢ilik maliyetleri bati iilkelerinde oldugundan daha diisiiktiir. Ancak
Uzakdogu’nun iscilik maliyetleri ile rekabet edebilecek oranda da diisiik degildir.
Dolayisiyla Tiirk tekstil tireticileri on yi1l 6nce dokusuz yiizey alaninda yatirim
yapmaya pek yanasmadiklari halde, son yillarda sonsuz elyafli iglem ve su jeti ile
sabitlestirme gibi yeni dokusuz ylizey {retim tekniklerine bile yatinm

yapmaktadirlar.

Tablo I.10 Yillara Gore Tiirkiye de Nonwoven Uretimi

Yillara Gore Tiirkiye’de Toplam Nonwoven Uretimi

Yil Bin Ton (000)
1998 50
1999 : 90
2000 110

1990’11 yillardan Once tiretim hatlari eski, kullamlmis makinelerden ve
ozellikle de tarak, ¢apraz serici ve igneleme makinelerinden olusmaktaydi. Ozellikle
Alman, Italyan ve Fransiz firmalar, Tiirk dokusuz yiizey fabrikalarinda entegre
tiretim hatlari kurdular.

Tarak, ¢apraz serme ve havall serme en yaygn tiilbent olusturma yontemleri
ve igneleme, kimyasal sabitlestirme ve 1s1l sabitlestirme en yaygin tiilbent
sabitlestirme yontemleriydi. Bu yontemlerin ¢ogu geleneksel dokusuz yiizey {iretim
yontemleri niteligindedir. Bundan bes y1l 6ncesine kadar sonsuz elyafli islem, su
jetiyle sabitlestirme ve eriyik piiskiirtme yiiksek yatinm maliyetlerinden dolay:

ragbet gérmemekteydi.
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1990’11 yillardan sonra Tiirkiye 6zellikle Avrupa Birligi ve Kuzey Amerika
icin Onemli bir tekstil ihracatgisi tilke konumuna geldi. Bunun en 6nemli nedeni,
yiiksek kaliteli ve yiiksek performansli makinelerin satin alinmast ve kurulmasiyla
deneyimli ve egitimli is glici ile Tiirk tekstil tireticilerinin yliksek kalitede {iriinler
tiretebilmesiydi. Diisiik hammadde ve diisiik is¢ilik maliyetleri de bagka bir nedeni
olusturmaktaydi. Ayrica Tiirkiye’nin Avrupa pazarina ve Amerika’ya Dogu
iilkelerinden daha yakin olmasi da nemli bir avantaj olarak kabul edilebilir, ¢iinkii
bu sayede sevkiyat maliyetleri de diismekteydi.

Bilindigi gibi, Bati iilkelerinde ve Japonya’da dokusuz yiizey endiistrisi
geleneksel tekstil endiistrilerine kiyasla daha hizli bir gelisme gostermistir. Bir ¢ok
yeni liretim y&ntemi ve tiiriinler gelistirilmis ve titketim de buna paralel olarak
artmistir. Dolayistyla Bat1 pazarinin talepleri de degismeye baslamistir.

[gneleme, kimyasal baglama gibi geleneksel yoéntemlerle pazarda rekabet
edebilmek sinirhidir. Bu nedenle, son doért yil iginde sonsuz elyafli islem, eriyik
pliskiirtme ve su jeti ile sabitlestirme gibi yeni teknolojilere yapilan yatirimlar 6nem
kazanmustir.

Tiirkiye’de kimyasal baglama halen toplam firetimin %14’tinti olusturacak
oranda 15000 ton/yil’lik bir kapasiteyle kullanilmaktadir. En popliler kimyasal
baglama yontemleri toz piskiirtme ve lateks uygulanmasidir. Isil baglama
yonteminin kullanimi son yillarda artmustir. Kalandir ve hava akimi ile baglama en
yaygin olarak kullanilan yontemlerdir. Kizilotesi baglama da kullanilmaktadir. Isil
baglama 32000 ton/yil’lik bir kapasiteye sahiptir ve toplam iiretimin %29 unu
olusturmaktadir. Sadece bir firma dikerek baglama yontemini kullanmaktadir. Su
anda kurulma asamasinda olan su jeti ile baglama hattinin yilda 8000 ton iiretim
yapmasi hedeflenmektedir. Kullamim alanlan diinyada oldugu gibi Tiirkiye’de de her
gecen giin artmaktadir. Tiirkiye’de tretilen dokusuz yiizey tekstil malzemeleri
¢ogunlukla tela, yatak, yorgan ve mobilya sektorlerinde dolgu maddesi, duvar/yer
kaplamalari, otomotiv sektdriinde i¢ kaplama, bayan ve bebek hijyenik triinleri,

temizlik bezleri, yaliim malzemesi, jeotekstil, ayakkabi astari, tibbi tekstil,
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dosemelik, ambalaj malzemesi, bavul i¢ astari, filtre, suni deri astar1 olarak
kullanilmaktadir. [1]

|0 ADET( MILYAR) |

: g
2002 2003

2l -

2001

Sekil 1.2 - Tiirkiye’de Uretilen Bebek Bezi Uretim Miktari

Sekil 1.2 de Tiirkiye de tiretilen bebek bezi iiretim miktarlar1 yillara gore
verilmigtir. 2001 yilinda 1.8 milyar adet, 2002 yilinda ekonomik nedenler ve dogum
oranindaki azalmalardan dolay1 bu rakam 1.6 milyar adet olarak gergeklesmistir.
2003 yilinda bebek bezi tlretim adedinin 2 milyar civarinda olcag tahmin
edilmektedir.[11]
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Bebek Bezleri Uretim Tutan
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Sekil 1.3 Bebek bezi {iretim tutar:

Selil 1.3 de A.C Neilsen firmasimin 2003 yilindaki aragtirmalarina goére
Tiirkiye de bebek bezi tiretim tutarinin 2001 yilinda 78milyon dolar, 2002 yilinda

91milyon dolar olarak goriilmektedir.

Hijyenik Kadin Pedi Uretim Tutari

O milyon USD

2001
Yillar

Sekil I.4- Tiirkiye’de Uretilen Kadn Bag1 Uretim Tutari

Sekil 1.4 de A.C Neilsen firmasinin Tiirkiye de 2003 yilinda yapmis oldugu
aragtirmalara gére 2001 yilinda 126 milyon USD, 2002 yilinda ise 134 milyon dolar
olarak gerceklesmistir.
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Tirkiye de Uretilen Kadin Pedi
Uretim Miktar
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Sekil 5 Tiirkiye’de Uretilen Kadin Bag1 Uretim Miktar:

Retailling Enstitistinin Tirkiye tretimim %60 ini
kapsayan arastirmaya gore;

2000 yilinda 353 milyon adet,

2001 yilinda 323 milyon adet,

2002 yilinda 348 milyon adet olarak gergeklesmistir.
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FIRMA FAALIYET | KURULUS ]

UNVANLARI YILI YERI URUN MARKA
PROCTER Prima,
GAMBLE Ttiketim Pampers,Orkid,Orkid
Mallari San. A.S 1990 Kocaeli CB,HP,Ghp yaprak,Alldays

Canbebe,Bello,

ASTEL Kagitgilik Canleydi, Can
San. Ve Tic. A.S 1990 Istanbul CB,HP,YB ped,Windelhosen
TOPRAK liag ve
Kim. Mad. San.
Tic. A.S 1996 Sakarya CB,HP Libero,Nova,Libresse
HAYAT Kimya
San. Ve Tic. A.S 1998 Istanbul CB,HP Molfix,Bebem,Molped
ROZI Kagit Tem.
Ur. San. Ve Tic.
AS 1997 Istanbul CB,HP Rozi,Lilibebe,Yes
ELHADEFLER
Kagitgilik San. Ve
Tic. A.S 1989 Istanbul CB,HP,YB,Ghp | Lila,Lilafiks,Popi
PAKSEL Kimya
San. Ve Tic. AS 1992 Tekirdag CB Bebiko,Diana
OZBEY Hijyenik
Uriinler San. Ve
Tic. A.S 2001 Karaman CB Elbebek,Albodo
YUZAL Intern.Tic. Pomiks,Babyline,
Ve San. A.S 2001 Istanbul CB,HP Pomiksped
OVISAN Sihhi Bez
San. Ve Tic. A.S 1989 Istanbul CB Pedo
FANY SOFT Kagit
San. Ltd. Sti. 1993 Adana CB Fany,Bebeteks
IDA Kim. Ve Sih.
Md. Paz. San. Ve
Tic. 1998 Yalova CcB Bambola,Giilenbebe
PAKTEN Saglk
Uri. Ve Tic. AS 2000 Gaziantep cB Joyful,Onlem
ISSEVEROGLU
Iplik Tic. San. A.S 2000 Adana CB Samo,Deyzi
AAK Gida San. ’
Dis. Tic. AS 2001 Kirklareli CB Markasiz
HES Kimya San.
Ve Tic. A.S 2002 Kayseri HP Polped,Notped

Tablo. 1.11 Tiirkiye de Tek kullanimlik Ped Ureten Firmalar
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Tablo 1.12 Cocuk Bezi ve Kadin Pedi Uriinlerinin ihracati (Kg ve Dolar)
(MIKTAR: KG VE DEGER : DOLAR)

COCUK BEZI HIJYENIK KADIN PEDI
YILLAR

MIKTAR (KG) | DEGER( DOLAR) | MIKTAR DEGER
1994 319.012 786.434 28.328 133.565
1995 734.553 1.795.932 690.487 2.499.672
1996 1.334.455 3.838.470 365.800 1.078.675
1997 4.353.289 11.133.270. 1.509.023 4.498.565
1998 3.028.021 7.569.380 2.133.598 8.533.617
1999 5.503.118 13.217.063 1.505.737 6.439.944
2000 4,673.643 11.626.595 1.926.170 11.317.285
2001 15.391.095 34.805.120 2.193.234 13.233.995
2002* 22.219.309 44.873.903 3.470.536 14.664.169

* Ocak-Ekim Doénemini Kapsamaktadir.

Cocuk bezi ihracatinin gelisimi incelendiginde; 1994 yilinda 319 ton olan

ihracatin, stirekli artis gosterdigi (98-2000 yillar harig) ve 2002 yili 10 aylik ihracat

miktarinin 22.219 ton civarinda gerceklestigi goriilmektedir.
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Tablo 1.13 Ulkeler Bazinda Cocuk Bezi ve Kadin Pedi ihracat Durumu (kg)

2001 2002*

HIJYENIK COCUK HIJYENIK
ULKELER COCUK BEZ| KADIN PEDI BEZI KADIN PEDI
Azerbaycan 352.159 98.468 328.993 72.631
Bulgaristan 448.707 20.270 1.510.588 20.248
G.Afrika Cum. |3.261.889 94.270 3.670.039 1.584.937
Glrcistan 750.047 152.896 590.721 123.915
Israil 3.518.592 185.051 4.596.279 327.062
Italya - - 1.341.238 -
Kazakistan 807.737 212.642 56 4.996
Libnan 60.884 481 232.841 -
Macaristan 664.715 84.905 47.106 125.483
Makedonya 1.180.891 734 1.683.725 71.144
Polonya 345.436 150412 - 30.925
Romanya 2.115.023 106.476 4.848.126 5.447
Rusya 232.950 224.780 13.854 167.500
Ukrayna 40.254 97.023 53.159 113.747
Urdiin 267.085 - 276.845 -
Yugoslavya 535.894 255 536.082 1.043
Serbest
bélgeler 171.834 370.357 530.826 504.859
Kesinlesmemis
titkeler 266.696 48.496 313.267 37.411
19 ULKE
TOPLAMI 15.020.893 1.847.608 20.573.745 | 3.191.348
GENEL
TOPLAM 15.391.085 2.193.234 22.219.309 |3.470.536

(*) Ocak-Ekim dénemini kapsamaktadir.

2001 yilinda gocuk bezi ihracatinin %97.6 s1 ve 2002 yilinda ise %92.6 s1 18
tilkeye gerceklesmistir. 2001 yilinda toplam ihracatin %22.9 u Israil’e, %21.2’si

2002 yili iginde , ¢ocuk bezi ihracatimin %21.8°i Romanya ya, %20.7’si
Israil’e, %16.5’i G.Afrika Cumhuriyetine, %7.6’st Makedonya ya, %6.8° i
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G.Afrika Cumbhuriyetine, %13,7’si Romanya ya ve %7.9’u da Makedonya ya
yapilmis olup bu 4 tilkenin toplam ihracat i¢indeki pay1 ise %65.5 oldugu,




BOLUM II

I1. DOKUSUZ YUZEYLI EMICi BEZLERDE KULLANILAN
HAMMADDELER

II.1. DOKU OLUSTURMADA KULLANILAN POLIMER MALZEMELER (LIFLER VE
FILMLER)
I1.1.1. Polipropilen

Polipropilen yar: seffaf beyaz kat: bir maddedir. Erime noktas: 160-170°Cdir. Soguk
organik ¢bziiciilerde ¢oziinmez, sicak ¢dzgenlerde yumusar. lyi elektrik dirence sahiptir.
Diisiik su absorbsiyonu ve gegirgenligi vardir. Mantarlara ve bakterilere karsi dayanikhdir.
60°C kadar kuvvetli asitlere ve bazlara dayanikhidir. Klor, nitrik asitten etkilenir. Yavas yavas
yanar. Zehirsizdir.

Polipropilen 1954 yilinda Natta tarafindan bulunmugtur. Monomerin yapist CH,= CH-
CH; seklindedir. Ziegler-Natta katalizorii olarak bilinen TICI3 katalizérii etkisinde aradaki
¢ift bag agilarak agik kalan uglara -CHj; ve —H baglanmas:i sonucu polimer olusur. Olusan
zincirin sonuna —H baglandig: zaman zincir olusumu sona erer.

Polipropilenin 6zgiil agirlig: su anda ticari olarak kullanilmakta olan tiim plastikler
icinde daha disgtiktiir. Erime akis orani arttik¢a ¢ekme dayanimui artar. Bununla birlikte uzama
ve darbe dayanimi azalir. Polipropilenin sicakta genlesmesi ve sogudukga biiziilmesi
polietilenlere nazaran ¢ok kiiciiktiir. Cok az deforme olur veya catlar. Yogunlugu,
homopolimer ise 0,90-0,91 Kopolimer ise 0,89-0,905 Polipropilenin avantaji dayanikl
olmasi ve yiiksek erime sicaklifinin olmasidir. Dezavantaji ise dokunusunun sert olmasidir ve
sogukta kirtlgan olmasidir.

PP , Spunbond (biikerek yapistirma) ve eritilerek piiskiirtme(meltblown) teknigi

kullanilarak dokuma olmayan kumas iiretilir. [3]
II.1.2. Polietilen

1930’1u yillarda Ingiltere de ¢ok yiiksek basing altinda etilenin gok az oksijen yardimi

ile polimerlestirilmistir. Elde edilen polietilene yogunlugu nedeni ile algak yogunluklu
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polietilen denmistir. 1950 li yillarda Ziegler-Natta katalizoriinlin bulunmast ile etilen daha
diisiik basingta polimerlestirilmesi ve yapisinin daha diizgiin olmasi saglanmigtir. Bu gelisme
sayesinde yiiksek yogunluklu polietilen ve diiz zincirli algak yogunluklu polietilen iiretimi
miimkiin olmustur.

Glintimiizde Metalosen adi verilen katalizoriin bulunmasi ile polietilen zincir boyu
kontrolii kolaylasmis ve hemen hemen esit uzunlukta zincirlerden olusan polietilen elde
edilmistir.

Polietilenin tabi rengi beyazdir. Yar1 seffaf bir gortinimdedir. Yogunlugu0,91-0,96
g/em® . Algak basing polietileni lineer yapidadir. Philip yéntemi denilen bir baska yéntemlede
elde edilir. Bu yontemde etilen, krom oksidin %90 silika %10 aliimina karigim: lizerine
¢oktiiriilmesi ile olusan katalizoriin tizerinden, parafin ¢6ziindiiriilmiis olarak 60-200°C de 500

pst basing altinda gegirilerek polimerlestirilir.
I1.1.3. Poliester (PET)

Whinfild ve Dickson tarafindan kesfedilmis olup ilk defa 1941 yilinda ticari olarak
tretilmistir.  Etilen glikoltin  teraftalik asit veya teraftalik asit dimetil esteri ile
polikondenzasyonu ile tiretilir. Baslangic maddelerine gore iki ayr1 yontem ile elde edilir.

1-) PET( Poli Etilen Teraftalat) Poliesteri baslangic maddesi olarak etilen glikol ve
dimetilteraftalat kullanilir. 200 °C de bu iki bilesen arasinda katalizor etkisi ile bir ester
degisimi, daha sonra ise daha yiiksek sicakliklarda ve katalizér yardimiyla kondenzasyon
meydana gelir. Kondenzasyon sonucu metilalkol ayrilir.

2-) PET Poliesteri teraftalik asit dimetil esteri yerine dogrudan teraftalik asit
kullanilarak sentez edilir. Bu y6ntemde kullanilan Bilesenlerin ¢ok saf olmasi gerekir. Etilen
glikoliin saflagtirilmas: kolaydir. Fakat teraftalik asit zor saflastirilir. Bu nedenle genellikle
birinci yontem kullanilir. Esterlesme reaksiyonundan ayrilan su ve metil alkol reaksiyonun
yapildig1 270°C de destillenerek uzaklastirilir. Metil alkol yeniden teraftalik asit dimetil esteri
yapiminda kullanilir,

Polimerlesme kazanlarindan sogutularak alinan poliester kiigiik parcalara kesilerek
cips tiretilir. 260°C de eritilerek yumusak egirme ile filament elde edilir. Polimerin hava ile
temas! azot gazi ile dnlenir. Sicakta %500 germe- ¢ekme iglemi uygulanir. PET poliesterinin
%65-85 oraninda kristalin bélge bulunur.

Poliester lifinin yogunlugu 1,36-1,45 g/cm’ degerindedir. Oda sicakliginda ve standart

sartlarda en fazla %0,4 nem geker. Poliester elyafi termoplastik oldugundan 100°C iizerindeki
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sicakliklarda biiziilme ggsterir. 200°C de biiziilme gosterir. Termofiksaj sicakligi 180-220 °C
arasindadir. 135°C de titilleme yapilabilir. 205°C de iitii kumasa yapismaya baslar Cok az nem
cektiklerinden dielektrik yani elektrik akimini gegirmez. Statik elektriklenme goriiliir. Bu
nedenle havadaki yaglh kirleri ¢eker ve ¢abuk kirlenir. Poliester zayif asit ve ¢dzeltilerine
sogukta ve sicakta dayaniklidir. Derisik anorganik asitlerden oda sicaklifinda etkilenmez ama
sicaklik yiikseldikce etkilenir. Ozellikle Nitrik asit ile tamamen ¢oziiniir. Derigik Siilfiirik
asitten sicakta bile etkilenmez. Poliester zayif bazlara kars: dayaniklidir. Sabun ve
deterjanlara kars1 dayaniklidir. Kuvvetli bazlar zincirdeki ester baglarina etki eder. Bu &zelligi
ile seliilozik liflerden ayirt edilebilir. Poliester lifinde boyarmadde ile elyaf arsinda kimyasal
bir baglanti yoktur. Bu nedenle elyaf boyanmasinda 6zel yontemler gerekir. Atmosfer

boyamaciliginda boyayi elyaf igine gétiiren tastyict madde (carrier) kullanmak gerekir.

I1.1.4. Politiretan( spandex)

Poliiiretanlar genellikle diizosiyanat ile glikol bilesiklerinin katilma reaksiyonlar
sonucunda olusur. Polimer zincirinde tekrarlanan birim tiretan gruplandir. ( O-C=0-NH-R) .
n 0=C=N-(CH, ), - N=C=0+nHO - (CH,), — OH— {- CO-NH-(CH,), - NH - CO - O- (CH,), -O-] ,

diizosiyanat diol

Esneklik 6zelliginden dolay: elastomer elyaf simifina girer. Lineer yapida olan
polimerde bulunan sert ve yumusak bolgeler molekiile esneklik saglar. Molekiilde
diizosiyanatin karbon zincirleri yumusak segmenti olusturur. Polimer zincirindeki kiigiik
molekiillerden olusmus bélgeler (diol) ise sert bolgeleri olusturur. Bu bdlgeler yapilan geregi
hidrojen kopriileri ve ¢apraz baglar olusturdugundan elyafin ince yapisinda kristalin alan
seklinde bulunur.

Lycra ticari adi ile piyasaya siiriilen politiretan dimetil formamid veya dimetil
asetamid gibi uygun bir ¢oziiciide ¢oziindiiriilerek kuru veya yas egirme ile elyaf haline
getirilir. Beyaz yar1 parlak bir elyaftir. %500-610 kadar uzama gosterebilir. Nem g¢ekme
ozelligi cok diisiiktiir. Is1 ve 1siktan etkilenerek sararir. Genellikle Naylon, rayon, asetat ipegi

ve pamuk ile kaplanarak kullanilir. [5 ]

22



I1.2. DIGER MALZEMELER
[1.2.1. Odun Hamuru
Seliiloz biitiin bitki, ot ve agaglarin yapitaglarindan biridir. Dogada saf halde bulunmaz.
Odunun agirhik¢a %40’ 11 olusturur. Seliiloz oram ytiksek kizil ¢am, ladin, kayin, kavak gibi
agaglardan veya saman, pamuk linteri, aygicegi, keten, kenevir saplarindan yararlanilir.
Seliilozun elementer analizinde %44,4 C, %6,2 H, ve %49,4 O degerleri ile kaba formiilu
(C¢H100s) bulunur. OECD ( Ekonomik Isbirligi ve Gelistirme Orgiiti) nin yaptig
tanimlamaya gére lifli yari mamullerin (seliiloz) siniflandirilmasi asagidaki gibidir.
I- Odun Seliilozu
A. Mekanik seliiloz
B. Yar kimyasal, yar1 mekaniksel seliiloz
C. Kimyasal Seliiloz
C1- Siilfit seliilozu
a. Beyazlatilmamis
b. Beyazlatilmis
i.Sert Odun
il. Yumusak odun
C2- Soda ve Siilfat seliilozu
a. Beyazlatilmamis
b. Beyazlatilmig
1.Sert odun
ii. Yumusak odun
II-  Obiir Odun Seliilozlan
D. Coziinen tip seliilozu (viskoz)
III-  Obiir Lifli Hammaddelerin Seliilozlar:
E. Obiir elyaf seliilozlar
a. Yillik bitkilerden yapilan kimyasal seliiloz
i.Beyazlatilmamis
ii. Beyazlatilmis
b. Yari kimyasal seliiloz ve saman hamuru
c. Pacavra seliilozu (Kimyasal)

IV. Eski kagit (Hurda kagit)
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Seliiloz tiretiminde kullanilan yardimci1 maddeler;

Kireg tag1 (CaCQ3) : Beyazlatmada, geri kazanmada kullanilir.

Tuz (NaCl) : Beyazlatma maddeleri yapiminda kullanilir.

Kiikiirt (S) : Pisirme ve beyazlatmada kullanilir.

Pirit ( FeS) : Pisirmede kullanilir.

Sudkostik (NaOH) : Beyazlatma ve pisirmede kullanilir.

Sodyum Klorat (NaCIOs) : Beyazlatmada kullanilir.

Sodyum Peroksit (Na;0,) : Beyazlatmada kullanilir.

Sodyum Siilfat ( Na,SQO,) : Pisirmede kullanilir.

Sodyum Karbonat (Na,COs3) : Pisirmede kullanilir.

Uretim , odun olan bir hammaddenin pisirme kazaninda uygun kimyasal maddelerle
belirli sicaklik, basing, zaman ve pisirme ¢Ozeltisi bilesimi ile pisirilmesini veya yari
mekaniksel yollarla veya hammaddenin mekaniksel yollarla lifsel hale doniistiiriilmesini igine
alir. Ikinci basamakta ise, seliilozun kullanma amaglarina gére, en uygun hale getirilmesi igin
beyazlatma ve saflastirma maddeleriyle muamele edildigi seliiloz temizleme basamagidir.
Seliiloz tiretim siiregleri, mekaniksel, kimyasal ve yar1 kimyasal-yar1 mekaniksel olmak tizere
li¢ ana tiptedir.

Mekaniksel Odun Hamuru; Odunlar 1slak halde biiyiik bir doner ogiitiicli tasi
tarafindan 6gitlilerek lif haline getirilirler. Tomruk halindeki odunlar tas yiizeyine basingla
bastirilirlar. Tas odunlari 6gittiikce, meydana gelen hamur bir fiskirticidan tas yiizeyine
gonderilen su ile giderilir. Tomruklar tas ylizeyine, tasin eksenine paralel olarak boyuna bir
sekilde bastinilirlar. Boylece odundaki lifler tasin donme yoniine dik halde bulunurlar ve
bdylece en uzun lifli hamur elde edilir. Stirtiinme kuvvetleri lifleri odunlardan koparir. Ve tas
tizerinde bulunan oluklarda biriken lifler 6giitiicii deposuna tasinir. Mekaniksel yontemde
hamur verimi yiiksektir. (yaklasik %95) Fakat hamurun saflig1 diisiik olup lifler biiytik 6lgtide
hasara ugramaktadirlar. Bu yontem mekaniksel odun hamuru hazirlanmasinda kullanilir,

Kimyasal Seliiloz tiretiminde ise; Odundaki linyin ve diger yabanct maddeleri segerek
ayiran kimyasal maddelerle pisirilerek liflerin ayrilmasin ve temizlenmesi saglanir. Kimyasal
liretim odun yongalarinin, liflerine ayrilincaya kadar kimyasal maddelerle pisirilmesi olarak
tanimlanir. Pisirme genel olarak biiyiik metal pisiricilerde yapilir. Once odun kabuklarn
soyulur, yongalanir ve yongalar pisiriciye verilir. Daha sonra pisirme ¢ozeltisi eklenir ve
kansim 1sitilarak istenile saflik derecesine kadar pisirme yapilir.

Yari kimyasal selliloz tretimi; Hem kimyasal selilloz, hem de mekaniksel hamur

tiretiminin 6zelliklerini igine alir. Ve odunu yumusatmak i¢in bir 6n 1s1 isleminden veya
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kimyasal iglemden sonra odunu mekaniksel yolla lifsel hale doniistirme islemidir. Bu
yontemde verim %60-70 dir. [1]

2- Kivirciklandirilmis Viskon

Lif tiretimi sirasinda filamentin bir tarafinda filament boyunca bir kabuk kalinlagmasi
olusur. Bu kalinlagmus kabuk 6zden farkli oranda siser ve lifi kivirciklastinr. Lif
kurutulduktan sonra kivrim gelisir ve sabit hale gelir. Bu liflerden yapilan kumaglar sicak,
yumusak ve dolgun bir tutuma sahiptirler.

3- Stiper Emici Polimer (Sap) ve Hidrojeller

Hijyenik emici tiriinlerde sivi depolamay1 yapan selilloz hamuru ve siiper emici
polimer maddelerdir. Genellikle %50-50 oraninda karistirilmis olarak kullamlir. SAP’lar
suda ¢dziinmeyen, ag yapisinda ve {izerine fazla miktarda su alabilen ve hidrojel olusturan ve
basing altinda dahi emilmis siviy1 alikoyabilecek, sizdirmaz yapidaki polimerlerdir.

Cocuk bezine bagli deri iltihabi (dermatitis) ( gocuk bezi isiligi) , asir1 cilt 1slakligina
baglidir. Bugtintin bebekleri, kumastan yapilmis ¢ocuk bezleri ile alt1 baglanan bebeklere
gore gocuk bezi isiligine daha az maruz kalmaktadir. Diskidaki enzimler, 6zellikle hidrasyon
ile uyustugunda cilde saldirabilirler. Digkidaki bakteriyel {ireler idrardaki ilireyi amonyaga
donustiirebilir ki buda pH’1 daha da arttirir .

Polimer igersinde yer alan karboksilat gruplari, su yada sulu ¢ozeltilerde temas
halindeyken kismen negatif ytkli karboksilat iyonlarina disosiye olarak, solvatasyona
ugramaktadir. Bu sirada polimer zinciri boyunca kargilikli elektrostatik kuvvetlerle itilen aym
yiikli gruplarin olusturdugu bir yerlesim meydana gelir. Bu sekilde polimer yumagi
genislerken daha fazla su yada diger ¢ozeltileri de yapisina baglar. Boylece sivi aliminda
yalnizca sismeye sebep olan ve bazi yerlerde saglam baglar olusturarak sivinin gikmasini
Onleyen bir sistem olusur.

Stiper emici polimerler kiigiik pargaciklar halinde bulundugundan, uguntu oram
yiksektir. Bu da insan sagligin tehdit eder. Bu nedenle genellikle belli bir yapinin igersinde
tutulmalart gerekir. Genellikle seliiloz hamuru, PP, viskon, lyocell gibi polimer esash dokusuz
ylizeylere termik, kimyasal ve binderlerle birlestirilmis olarak kullanilirlar.

SAP’lar tipik olarak graniil olarak {iretilirler ve daha sonra ¢esitli tiriinlere uyarlanirlar.
SAP lifleri, kopiikler ve filmler gibi alternatif bigimleri de gelistirilmektedir. Siiper emici
polimerler (SAP) ilk 6nce 1970’lerin basinda tretilmislerdir. Bunlarin muhtesem emici
Ozelligine bagh olarak , 1970’lerin sonlarinda kadin hijyen {iriinlerinde ve daha sonra da
¢ocuk bezlerinde kullanilmuslardir. Kisa bir siire sonra , yetiskin idrar tutamama tiriinleri ,

SAP “in emici 6zelliklerinden yararlanan hijyen iirtinleri listesinde yer almistr. [4]
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SAP’ larin polimer zincirlerinin ag yapisina ve bag durumuna goére 28-40g/g sivi

depolamasina kargin seliiloz esasli SAP siz tabaka 1,5-1,8 g/g sivi depolayabilir.

MONOMERLER MOLEKUL AGIRLIGI KISALTMA
(g/mol)

Akrilik asit 94 AA

Metakrilik asit 108 MA

Trimetilamonyum/metilmetakrilat 208 TMAMM

Trimetilamonyum/propilmetakrilamidkloriir 221 MAPTAC

Triallylamin 137 TAA

N,N- Metilenbisakrilamid 154 MBAA

Poliglikol dimetilakrilat 400 PG400MA

4-) FILMLER VE NEFES ALABILEN FILMLER

Hijyenik emici {riinlerde kullanilan filmler, absorblanan sivinin emici tirlin digina
¢ikmasin Onleyen bunu yaparken de viicudun nefes alin verebilmesini saglayan polimer
kaplamalardir.

Genellikle bu islem ig¢in, diisiik veya yiiksek yogunluklu Polietilen (LDPE veya
HDPE) filmler kullanilir. Bunlar mineral katkili polimerler olup fiyatlan diistik kaliteleri
yiiksektir.

Normal filmlerde gozenekli olmayan kristalin alanlar mevcuttur. Bu yapiyi
degistirerek gozenekli yap: olusturmak ve nefes alabilme 6zelligi kazandirmak igin CaCO;
(calsiyum bi karbonat) ile dolgu yapilir. CaCOj film tabakasinda molekiiller arasina girerek ,
girdigi yerlerde mikro g&zenekler olusturur. Bu gézenekler termoplastiklerde ani degisim
gGsterir. Polimer mineral yiizeylerdeki bu degisim ¢6ziinmeyi saglayarak, mikro gozenekli ag
baglantis1 olusturmak i¢in polimer matris yumusama noktasinin altindaki sicakliklarda germe
¢cekme kuvveti uygulanir. Her yonde uygulanan kuvvet ile esnek ve mukavim ayni zamanda

da gecirgen bir yapi olusturulur. Genellikle medikal uygulamalarda kullanilan filmler de
kullanilir. [8]
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Sekil JI.1 Nefes alabilen Mikro Gozenekler Ve Uretim yontemi [1]

5- Yapistiricilar

Yapistiric: madde olarak; seliiloz tlirevleri,suda ¢6zlinlir fenolik regineler,
poliakrilamidler, yas dayanim regineleri, sodyum silikat, recine lateksleri ve emiilsiyonlar
kullanilir.

Selliloz tiirevleri, karboksimetilseliiloz, metilseliilozdur. Suda ¢6ziiniir fenolik
regineler,patlama,kopma, yas dayammi, su iticilik, boyutsal kararlilifi ve esnekligi
gelistirmek igin kullanilir. Poliakrilamidler, lif baglanmasini, kuru dayanimi, dolgu maddesi
tutumunu ve tutkallamay: arttirirlar. Yas dayanim reginesi olarak, iire ve melamin formaldehit
reginesi kullanilir. Elastomerik lateksler, sentetik kauguk denilen Butadien-1,3 ten tiireyen
Butadien-stiren, Butadien- akrilonitril polimerleri ve Neopren dir. Elastomerik olmayan

lateksler ise, polistiren, poliakrilat, polivinilasetat ve fenolik recinelerdir.
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BOLUM III

III. DOKUSUZ YUZEYLI EMICI BEZLERDE KULLANILAN URETIM
TEKNIKLERI

Dokusuz yiizey teknolojisi asagida gizelge ile 6zetlenmistir.

NONWOVEN
TEKNOLOJIS]

$KURU 2
“SERME"

]

TARAMA
HAVA ILE
SERME

TARAK +HAVA S.

#1SLAK

SERME

I |

s POLIMER

HALINDE SERME

SONSUZ ELYAFLI
SERME
ERITEREK
PUSKURTME

2BITIM
ISLEMLERI -

IGNELEME
DIKEREK
BAGLAMA
SU JETI ILE
BAGLAMA
KEGE
OLUSTURMA

EMDIRME
PUSKURTME

BASKI
KOPUK
RAKLE

ELEKTROSTATIK
PUSKURTME

KURU
BITIM

PARLATMA  GEKMEZLIK

ERMAL(ISIL) %

- BAGLAMAY

KALANDIRLAMA
SICAKHAVA
ILE
SES
DALGALARI ILE
KIZILOTESI
RADYASYON

KADIFE  TUYLENDIRME
YAKMA  MATLASTIRMA
KABARMA DELIKLI YUZEY
BURUSTURMA
KESME
|
- vasBiTiM |

DERI VE SUET G.
APRELER

STERILIZASYON
BOYA VEBASKI

FILM OLUSTURMA

KAPLAMA
LAMINASYON

KOMPOZIT

Sekil H1.1 Nonwoven Teknolojisi
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II1.1.DOKUSUZ YUZEY URETIM TEKNIKLERI VE MAKINELERI

Dokusuz yiizey tiretimi ii¢ agamada gergeklesir. Bunlar doku olusturma, doku baglama
ve bitim islemleridir. Asagida bu teknikler kisaca agiklamigtir.

I11.1.1. Doku Olusturma

Dokusuz ylizey tiretiminde ilk asama olan doku olusumu ii¢ farkli islem ile
gergeklestirilir. Kuru serme, Islak serme ve Polimer halinde sermedir. Olusturulacak {iriiniin
son kullanim 6zelliklerine gére bu ii¢ yontemden biri segilerek doku olusumu gergeklestirilir.

III.1.1.1. Kuru Serme (Dry Laid)

Kuru serme isleminde 1,2-20 cm uzunlugundaki kesikli elyaf kullanilir. Kullamlacak
lif segimi ¢ok 6nemlidir. Lif se¢iminde emis, asindirma mukavemeti, patlama mukavemeti,
gegirgenlik ve yumusaklik  gibi 6zellikleri iyi olan lifler kullamilmalidir . Elyafin
hazirlanmasinda balya agma, kangtirma , kaba agma, ince agma ve doku olusturma
asamalarindan geger. Kuru serme iglemi ii¢ sekilde simiflandirilir. Tarama, Hava ile serme ve
Elektrostatik sermedir.

A. Tarama

T 7,
Tarama isleminin amaci; elyafin igindeki yabanci maddeleri temizlemek, paralellik
saglamak ve elyafa belli bir doku (tiilbent) formu kazandirmaktir. Bunun i¢in ard arda
yerlestirilen birka¢ taraktan yararlamlir. Harmanlanan elyaf makine icinde karsilasacag:
elektriklenme ve siirtinmeye karsi kimyasal maddelerle islem gériir. Elyaf hava akimi veya
tagtyici bant yardimu ile itici silindire oradan da besleme silindirine gelir. Besleme silindirinde
on bir agmadan gegen elyaf ,6n tambura 6n tamburdan gegen elyaf iletici silindirler vasitasiyla
ana silindir tizerindeki galisic1 acier silindirler arasinda tarayarak agma gerceklestirilir. Daha
sonra ana silindirden davula aktarilir ve son agma-tarama gergeklestirilir. Tarama islemi
sonucunda elyafta olusan y6nlenme ¢ok onemlidir. Tiilbentte istenilen oranda yonlenme

olmammugsa doku karigik olarak, anizotrop (her yerinde aymi 6zelligi gostermeyen madde) bir
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hale gelir. Elyaf yonlenmesi de makine y6niinde (MD: machine direction), paralel ve ¢apraz
yonlii (CD: cross-direction) karigik doku olusumu o&nemlidir. Tiilbentin farkli sekillerde
yonlendirilmesi mukavemetine biiyiik oranda etkiler. Taraklanmig tek kat tiilbentin gramaji 6-
80 g/m? dir.

Cocuk bezi astart ve bunun gibi hafif agirlikta nonwoven dokularinin iiretiminde
bazen lif yonlenmesini, dokunun enini ve doku diizenini degistirmek gerekir. Kath serim,
capraz serim, liflerin dikey olarak sikistirilmasi ile serim olmak iizere farkli yontemler

kullanarak serme ger¢eklestirilir. [9]

B. Hava ile Serme (Air Laid)

PUDRA DOZAJLAMA

C

A ] S
eodbedd vegdl good /Q/Q

Sekil I11.3. Hava Ile Serme Makinesi

Ilk defa RANDOM firmas: tarafindan iiretilen havali serme makinesi, random
(gelisiglizel) serme yaparak tiilbent olusturur. Gelisigiizel olarak lif yonlenmesi tiilbent
agirligimn ve kalinliginin her noktada esit olarak yayilmasin ve bdylece uniform bir yapi
olusmasim saglar. Bu sistemde agilan, karigtirilan ve taraklanan lifler hava akimiyla tasinir.
Delikli tamburun igine emilir ve buradan tiilbent formuna getirilir. Bu yontemle tek tabakali
10-2500 g/m? agirhga sahip dakikada 12 metreye varan iiretim hizi ile ¢alisabilir.

Serbest diismeli, basingli, emmeli ve yalan sirkiilasyonlu havali serme teknikleri
mevcuttur. Genellikle tarakla birlikte kullanilir.

Hava ile serilmis dokusuz yiizeyli kumaslar temizlik ve hijyen alaninda kullanilir. Bu
yontemle daha yumusak dokular tiretilir. Yiiksek tiretim hizi, izotrop doku eldesi, az dokiintii

orany, tiim liflerin kullanilabilir olmasi 6nemli avantajlaridir. Yiksek enerji titketimi ve kisa
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lif kullanma gerekliligi, lif agma Ozelliginin az olmasi ise dezavantajidir. Hava ile serme
isleminin en bariz 6zelligi ¢ok kisa liflerle ¢alisilmasidir. Kullanilan maksimum elyaf boyu 76

mm’dir.

I11.1.1.2. Islak Serme

| <l

Sekil I11.4 Islak Serme Makinesi

Kagit tretimi yonteminden degistirilerek gelistirilen doku olusturma yontemidir. En
hizli yontemdir( serim hizi 1000 m/dak) Hafif kumas iiretimi igin kullanilir. Lifler su
icersinde siispansiyon halinde bulunur. Stispansiyonun igerisinde baglayici madde ilave edilir.
Stispansiyon igersindeki lifler homojen halde bulunmalidir. Kangim delikli ve hareketli
bandin {izerinde doku (tiilbent) haline getirilir. Siispansiyondan su siiziiliir. Suyun fazlasin
almak i¢in silindirlerde sikilir ve firindan gegirilerek kurumas: saglanir. Son ¢ikan doku
izotrop 6zelliklere sahiptir. Elde edilen dokunun mukavemeti her yénde aymidir. Genellikle 2-
6 mm aras1 lifler tercih edilir. Islemden sonra da istege bagh olarak kimyasal ve binderler
eklenir.

Islak sermede elyaf uzunlugu, stispansiyonu iyi ayarlanmas gerekir. Sinirli kanistirma
olanag saglar. Siispansiyon igersindeki lif konsantrasyonu %0,1-0,5 arasindadir. Maliyeti ¢ok
yliksektir. Buna Rmsl verimi de ters orantili olarak yiiksektir. Genellikle odun hamuru lifleri

kullanilir,
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11.1.1.3. Polimer Esash Serme

Sonsuz elyafli islem ( Spun-bonded), Eriterek piiskiirtme (melt-blown), Elektrostatik

egirme olmak {izere {i¢ farkli metod kullanilir.

I11.1.1.3.1. Sonsuz Elyaflt Serme (Spun bond)

SONSUZ
ELYAFLI SERME

txinct exsTRIDER

ol >
Nl it Kodstioss T e

EIRUTUCT ‘szﬁmm

TME SARMA
Sekil H1.5.Sonsuz Elyafli Serme.

Sonsuz elyafli serme islemi 1960°l1 yillarin ortalarindan itibaren kullanilmaya

baslanmustir. Baslangigta karmagik ve biiyiik yatirim gerektiren bir sistem olmustur. 1980 Ii

yillarda kullanimi iz kazanmustir. En bagarili sistemlerden biri vakum uygulamasidur.
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Sekil IIL.6. Sonsuz Elyafli serme makinesi

Sonsuz elyafli serme isleminde filamentleri inceltmek igin ortam sicakligindaki hava

kullanilir. Ortamdaki hava liflerin tiimii ile temas halindedir. Sonsuz elyafli serme isfeminde

polimer soguduktan ve Kkatilastiktan sonra kalip ve diizeden belirli bir uzaklikta kuvvet

uygulanir. Polimer oryantasyonu ve fiziksel 6zellikleri gelistirmek igin gerekli kosullar bu

noktada kuvvet uygulanmasi ile elde edilir. Sonsuz elyafli islem i¢in diize serim band: arasi

300 cm veya daha fazla ve bu bolge havay: igine alacak ve kontrol edebilecek olmalidir.

Sonsuz Elyafli serme islemiyle iiretilen tiriinlerin dzellikleri;

Filament ¢ap: 1-50 Em dir.

Tiilbent ylizey kalinlig1 0,1-1,5 mm arasindadir.

Tiilbent gramaji 5-2000 g/m* araligindadir.

Elde edilen tiilbent yiizeyi, katmanl ve piiriizlii bir yiizeye sahiptir.

Uygulanan fiksaja gore, tiilbent 6zellikleri degisir.

Liflerin gelisi giizel konumda yatirilmasi nedeniyle isotropik ydnlenme meydana gelir.
Dayanim tiim yonlerde aynidir.

Elde edilen {iriiniin ¢ekme dayanimi mitkemmel, yipranma, burusma dayanim yiiksek,
kesme direnci , sivi tutma yetenegi gibi 6zelliklere sahiptir.

Yiizeyin doktimluliik 6zelligi diisiiktiir.

Sonsuz elyafl: serme isleminde diize sadece polimeri tagir ve sicaklik stabilitesine oldukga

hizli ulasir. Sonsuz elyafli islemi Polipropilen, Poliester, Polietilen lifleri ile snirhdir. Sonsuz

elyafli islem ile dokusuz ytzey tiretimi igin, isotaktik polipropilen en yaygin kullanilan

polimerdir. Diisitk yogunlugundan 6tiirii en az gider ile en fazla iiretim, en yiiksek kazang (kg

bagina lif) ve Ortme giicii saglar. Polioropilenin en biiylik dezavantaji UV 1131 altinda
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bozunmasidir. Ancak 6zel stabilizatdrler kullanilarak bu durum giderilebilir. Lif dis ortamda
uzun siire bozunmadan kalabilir.

Giderleri azaltmak igin ikinci kalite PP lifleri ve dokiintiileri liretim sirasinda ayr1 bir
bolimde toplanir ve daha sonra birinci kalitede sonsuz elyafli islemle yiizey {iretimi i¢in yeni
polimerler ile kiiglik miktarlarda karistirilir. Bu da 6nemli bir avantaj saglar. Polietilen diisiik
erime noktasina sahiptir. Bu durum kolay islenmesine ve diisiik maliyetle tiretim yapilmasina
neden olur. Ayrica bozulma olmaksizin kolaylikla sterilize edilebilir.

Poliester, Polipropilene goére yiiksek gerilme mukavemeti, modiil ve 1s1 stabilitesine
sahiptir. Polipropilenden farkli olarak poliester sonsuz elyaf isleminde tekrar kullanilamaz.
Rayon sonsuz elyafli iglemli tiilbentlerde iyi sonuglar vermistir. Yumusak tiilbent elde edilir.
Rayondan {iniform tiilbent elde edebilmek igin yiliksek molekiil agirligi ve genis molekiiler
agirlik dagilimina sahip polimerlere ihtiyag vardir.

Bebek bezleri ve yetigkinler igin ped iiretiminde kaplama olarak kullamlir. Kuru kalmas:
ve rahathk hissi veren bir yapida olmas: kullanimmm arttirmaktadir. Maliyeti uygundur.
Ozellikle nefes alabilirlik, sivi penetrasyonuna dayanim, dokiintii icermeyen yapu, sterilize

edilebilirlik ve bakterilere dayanim gibi 6zellikleri vardir. [4]

II.1.1.3.2. Eriterek Piiskiirtme (Melt Blown)

Sekil II1.7.Eriterek Piiskiirtme Sekil 111.8 Filamentlerin tasima bandina yatirilmasi

Erterek piskiirtme islemi 1950 li yillarda gelistirilmis ve 1970 li yillarda ticari olarak
kullanima sunulmustur. Eritilen termoplastik polimer bir ekstruderden gegirilerek yiiksek hiza
sahip hava yardimi ile filament halinde inceltilmesi ve bu filamentleri gelisi giizel bir

konumda tagima bandi {izerine yatirarak kendiliginden fiksaj islemi gerceklestirilir.
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A.Sicak hava akimi

B.Erimis Polimer Diizesi

C. Soguk Hava

D.Toplayici yiizey

SR TN

o SEI\IIIII . Piiskiirtme Islemi

- Filament ¢ap1 son derece kiigiik mikro lifler {iretmek miimkiindiir. 0,1-15 mikron
aralifinda degisen caplarda filament elde edilir.

- Tiilbent gramaji 4-1000 g/m? arahigindadur.

- Yiizey yumusak tutumludur. Filtreleme ve absorplama yetenegi iyidir.

- Dayamklilif1 yeterli diizeydedir.

Eriyikten piiskiirtme isleminde filamentleri inceltmek igin ¢ok bilyitk miktarda yiiksek
sicaklifa sahip hava kullanilir. Havanin sicakligi polimerin sicakligi ile aym: veya daha
yiiksektir. Bu islemde hava sadece kalip iizerindeki liflerle temas halindedir. Burada yiiksek
hizdan dolay: havanin hacmi ¢ok daha biiyiiktiir.

Eriterek piiskiirtme isleminde polimer eriyik halinde iken, ¢ekim veya inceltme kuvveti
kalip ucunda uygulanir. Kuvvetin bu sekilde uygulanmasi mikro liflerin olusmas: igin
idealdir, fakat fiziksel 6zelliklerini olusturmada etkili olan polimer oryantasyonuna izin
vermez. Hava iletim sistemi sonsuz elyafli isleme gore dikkate deger bigimde daha- biiyiik
olmak zorundadir. 4 E ¢apinda mikro lif {iretmek i¢in sonsuz elyafli isleme gore 2 kat daha
fazla hacimde hava kullanmak gerekir. Ayrica daha biiyiik basingta ve 1slaklikta sikistirilmali
ve 1sitilmalidir. Eriterek pliskiirtme sistemindeki ¢ekim islemi sonsuz elyafli islemdeki ¢ekim
isleminden daha basittir. Diize ve serim bandi arasinda higbir ¢nemli makine pargasi
bulunmaz. Mesafe genellikle 60 cm den kisadir.

Eriterek pliskiirtme isleminde havay: sikistirma ve isitmak igin gerekli enerji gideri,
tiretim giderini dnemli Olgiide arttinr. Artan gii¢ gideri 0,05 $/1b ( libre=0,453 kg) ve daha
yiksek olabilir. Eriterek ptiskiirtme isleminde polimer ve hava diize iginden gegerek
pompalanir. Bu nedenle {iriine baslamadan 6nce kullarulacak hava ve polimer isitilmalidir.
Genis liretim tesisleri ve 24 saat islem 6nerilmektedir. Uretim giderleri sonsuz elyafli isleme
gore 10 $/1b daha fazladir.

En yaygin kullanilan lif tiirti Polipropilendir. Diisiik eriyik akis oranina sahip polimerler
kullanilir. Bunun diginda molekiil agirlifini azaltmak igin peroksit ilavesi yapilir. Bu sekilde

ekstruder sicaklign azaltlir. Diisiik islem sicaklifi toplam polimer degradasyonunu, kalip
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Smriinii uzatir, enerji tiiketimini diigiiriir. Ayrica poliester, naylon, poliliretan,termoplastik
elastomerler, polietilen, etilen kopolimerleri kullanihir.

Bu sistemde 0,1 denye/filamentten daha ince mikro liflerin ¢alisabilir olmasi nedeniyle tekdir.
Bir kez kullanip atilan 6nliikler, steril sargilar, bayanlarin kullandigi pedler ve yetiskinler igin

kullanilan absorban tirtinleri kapsar. [4]
III.1.1.3.3 Elektrostatik Serme (Electrostatic Spun)

Elektrik akimiyla kutuplastirilarak elektrostatik olarak sarj edilmis karsilikli
konuslandiritmig iki elektrot arasinda lifler uniform bir yap: olustururlar. Ayrica sistem,
liflerin  ve liflerin diizleme dagitmasinin y6nilinlin, diizenlenmesini miimkiin kilar.lifler
elektrostatik etki ile diizleme dik olarak konuslandirilirlar. Uretim hizi 10m/dk dir. Elde
edilen tiilbentin kiitlesi 10g/m? dir.

I11.1.1.3.4 Birlestirilmis (kompozit) Serme (SMS-SMMS)

SMS

Sekil H1.10. Birlestirilmis Serme

Polimer halde serme islemlerinde bazen iki ve daha fazla islemin bir arada
kullanilmasiyla da doku olusturulabilir. Bu son kullanimda {iriiniin 6zelliklerinin artmasim
saglar. Genellikle sonsuz elyafli islem ile eriyikten ptiskiirtme islemlerinin bir arada
kullanilmasiyla, her iki yontemin 6zelliklerini birlikte tasiyan kompozit yapilar (Spun bonded-
Melt blown- Spun bonded) SMS, (Spun bonded-Melt blown Melt blown- Spun bonded)
SMMS olusturulur. Ornegin; Hijyenik ped {iretiminde Melt Blown yap1 yerine SAP ve

hidrojeller koyularak emici ve tutucu bir yapi olusturulur.[1]
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I11.1.2 Doku Baglama

Serilmis dokunun sabitlenmesi ve kuvvetlenmesi (mukavemetli olmast) i¢in dokunun
(tiilbent) baglanmasi gerekir. Doku baglama mekanik, kimyasal, termal (1s1yla) olmak tizere
tic sekilde yapilir. Rijit bir yap: elde edebilmek i¢in bu metotlarin ikisi veya {igli bir arada

kullanilabilir.

I11.1.2.1.Mekanik Baglama
I11.1.2.1.1 Igneleme (Needle-Punching)

CNEGRUIY
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Sekil IIL.11. On igneleme Makinesi Sekil I11.12. igneler ve igne tablas:

i - e oA e 9 o
astrmta i s+ 2t

Sekil I11. 13. igneleme

Her elyaf tiirline uygulanabilen bir yontemdir. Sonsuz elyafli islem, havali serme ve
tarama islemlerinden gelen doku {izerine 6zel dizayn edilmis igneler dikey olarak indirilir ve
lifler ignelerin ¢ikintilarina takilip, birbiri icine siirliklenerek dolastirilir. Yatak ve siyirici
tablalar arasinda tutulan doku ignelerin girmesi ile kegelesir. Ana igneleme yapilmadan énce

dokuya belirli bir saglamlik ve mukavemet vermek tizere hafif bir 6n igneleme yapilabilir.
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Igneleme metodu dikkat ve kontrol gerektiren &zelliklere sahiptir. Kullanilacak
ignenin boyu, kalinligi, ¢ikint: tipleri (barlo sekli), bogum yerleri, elyaf tipi se¢imi, son
tirlinden istenen 6zellik ve fonksiyonlar dikkate alinmalidir.

Ignelenerek olusturulan yeni doku kece adimi alir. Farkli karakterlerdeki dokular
birbirine ignelenerek istenilen son iriin degerleri elde edilebilir. Ignelerin dokuya giris
yoniiyle ilgili gesitli alternatifler gelistirilmistir. Biitin kege uygulamalari igin ignelerin
dizayn, liflerin tasima kapasitesi, asinmasi, kopmasi, taramanin modeli, sericinin performans:
{irlintin gesitli yonlerdeki ozelliklerini etkilemektedir. Ignelemede 800g/m? agirliginda
kumaslar tiretmek miimkiindiir.100 g/m? nin altindaki agirliklarda kumas tiretimi tiniformlugu
azaltacaindan uygun degildir. Mamuliin son kullanim &zelliklerine gére On igneleme, son
igneleme ve velur igneleme olmak iizere tige ayrilir. Igneleme yonlerine gore {istten, alttan,
iki yonlii(hem tistten hem de alttan), ag1li olarak gesitli igneleme tiirleri mevcuttur. [9]

I1.1.2.1.2 Dikerek (Ilmek) baglama (Stitch-Bonding)

Sekil I11.14. Dikerek Baglama ( Arakne Teknigi)
Bu islemde tiilbent halindeki doku iplikle dikilerek baglamr.  Doku diiz

dikme(Arachne,Maliwatt,Voltex) ve 6rme dikme (malimo,malipol) olmak iizere iki farkl
yontemle baglanir. Maliwatt tekniginde 1500 ilmek/dk hizlara ulasilabilir. Ilmek olusumu
ifnenin ileri hareketi, ignenin doku igersinde maksimum penetrasyonu, dokudan gikmasi,

iplik beslenmesi ve geriye hareketi ile meydana gelir.
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I11. 1.2.1.3 Su Jeti Ile Baglama (Hydroentanglement, Spunlacing, Jetlacing)

SUJETI ILE BAGLAMA

SUBASINCEL ~600 BAR

]
SoTT cloERhamEst icin i
Dbt YIZETLE SEVE MASAST ¥

sunct varma

Sekil I11.15 Su Jeti ile Baglama
Cok ince ve yiiksek basingli (250-600 bar) su kullanilarak liflerin karistirilmast ve

birbiri i¢ine sokulmasi ile doku baglama yontemidir. En 6nemli 6zelligi maliyetin azalmasina
karsin ters orantili olarak liretin hizinin artmasidir. Bu y6éntemle elde edilen dokular esnek ve
yumusak bir tutuma sahiptir. Kullanilan suyun pH nin nétr olmasi, sert olmamasi, bakteri ve
organik madde icermemesi gerekir. Su jetleri kumas yoniinde dik olmak kaydiyla 10 adet
olup, su basinci ilk jetten sonuncuya kadar kademeli olarak arttirilir. Sonuncu jet yilizeyin
biitlinltigii nii saglamasi agisindan daha az bir basingta tutulur. Alttan vakum uygulanarak su
uzaklastirilir. Daha sonra hava veya silindirli kurutma isleminden gegirilerek kurutulur.

Istenilen son kullanim &zelligine gore saatte150-300 kgsw/m? spesifik kurutma yapilir.

I11.1.2.2 Kimyasal Baglama

Kimyasallar ve regineler gibi polimer esasli kimyasal baglayicilarin lifler arasi baglar
olusturdugu doku baglama yontemleridir. Isil islemlerle beraber uygulanir. Baglamada
kullanilan kimyasal baglayicilar:

Butadien kopolimerleri, SBR ve NBR kauguklan, akrilik asit tiirevleri, vinil
kopolimerleri, karboksil gruplari(metal oksit, amino regineleri, amid gruplari),N-metil amid,
akrilamit, etilen, butadien, biitil akrilat,etil akrilat, PVC, EVCI, melamin formaldehid.

Diger baglayicilar:

Yiizey aktif maddeler, tuzlar, asid ve alkaliler, iticilik maddeleri, katalizérler, optik

agarticilar, boyalar ve pigmentler, sisiriciler.

39



a ) Emdirme (Saturation, Empregnasyon)

Tiilbent halindeki doku tekne igindeki binder+ su karisimum igine daldinlarak (tekne
sabit, kumas hareketli) veya silindir iizerine alinan flotte ile (kumas sabit tekne hareketli)
dokuya emdirilir ve silindirlerle basing uygulanir. Sikma basinci alinan yas transfer miktarini
belirler. Daha sonra firindan gegirilerek su uzaklastirilir. Islem kisa foltte de ve siirede

gerceklestirilir. [9]

DELIUITAUBUR  guqiagitinDIRLERI
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EMDIRRE

Sekil I11.16. Emdirme

b) Piiskiirtme (Spray Bonding )

Tek veya ¢ift tarafh olarak konuslandiriimig, basingli hava ile ¢alisan diizelerden su-
binder karigiminin piiskiirtiilmesi ile baglama yapilir. Hava basincinin yerine hidrolik basing
veya merkezkag kuvveti ile calisan diizelerde kullanilabilir. Piiskiirtme islemi sirasinda
kullanilan binderin viskozitesinin ayni olmast gereklidir. aksi halde baglayici madde

miktarinda da degisim olusur. Buda istenmeyen bir unsurdur. [9]
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Sekil IIL17. Piiskiirtme
c) Koptik (Foam bonding)
Baglayici madde hava ile ince tabakali bir kopiik olusturarak kumasa emdirilir. Bu
sistemde kimyasal maddeye su yerine, hava kullanilmasi ile konsantrasyon disiirtilerek
kimyasal madde arasina hava kabarciklari yerlestirilirse kurutma kendiliginden olusur. Bu

maliyeti diigiirtir ve hiz1 arttirir. [9]
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1.Sevk silindiri
2.Uygulama silindirleri
3.Yiizey Baglayici Binder (K&piik)

Sekil II1.18. Képiik Baglama

d) Silindir ve Rakle (Coating)
Silindir ve rakle ile yapilan kimyasal kaplamadir. Silindir aldig: flotteyi kumasa
emdirir, fazlalik rakle ile tekneye siyrilir. Bazik ortamda calisma yapilir Karigima pH

diizenleyici, emiilgator ve kivamlagtirict da koyulabilir.

e) Baski islemi (Print Bonding)
Baglama isleminde kivamlastirilmis baglayici madde rotasyon, film druk kabartma,

gravilr ,flekso-druck y6ntemleri kullanilarak basing yardimiyla yiizeye aplike edilir.

ON BLATHA KURUTUA BASH SOGUK
VE FIRINI KTASYONU U VE
SARUIA
UF TULBENT! TERTIEAT!

&)

Sekil I111.19. Baski ile baglama

f) Pudra (Powder Bonding)

Yapiskan kuru pudra halindeki baglayici termo plastik polimerler ( poliester ve
poliolefin esasl: diisiik Tg li (cams: gecis sicakligr) ve molekiil agirlikli 1s1 ve basingla dokuyu
baglarlar. Hacimli yap: olusturmak igin kullanilir. Dezavantaji taneciklerin biiytikl{igiiniin

ayarlanamamasi ve homojen, izotrop bir yap: olusturulmamasidir.
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Sekil IIL.20. Pudra Baglama Y&ntemi

I11.1.2.3 Termal Baglama

Termoplastik 6zellikli polimerlerden liretilmis liflerden meydana gelen tiilbentlerin 1s1l
Ozelliklerinden faydalanarak olusturulan baglama metotlandur.
Baglayic1 lifler, kolay erimeleri ve ¢0ziinmeleri sayesinde yaninda bulunan liflere
kenetlenerek veya yapisarak baglanirlar. Bu liflerin tek komponentli tipleri oldugu gibi
bikomponent halinde olanlarn da wvardir. Sicak silindirlerle 1s1l baglama kullanildiginda
baglayici elyaf mono komponentlerden seg¢ilmelidir. Ciinkii farkli polimerlerin erime
sicakliklart da farkli olacaktir. Bazi sebeplerden dolay:r dokuyu olusturan liflerin kendi
kendine baglanmas: yaninda , yapistirma igin dusiik sicakliklarda eriyen elyaf veya
bikomponent lifler de kullanilmaktadir.

3.a-)Kalandirlama (Hot Calendering)

Sicak ve desenli metal silindirler arasindan, uygulanacak polimere gére belli Tg de
(cams: gegis sicakliginda) gecirilmesi ile yapilan baglamadir. Silindirlerin ¢ap1 150-500 mm
dir. Calisma genisligi genellikle 6m dir. Is1 250 °C ye kadar ¢ikabilir. Uretim hizi 500m/dk ya
kadar ¢ikabilir. Silindirler arasi maksimum basing 300 N/m dir. Genellikle 10-100 g/m? aras:
kumaslar tiretilebilir. Desen tipine gore Bolgesel, noktasal veya kabartma tipli olmak iizere ii¢
farkli ydntem mevcuttur. Isi, basing, gecis hizi, silindir deseni ve sogutucu silindirlerin yeri,
onemli faktorlerdir. Noktasal baglama en ¢ok kullanilan desen tiiriidiir. Desen tiiriine gore

mukavemet degisebilir.
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3.b-) Firin (Oven Bonding)

Sicak Hava ile polimer maddelerin erimesi ve o bolgenin baglanmas: saglamir. Yiiksek
hacimli kumaglarin iiretiminde kullamilir. Tasiyici bant ile gelen tiilbent halindeki dokusuz
yiizey firimin igindeki delikli tambur iizerinde olusan sicak hava akimu ile baglamr. Fakat
sicak hava dokusuz yiizeye direkt baski yapmaz.

3.c) Ultrasonik Baglama (Ultrasonic Bonding)

Bu yoéntemde lif molekiilleri desenlendirilmis bir silindir altinda ultrasonik enerji etkisi
altinda tutulmaktadir. Bu durumda lifler temas ettikleri noktalarda 1sitilarak, erimesi ve diger

lifleri birbirine baglamasi saglanir. [1]

I11.1.3. Bitim Islemleri

Dokusuz yiizeylere iki ¢esit bitim islemi uygulanir. Bunlar mekanik ve kimyasal bitim
islemleridir.

Dokusuz yiizeylere uygulanan kimyasal bitim iglemleri olarak antistatik, su ve kir
iticilik, gli¢ tutusurluk ve antimikrobiyal bitim islemleri, hava gegirgenlik ve absorbe edici
gibi pek ¢ok 6zellik kazandirilir. Ayrica boyama,baski islemleri ile renklendirme,kaplama ve
flok islemleri uygulanir. Diger malzemeler ile lamine ederek birlestirmek miimkiindiir.

Tekstil mamullerindeki statik elektriklenmeyi 6nlemek veya azaltmak igin antistatik
bitim islemleri uygulanir. Statik elektriklenme, hidrofob yapilari nedeniyle sentetik liflerde
daha fazla goriiliir. Bir lifin iiretim asamasinda ortamdaki nem orammi arttirarak veya
diizelerden ¢ekilen polimer igerisine nem tutucu kopolimer madde ekleyerek statik
elektriklenme Onlenebilir. Dogal liflerde statik elektriklenme pek goriilmedigi igin dogal-
sentetik lif karnisimlan da statik elektriklenmeyi azaltir. Bunlarin yaninda bitmis mamullere
antistatik maddeler uygulanarak statik elektriklenme onlenebilir.

Dokusuz yiizeylere uygulanan bir diger bitim islemi de su iticilik bitim islemidir. Bu
islemin esasi, tekstil mamuliiniin lif veya ipliklerinin lizerinde, ¢ok ince hidrofob bir zar
olusturmaktir. Bir maddenin suyla temasi halinde, 1slanmasi veya suyu itmesi, sir yiizey
kuvvetleriyle ilgilidir. Tekstil mamuliiniin 1slanmas: veya 1slanmamasi hava-su, hava-kumas
ve kumas-su arasindaki yiizey gerilim kuvvetleriyle ilgilidir. Tekstil mamuliiniin su iticilik
dzelliklerini arttirmak igin, tekstil mamulii ile hava arasindaki yilizey gerilimini azaltan, tekstil
mamulii ile su arasindaki yiizey gerilimini ise yiikselten bir maddeden olusan film tabakas:

meydana getirmek gerekir. Degisik kimyasal maddeler kullanilarak kumasa yikamaya
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dayanikli ve yikamaya dayamksiz su iticilik 6zelligi kazandinlabilir. Su iticilik bitim islemi
genellikle ¢adir, tente ve brandalarda kullanilan kumaglarda uygulanir.

Antimikrobiyal bitim islemi; tekstil liflerini her tiirli mikroorganizmaya karsi

koruyan, mikroorganizmalarin tekstil veya insan derisi {izerinde gelismesini ve liremesini
durduran veya 6ldiiren kimyasal bir bitim islemidir. Ozellikle hastane, huzurevleri, ¢ocuk
yuvas: gibi toplu yasamin sz konusu oldugu yerlerde kullanilan dokusuz yiizeylere
uygulanir.
Son yillarda &nemi giderek artan ve dokusuz yiizeylere en ¢ok uygulanan terbiye
islemlerinden birisi de yiizey kaplama (su gegirmezlik) apresidir. Bu islemde viskozitesi
yiiksek olan terbiye flottesi, kumasin tek veya ¢ift yliziine kumas yiizeyini tamamen ortecek
sekilde uygulamir. Kumas: izole eden veya yalitan su gegirmezlik apresinden dolayi, su
kumasa niifuz edemez. Bu tip kumaglar havay: gegirmez ve bu nedenle elbiselik kumas olarak
kullanimlar1 nadirdir. Kaplama islemine tabi tutulmus kumaslarin kullanim alanlan olarak,
yagmurluk musamba, suni deri, halilar, ayakkabi astarlar1 vb. sayilabilir. Kaplama yiizeyi
zeminleme, boya ve yiizey tabakasindan olugur. Rakle, rotasyon sablon, nokta, flok ve k&piik
ile kaplama gibi degisik kaplama y6ntemleri mevcuttur. Kaplama isleminde birgok polimer ve
kauguk kullanilir.

Laminasyon islemi, farkli tiirdeki kumaslari birbirine yapistirmak ve iitiilemektir.
Laminasyon islemi ile yapistirilmig Urtinlerin kullanim alanlarr arasinda, kompozitler, ultra-
filtrasyon iiriinler, temizlik {irlinleri, ambalaj maddeleri ve steril bandajlar bulunur. Toz

serpme, rotasyon ve alev yontemleriyle uygulanir.[1]

I11.2. DOKUSUZ YQZEY ESASLI EMICI BEZ URETIM TEKNIKLERI VE
MAKINELERI
Bebek bezleri, Egitim Kiilotlar1 Ve Bezleri
Kapak kismy/ iist tabaka katmani ; Yiinlii olmayan malzeme
Emici niive ; Seliiloz tiiysiiz kagit hamuru +SAP
Dis tabaka ; Polietilen film yapisi veya film/yiinlii olmayan bu tiriinler , tirtindeki sivilar igin
saklama yapisi olarak islem yapan emici niiveyi olusturmak i¢in normalde toz bigiminde
siiper emici polimerler (SAP) ile birlestirilen seliiloz tliysiiz kagit hamurunu kullanir.
Bazi tirlinlerde , seliiloz kagit hamuru /SAP niive yaplsi etrafinda containment sargi
olarak 1slak dosenmis seliiloz doku da kullanila bilinir.
Kapak kismi veya iist tabaka, ylinlii olmayan malzemedir ; bu, 6riilmiis polipropilen ag

veya termal olarak baglanmig ylinlii olmayan lif olabilir ; ag veya lif genelde uygulamaya



bagli olarak sunlara uyum saglayacak sekilde islenir; hidrofobiplik (suda ¢6ziinmeme, su
ile karigmama veya su ile islanmama &zelligi ) veya hidrofiliklik ( suda ¢oziinme, su ile
karigma veya su ile 1slanma 6zelligi,
Modern tiriinler , 6zellikle ist seviyedeki tirlinler, sentetik {irlinden olusturulan alma/
aktarma katmanina sahiptirler.
Yetiskin Hasta Bezleri
Ust tabaka ; Polipropilen yiinlii olmayan ag
Emici niive; Seliiloz kagit hamuru + SAP
Arka tabaka ; Polietilen film
Bu iiriinlerin emici niivesi genellikle , SAP ile birlikte selilloz kagit hamurundan
yapilir ; genellikle CTMP ( kemi-termo-mekanik kagit hamuru karisimi). Ust tabaka
malzemesi genellikle polipropilen yiinlti olmayan ag ve arka tabaka, polietilen filmdir.
Hijyenik Kadin Bezleri
Ust ylizey; 1- Aloe vera seritleri
2- Termal baglama nonwoven 17-18g/cm?
3- Kivireik lifler
Orta tabaka; Ara gegirgen tabaka
SAP+0Odun hamuru

Dis Tabaka; Nefes alabilen film
Nonwoven dis tabaka

II1.2.1. Cocuk Bezi Uretim Teknikleri ve Makineleri

Sekil IIL. 21. Bebek Bezi Makinesi
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Makinenin Ozellikleri

Uretim Hizi : Makine konfigiirasyonu ve {iretim biiyiikliigiine bagh olarak
1000 adet/dak yada 375 m/dk’ duir.
Ebatlar1 : Miigteri istegine gore, fakat genislik araligi 275-340 mm, uzunluk
arahig1 300-515 mm’dir.
Tiiketim yararlari : - Emme giici : 540/620 kW
- Yiikleme giicti : 700/830 kW
- Sikigtirilmig hava : 5500/6500 NL/min 6/8 bar

Uriin kalite kontrolii : Makine 6zel kontrol ve ret sistemleri ile donatilmigtir.
Istege bagli donanim yerlestirilebilir.

Pnématik -siv1 kontroller : Makine 6zel fonksiyonel sistemlerle donatilmugtir.
Farkli donanim istek iizerine yerlestirilebilir.

Yaklastk Makine zemin alami : Uzunluk 32-44 m, genislik 10-12 m’dir.
(miisteri tarafindan seg¢ilmis makine konfiglirasyonuna bagim!li)

Temel Makine Fonksiyonlari

- Odun hamuru silindir stand1
- Baskili desen silindiri

- Yapistirici ilave sistemi

- Kalip olusturma

- Ses yalitimli kalip olusturma
- Ses yalitimli kaliph siiindir
- Bacak elastik saricisi

- Bacak elastik ilave sistemi

- On bant aplikat6rii

- Siiper emici toz sistemi

- SAP dagilim sistem kontrolii
- Temizleme filtresi

- Doner bigaklarla son kesim

- Boylamasina katlama

- Basing linitesi

- Final kesim tinitesi
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- Disli kemer tinitesi

- Ikili katlama iinitesi

- Yatay y1gic1

- Otomatik yol gosterici sistem

- Otomatik baglayicilarla dokusuz ylizey ilave grubu
- Otomatik baglayicilarla ilave grubu

- Son damga linitesi

- Bant iskele bdlge ilavesi

- Bel elastik ilavesi

- Ergonomi

Makinenin Kisimlar

1- Bacak Koruyucu Kisim Aplikatorii

i

Sekil 111. 22 Bacak oruyucu kisim aplikatorii

R

Her kenara bir ya da iki elastik ile (lycra veya elastik) genis ya da dar
koruyucu kisim igindir. Sikica birlestirme teknolojisi ; Ultrasonik sistem ya da
sicak zamk ile yapistirma {initesi mevcuttur.

Bant aplikatorii olarak kanca , ilmek ya da yapigkan numune i¢in sistemde
sert ya da elastik olan farkh elastik bantlar1 kullanilabilir. Sekilli son kesim iglemi
ise oOrs silindirleriyle baglanmis doner bigagin pnématik olarak bastirilmasi ile
saglanir. Final kesim boliimii ise ors silindiri ve kesici bigagin koyuldugu yer

olan iist silindirden meydana gelmistir.
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[kili katlama bdlgesinde ; Materyal uzun-genis bez olarak girer ,materyal ¢ift
katlanmis bez olarak ¢ikar. Makine {iriine Ui¢ katlama yapacak ilave fonksiyonlarla

donatilabilir.

Pres Unitesi; Bu {inite ikiye katlanmug iiriinleri alir, sikistirir ve y1gici iiniteye
gonderir.
2- Saricilar

Biitiin saricilarda sifir hizdaki otomatik baglama ve hassas gerilim kontrolii

kontrol iinitesi ile saglanmaktadur.

3~ Odun Hamuru Olusumu

Sekil I1I. 23 Odun hamuru olusum hatts

Odun Hamuru Silindir Hatti; Bobin dis ¢apt : Maksimum 1600 mm
Odun hamuru silindirinin maksimum genisligi: S08 mm (20 inch)
Kalipli Silindir; Odun hamuru tabakasinin genisligi maksimum 20" igin

tekli/ciftli besleme sistemidir.

Kalipls silindirin 6zellikleri sunlardir;

- Mil motoru : AC tip 90 kW ya da 110 kW giiciinde

- AC/DC motorlu odun hamuru besleme sistemi ve elektronik siiriicii ile

baglama

- Ana kalipli silindir beslemesi tizerinde sicaklik alarm ikaz mekanizmalari

Kalip Olusturma; Ayn i¢ tabaka olusumu igin kolay degistirilebilen ¢ukurlu
donen vakum kaliplari mevcuttur.

1, 2 ya da 3 ayirict bolmeler:

Bolme 1: Dis tabaka koruyucu igin toz tabakasi
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Bo6lme 2: Yiiksek emme/dagilma kapasitesi igin SAP/tity karisimindan olusan
orta tabaka

Bolme 3: Ust tabaka koruyucusu

Ortme silindiri i¢ kismin degismezligini saglar.

I¢ kisim sikistiricl iinite tily pedlerini kalip silindirinden disli kemere transfer
eder.Filtre iinitesi: Tim iiretim islemi boyunca tily liflerinin geri kazanilmasi
saglanir.

Elektronik Terazi Ile SAP Aplikatérii; En fazla 700 kg/h

Gravimetrik kontrol ile maksimum miktar degisimi % +/- 2

4- Uriin Olusumu

Sekil 111.24 Bebek bezi makinesindeki iiriin olusum hatti

Elastik Bel Bandi ; Oluklu ¢ikis materyali ve koptikle ¢alisilir.

Esneme kapasitesi %100’iin tizerindedir.

Bacak Kisminda Koruyucu Elastik Bant ; Lycra ya da elastik materyal

Piiskiirtme teknolojisiyle yapistirilir.
On Bant [lavesi ; Plastik ya da Veicro tipindedir.
Cizgi halinde yapistirilmustir.

Sivi ToplavicyDagitict Tabaka lavesi ; 100-400 mm aralifindaki uzunluklar

icin ‘Kes& Yapistir’ {initesi mevcuttur.
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I11.2.2. Hijyenik Kadin Bezi Uretim Teknikleri ve Makineleri

Sekil IT1. 25 Hijyenik Kadin bezi makinesi

Makinenin Ozellikleri

Uretim Hiz1 : 4000 adet/dak dir.

Ebatlar1 : Misteri istegine gore, genislik araligi 60-120 mm, uzunluk aralig: 110-
200 mm’dir.

Tiiketim miktari ; -Emme giicii : 140-180 kW
-Yiikleme giicii : 210-240 kW
-Sikistirtlmis hava : 3500 NL/min 6/8 bar
Uriin kalite kontrolii: Makine 6zel kontrol ve 1skartaya cikarma sistemi ile

donatilmistir. Gerekli oldugunda istege bagli araglar monte edilebilir

Pnématik - s1vi kontroller : Makine 6zel sistemlerle donatimistir. Farkli donanim
istek fizerine yerlestirilebilir. Makine zemin alani yaklasik; Uzunluk 22-28 m,
genislik 8-10 m’dir.(misteri tarafindan seg¢ilmis makine konfigiirasyonuna
bagimli)

Temel Makine Fonksiyonlar

- Odun hamuru silindir standi
- Baskil: desen silindiri

- I¢ tabaka sekillendirici

- On basing kalibi

- Ust transfer ¢arki

- Ust basing kalib1

- Algak basing kalibi

- Hava ile serme saricisi

- Capraz kesim hava ile serme
- Yapistirici ilave sistemi

- SAP aplikatorii (voliimetrik, ¢ekimsel)
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- Stiper emici toz sistemi

- Final kesim tinitesi

- Disli kemeri

- Otomatik yol gosterici sistem

- Otomatik baglayicilarla dokusuz yiizey ya da g6zenekli poli ilave grubu
- Otomatik baglayicilarla poli ilave grubu

- Doku kenar aplikatorii

- Kisa merkezi silikonlanmig kagit aplikatorii
- Damgalama istasyonu

- Ilerlemis ergonomi

- Donel geri déniisiim filtresi ve vakum filtresi

Makine Kisimlari
1- Saricilar

Sekil 111. 26 Saric1 (Hijyenik kadin bezi)
Bu makine kismi bir bobin besleme hattina sahip olmak i¢in bobinleri iki
sarma saftina yerlestirmeye yeteneklidir ve diger biri ugan baglama igin hazirdir.
Materyalin proses akis yoniine katilmadan ©6nce geriliminin kontrolii igin
yiikleme hiicresi ve servo motorlu_¢ekme iinitesi bulunur.
Hava Ile Serme Isleminden Cikan Materyali Sarma Boliimii;
Bu makine kismi bir makara besleme hattina sahip olmak igin makaralar1 iki sarma
saftina yerlestirmeye yeteneklidir ve diger biri ugan baglama igin hazirdir.
Bitmis makaradan yeni birine baglama tam tiretim hizinda yapilir.
SAP Dozajlama ve Ilave Sistemi;
Dozajlama sisteminde C-katlamadan 6nce hava ile serme igine SAP uygulanir.
Dagitici, araliklarla c¢alisabilen bir motor kontrol silindiri yardimiyla SAP uygular.
SAP kovasini doldurma islemi PLC makine tarafindan kontrol edilen pnématik bir
sistem yardimiyla yapilir.

SAP sicak eriyik tarafindan hava ile serme lizerinde stabilize edilir.
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2- Odun Hamuru Olugsumu

Odun Hamuru Silindir Kismi; Bobin dis ¢ap1 maksimum 1600 mm’dir.

Odun hamuru silindirinin maksimum genisligi 305 mm’dir.

Kalipl: Silindir; Odun hamuru silindirinin genigligi maksimum 12" igin tekli/ciftli
besleme sistemidir . Kalipli silindir su 6zelliklere sahiptir:

- Mil motoru AC tip 37 kW giiciinde

- AC/DC motorlu odun hamuru besleme sistemi ve elektronik siiriicii ile baglama

- Ana kalipli silindir beslemesi tizerinde sicaklik alarm sensoérleri
Hava Ile Serme C-Katlama Sistemi; SAP C-katlanmis hava ile serme igerisine
koyulur. Dogru katlama elde edebilmek igin materyal, iki doner bigak tarafindan
boylamasina kesilir ve sonra bu kesimler uygun sekilde katlanir.

Kalip Olusturma; Ayr i¢ tabaka olusumu i¢in kolay degistirilebilen ¢ukurlu donen
vakum kaliplari bulunur.

1, 2 ya da 3 ayiric1 bélmeler:

B&lme 1: Dis tabaka koruyucu igin toz tabakasi

Bélme 2: Yiiksek emme/dagilma kapasitesi i¢in SAP/tity karisimindan olusan

orta tabaka

Ortme silindiri i¢ kismin degismezligini saglar.

I¢ kisim sikistirict tinite tity pedlerini kalip silindirinden disli kemere transfer
eder. Filtre tlinitesi: Tlm iretim islemi boyunca tily liflerinin geri kazanilmas:
saglanir.

I¢ Tabaka Kesme Unitesi; SAP ve hava ile sermeden olusan sandivig, doner
kesme Unitesi tarafindan kesilir. Bu kesim diizgiindiir ve kesici bigagi benzer
sertlestirilmis bir maddeyle donatilmis bir &rs silindirine karsi hareket eden esnek
celik bigak vasitasiyla yapilir.

3- Uriin Olusumu
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Sekil I11. 27 Hijyenik Kadin bezi makinesindeki {iriin olusumu hatti

Kivrim Olusturma Istasyonu; Bir yavas ve bir huzh silindirden meydana gelir. Bu
istasyona gegilmesiyle hava ile sermede iist ve alt tabakanin eklenmesinden &nce son
kalinhig: 6lciiliir. Sivi Toplayici/Dagitict Tabaka Ilavesi; Her miisterinin istegine géte
uzunluklar igin ‘Kes& Yapistir’ {initesi mevcuttur. Polietilen Sarma Grubu (lirliniin
alt tabakas1)Biri hattin beslemesinde kullanilan ve digeri ise sabit olan iki bobinli

diizenegi tamamlama kismi mevcuttur. Otomatik gerilim kontrolii vardir.

4- Kisa Merkezi Silikonlanmis Kagidi Sarma Grubu

e S

Sekil I11. 28

A

Kisa merkezi silikonlanmis kagidi sarma grubu

e P

Uriinden daha kisa olan silikon kapli kagit seridin uygulanmasi i¢in Kes&
Yapistir sistemi mevcuttur. Birincisi hatti besleyen ve ikincisi sabit olan iki adet
bobin mevcuttur. Elektronik kontrol freni tarafindan otomatik gerilim kontrolti
yapilir.

Final Kesim Unitesi;
Bu iinite bir 6rs silindiri ve konttirlenmis doner son kesici ile dokunun disindaki
bitmis iiriinii keser. Ors silindiri, 6rstin siirekli kullanimint uzatmak igin 6rs ve bigak
arasindaki temas noktasim siirekli degistirmek igin rasgele ytiriiyen tiptedir.

Atk tasinir ve pnématik sistem vasitasiyla toplama kabina génderilir.

I11.2.3. Yetiskin Bezi Uretim Teknikleri ve Makineleri
Makinenin Ozellikleri ; Uretim Hizi , Makine konfigiirasyonu ve firetim

biiyiikliigtine bagh olarak 450 adet/dak ya da 450 m/dak’dir.

53



Ebatlar1 : Miisteri istegine gore, genislik araligi 350-410 mm, uzunluk arali
500-870 mm’dir. Tiiketim yararlar ; -Emme giicii : 1100-1200 kW

-Yiikleme giicii : 1400-1500 kW

- Sikistirilmis hava : 4500-6500 NL/min 6/8 bar

Uriin kalite kontrolu: Makine kontrol diigmeleri ve iki adet 21™lik monitor,
déner toplar, klavye ve intel esasli iki PC ile donatilmis merkezi kontrol
masasindan yonetilir. Istatiksel verinin islenmesi ile kapamis hatti, bilgilerin
kaydedilmesi (lretim, atik, durus), kapsamli rapor fonksiyonlarinin yer aldig:
veri esash PC igeren HMI sistemi mevcuttur.
Pnomatik -sivi kontroller : Makine 6zel fonksiyonel sistemlerle donatilmistir.
Farkli donanim istek lizerine yerlestirilebilir.
Makine zemin alam yaklagik olarak, Uzunluk 38-44 m, genislik 10-12 m (miisteri
tarafindan se¢ilmis makine konfigiirasyonuna bagli)

Temel Makine Fonksiyonlar::

- Alt tabaka beslemesi :

- Bacaklarda elastik ilavesi ve beslemesi
- Bel elastik ilavesi ve beslemesi

- Filtrasyon

- SAP sistemi

- I¢ tabaka sekillendirici I+II

- Kenar damgasi

- Y1ginlar, dokusuz yiizey ve elastik iist tabaka igine besleme
- Ince ince kesilen yig1n, tist tabakamn toplanmas: ve sekillendirilmesi
- I¢ ve dis kemer beslemesi

- Kemer bandi ilavesi ve beslemesi

- Kemer toplama ve biikkme

- Materyal transferi

- Bant beslemesi ve ilavesi

- Kontiirlii kesim

- Baglama yoniinde uzunluk

- Capraz kesim

- Capraz baglama

- Hazirlik ve final sikistirmasi

- Islaklik indikat&rii

-Yigict

- Torba filtresi

54



Makinenin Béliimleri

1- Elektronik Terazili Birinci ve Ikinci SAP Aplikatérii

$kil II1. 29 Eletronik terazili 1ric1 ve ikinei .' aplitﬁrﬁ
En fazla 500 kg/h , Maksimum miktar degisimi: gravimetrik kontrol ile %+ 2

Odun Hamuru Olusumu ;
Odun Hamuru Silindir Hatt1, Bobin dis ¢ap1 : Maksimum 1600 mm

Odun hamuru silindirinin maksimum genisligi 508 mm (20 inch)

Kalipli Silindir; Odun hamuru tabakasinin genisligi maksimum 20" igin
tekli/ciftli besleme sistemidir. Kalipli silindirin 6zellikleri sunlardir.
- Mil motoru : AC tip 75 kW ya da 90 kW giiciinde
- AC/DC motorlu odun hamuru besleme sistemi ve elektronik siiriicii ile baglama
- Ana kalipli silindir beslemesi tizerinde sicaklik alarm sensorleri
Kalip Olusturma; Ayri i¢ tabaka olusumu igin kolay degistirilebilen gukurlu
donen vakum kaliplar1 mevcuttur.
1, 2 ya da 3 ayirici bolmeler:
Bolme 1: Dis tabaka koruyucu igin toz tabakasi
Bolme 2: Yiiksek emme/dagilma kapasitesi i¢in SAP/tiiy karisimindan olusan
orta tabaka
Bolme 3: Ust tabaka koruyucusu
Ortme silindiri i¢ kismin degismezligini saglar.I¢ kisim sikistiricr tinite tily

pedlerini kalip silindirinden disli kemere transfer eder.
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Filtre {initesi: Tiim iiretim islemi boyunca tity liflerinin geri kazanilmasi

saglanir.

2- Saricilar

Sekil 111. 30 Saricilar

Biitiin saricilarda sifir hizdaki otomatik baglama ve hassas gerilim kontrolii

kontrol iinitesi ile saglanmaktadir.

3- Uriin Imalat Hatt1

Sekil I11. 31Yetiskin hasta bezi makinesindeki iiriin imalat hatt:

Elastik Bel Bandi; Oluklu ¢ikis materyali ve koplikle ¢aligilir.
Esneme kapasitesi %100’{in {izerindedir.
Bacak Kisminda Elastik Koruyucu Bant; Lycra ya da elastik materyal ile

ptliskiirtme teknolojisiyle yapistirilir.
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On Bant Ilavesi; Plastik ya da Veicro tipindedir. Cizgi halinde yapistirilmugtir.
Siv1 Toplayic/Dagitict Tabaka Ilavesi ; 100-400 mm araligindaki uzunluklar
i¢in ‘Kes& Yapigtir’ {initesi mevcuttur.

Bacak Koruyucu Kisim Aplikatori;

Her kenara bir ya da iki elastik ile (lycra veya elastik) genis ya da dar koruyucu

kisim igindir.Sikica birlestirme teknolojisi ; Ultrasonik sistem ya da sicak zamk

ile yapistirma {initesi mevcuttur.

Bant Aplikatorii; Kanca ve ilmek ya da yapiskan numune i¢in sistemde sert ya da
elastik olan farkli elastik bantlar1 kullanilabilir.

Sekilli Son Kesim; Ors silindirleriyle baglanmis dénel bigagin pnomatik olarak
bastinlmas: ile saglanir. Final Kesim; Bu iinite 6rs silindiri ve kesici bigagin
koyuldugu yer olan iist silindirden meydana gelmistir.

Ikiye Katlama Unitesi ;Materyal girisi, Uzun-genis bez materyal ¢ikis1 , Cift
katlanmig bez olarak ¢ikar. Makine iiriine {i¢ katlama yapacak ilave fonksiyonlarla
donatilabilir.

Pres Unitesi; Bu {inite ikiye katlanmus iiriinleri alir, sikistirir ve yigici liniteye

gonderir.
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BOLUM IV

IV.MATERYAL VE METOD

IV.1. YONTEM

Calismada, bebek bezlerinde 6, kadin baglarinda 6, yetiskin bezlerinde 3,
marka olmak iizere 9 farkli firmanin 15 emici hijyenik {irinlin, kor tabaka (emici
tabaka) yogunlugu , emis 6zellikleri, hava , sivi ve 1s1 gegirgenlikleri incelenmistir.
Test edilen hijyenik tiriinlerin se¢imi hem satis istatistiklerine hem de yapilan mini
anket calismasina gore belirlenmistir. Uriinlerin eldesi, marketten rastgele segilip
satin alma yoluyla gerceklestirilmistir. 11k olarak segilen iirlinlerin paket ézellikleri
degerlendirilmistir. Sonra {rlinlerin kalinlik, genislik, uzunluk, yoZunluk gibi
Ozellikleri belirlenmistir. Daha sonra hijyenik emici bezler g¢esitli standart emis
testlerine tabi tutulmustur. Son olarak hava, sivi ve 1s1 gegirgenlikleri test edilen
lirlinlerin performanslar karsilagtirilmastir.

Ist gegirgenligi testi sadece bebek bezlerine ve yetiskin bezlerine yapilmis
olup, bunun sebebi bu iiriinlerin kadin baglarina gore viicudu saran bir 6zellik
gostermeleridir.

Sivi gecirgenligi hari¢ tiim testler hazir haldeki mamule yapilmistir. Sivi
gecirgenligi ise sadece en alt tabakada bulunan dokusuz yiizey ile kaplanmis nefes
alabilen film tabakaya uygulanmistir. Bunun nedeni emici hijyenik mamullerin
icerisinde bulunan sivi emici bolimiin test islemini olumsuz etkilemesidir. Ayrica
calismada kolaylik saglamasi ve herhangi bir yanlisa sebebiyet vermemek igin
tirlinler kodlandirlmistir. Test sonuglari degerlendirilmis ve sonug¢ kisminda
tavsiyelerde bulunulmustur.

Anket calismasinda, 100 kadina kendilerinde ve ¢ocuklarinda hangi hijyenik
triinleri kullandiklari ,bu tirtinleri tercih etme nedenleri ve bu iiriinlerde genel olarak

beklenti ve sikayetleri soruldu. Alinan cevaplar asagida grafikler ile verilmisgtir.
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COCUK BEZI:

1- Cocuk bezinde hangi marka/ markalart kullaniyorsunuz?

O Kullanan kisi
sayisi

Markalar

Sekil IV. 1 Cocuk bezi markalari

2- Cocuk bezi satin alirken nelere dikkat edersiniz?
- Fiyat1 diisiik olmali %73

- Uzun stire stviy1 hapsetmeli %24

- Viicuda uygun olmali (Ergonomik olmali) %2

- Her yerde satilabilir olmali %1

O T - ¥ 1 —— L] R
Ekonomik  Uzun sire Vicuda Her yerde
olmali korumali uygun olmali  satilabilir
olmali

Sekil 1V. 2. Cocuk bezi tercih nedenleri

3- Genel olarak ¢ocuk bezlerinde karsilastiginiz problemler nelerdir.?

- Bel bolgesinin dar olmas1 %18

- S1viy1 disar1 sizdirmasi %52

- Paketlerin delik ve bozuk olmasi %5
- Emici tabakanin kalin olmasi %25

60
50+
404
301
201
101

0

OProblemler

i P gy [ | g
T

Bel Swviy1 digsann Paketme Emici
bolgesinin  sizdirmasi hatali tabakanin
dar olmasi kalin olmasi

Sekil IV.3 Cocuk bezi kullaniminda karsilagilan problemler
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HIJYENIK KADIN BEZLERI

1) Hijyenik kadin bezlerinde hangi markay1 tercih ediyorsunuz.

Sekil IV.4 Hijyenik kadin bezi markalari
2-) Hijyenik kadin bezleri satin alirken nelere dikkat edersiniz.

- Ekonomik olmal1 %82
- Uzun siire korumal %14
- Her yerde bulunabilmeli % 2

- Ince olmali,rahatsiz etmemeli %2

1004
801
601

40+ [D Tercih nedenleri

20

pr TN iy SEELY ey d

Ekonomik Her yerde
olmali bulunabilmeli

Sekil IV.5 Hijyenik kadin bezi tercih nedenleri
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3-) Hijyenik bezlerde genel olarak sikayetleriniz nelerdir.
- Kanatlarda s1zdirma problemi %64

- Siviyt hizli emmeli ve geriye vermemeli %15

- Alerjiye neden olmamal1 %12

- Atma poseti sorunu %9

YETISKIN HASTA BEZLERI

1-) Hangi marka bez kullaniyorsunuz.

O Markalar

Sekil V.6 Yetiskin hasta bezi markalan

TR
. Gegliger Ara Tabada
Etxstn hera Emicl i Tabaka

Sekil IV.7 Bebek bezi katmanlari
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IV.2. TEST EDILEN MATERYALLERIN TEKNIK OZELLIKLERI

BEBEK BEZLERI

Incelenen bebek bezlerinin teknik dzellikleri tablo IV.1 de verilmistir.

Tablo IV.1 Bebek bezi teknik dzellikleri

URUN GRAMAJ UR'UN OZELLIKLERI :
KODU © Ust tabaka: Gegirgen tabaka Orta tabaka Dis
tabaka
B 415 Termal baglama,, Viskon 20g/m’ SAP+ Selilloz | PE film
? Hava ile serme PP18
g/m’
Aloevera Polietilen
Termal baglama 18 emdirilmig 30 mm | SAP+seliiloz | nefes
C 4283 g/m’ uzunluktaki PP vatka alabilen
? Seliiloz odun hamuru | mikro liflerden film 15
yapimis karigik g/m’
tiilbent 30-40 g/m’
Selilloz kagit+ | PE nefes
D 43,36 SMS termal baglama SAP alabilen
film
E 46,30 Termal baglama, PP PP 50 g/m’ SAP + Seliiloz | PE film
18 g/m’
F 4437 Termal baglama PP SAP + Seliiloz | PE film
15 g/m’ vatka
G 40,45 Termal baglama PP PP tiilbent 30 g/m” | Seliiloz PE film
18 g/m’ vatka+SAP

KADIN BAGLARI

Tablo IV.2. Kadin bezleri teknik 6zellikleri

Incelenen Kadin bezlerinin teknik ézellikleri tablo IV.2 de verilmistir.

URON | GRAMAJ |— — -
KODU (2) Ust tabaka: Orta tabaka | Dis
tabaka
A 7,8 2 ..
Nonwoven termal baglama PP 18 g/m Seliiloz |
vatka 4 kat PE film
- . Selitloz kagt
o) L~
B 10,32 ..‘38 mm delikli PE2 film Kimyasal baglanmig icine SAP PE film
titlbent PP 30 g/m e
yerlestirilmis
PE nefes
C 5,74 3,5 mm delikli film PE hava ile serme SAP alabilen
termal baglama PP 60 g/m’ film
tabaka
D 6,92 3 mm delikli PE film Kimyasal baglanmig Seliiloz kag:t PE fil
tiilbent PP 30 g/m? icine SAP tm
yerlestirilmis
E 15,16 7 mm PP film kaplanmis termal baglanmis §2u102+SAP PE film
tiilbent cz
tekrarlanmis
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Seliiloz PE film

2,35 mm PE perfore film kagit+SAP

YETIiSKIN HASTA BEZLERI

Incelenen yetiskin hasta bezlerinin teknik 6zellikleri tablo IV.3 de verilmistir.

Tablo IV.3 Yetiskin hasta bezi teknik ozellikleri

URUN | GRAMAJ |
KODU (2) Ust tabaka: Orta tabaka | Dis
tabaka
A 110,23 PP termal baglama 20 Seliiloz+ PE film
g/m’ SAP 7 kat
B 80,4 Termal baglama PP 30 Seliiloz+SAP | PE film
g/m’ 7 kat
B1 58,18 Termal baglama PP 30 gAlf - PE film
g/’ elitloz
vatka 3 kat
IV.3. TEST METODLARI

IV.3.1 Sizint1 Oncesi Absorbsiyon

Tablo IV. 4 Hijyenik kadin bezlerinde sizint1 6ncesi absorbsiyon

Marka Kuru Agirhik (g) | Yas Agirlik(g)

W, W, W,-W,
A 5,94 21,87 15,93
B 6,47 7,20 0,73
C 4,64 33,90 29,29
D 5,95 29,43 23,48
E 16 96,16 80,16
F 5,24 57,75 53,42

Bu test kuru agirhig: tartildiktan sonra bezlerin ne kadar sivi absorpladiginin tespit
edilmesinde kullanilir. Bezler %0,9 NaCl ¢ozeltisinde 30 dak bekletilir. Daha sonra

agirhigi tartilir. Sizint1 Oncesi ne kadar sivi absorpladig: tespit edilir.
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Tablo 1V. 5 Hijyenik kadin bezlerinde gesitli markalarin yogunluk degerleri

MARKA YOGUNLUK
(g/cm’)

0,098

0,186

0,145

0,167

0,104

0,175

zliviivliglisclls

Hijyenik kadin bezlerinde kor tabaka (emici tabaka) 5 bdlgeye aynlir. Her
boélgenin ti¢ yerinden kalinlik degeri 6l¢iilerek ortalamasi alinir. Uzunluk, genislik ve
agirhg dleiildiikten sonra hacmi hesaplanir. Agirhik/hacimden yogunlugu g/cm’

olarak hesaplanir. Absorbsiyon testlerinin tamami FGM laboratuvarinda yapilmistir.

Sekil IV.8 Lister Absorbsiyon cihazi

Tablo 1V.6 Hijvenik kadin bezlerinde tekrar islanma ve elde edilen zaman

Ped Ped Sivi Kazanim | Tekrar Sivi Kazanim | Tekrar | Sivi Kazanim | Tekrar
Tipi Agirligr | Zamanv/Tekrar | Islanma | Zamant/Tekrar |Islanma | Zamany/Tekrar | Islanma
(g Islanma (sn) (g) Islanma (sn) (g) Islanma (sn) (2
Rewet] Rewet2 Rewet3
B 1{10.65 2.54 1.77 1.72 2.65 1.66 2.72
2 110.14 4.35 1.95 2.00 2.89 1.87 2.96
H 1|11.47 3.29 0.02 2.50 0.04 3.81 1.62
2 [10.58 3.54 0.13 3.11 0.21 5.80 0.56
A 1]7.69 5.90 1.77 2.05 2.13
2(7.83 4.15 1.35 2.17 -
A [1]7.82 4.22 0.03 2.31 1.69 2.79 311
2847 4.05 0.02 2.16 1.12 2.69 3.18
A; |1[15.10 297 2.56 5.28 3.64 4.39 2.54
2 11446 4.11 235 3.51 2.38 5.87 3.14
E 1]15.06 5.47 0.04 5.12 0.04 7.13 0.13
21557 6.51 0.05 5.39 0.04 4.12 0.14
C 15,75 6,04 0,34 9,19 1,69 11,08 2,57
2 5,68 6,28 0,65 12,77 1,39 12,02 2,46
F 116,93 15,53 0,03 34,87 0,12 47,56 0,32
216,97 19,14 0,09 41,67 0,41 40,48 0,46
D 116,24 11,53 0,03 18 0,02 28,55 0,04
2 16,07 595,6* 0,76 12,46 0,09 18,04 0,05
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* Bedava paketten ¢ikan hatali iiriin

IV.3.2. REWET (Emis) TESTI : Bu yéntem %0.9 NaCl ¢6zeltisinin birgok

kere dokiilmesinden sonra bir hijyenik tirintin 0.72 Psi basing altinda emmeyip,

biraktig: sivi miktarinin belirlenmesini saglar.

Tablo IV.7 Hijyenik iiriinlerin testinde kullanilan sivi miktarlan

1. Tekrar Islanma

2. Tekrar Islanma

3. Tekrar Islanma

Bebek Bezleri
3 kg’dan az
3-6kg
4-9kg

80 mL

40 mL

40 mL

Bebek Bezleri
7-18kg
9-20kg

11 -25kg

100 mL

50mL

50 mL

Yetigkin Bezleri

150 mL

150 mL

150 mL

1-) Cocuk Bezlerinde Serbest Rewet (Emis) Testi

Kullanmlan Malzemeler:

(100 ml+50mlI+50ml)

i

1-) %0,9 luk NaCl ¢zeltisi
2-) Halka Agirlik (Dagimay: 6nlemek igin ) 95g + 5, 60 mm ¢, kalinlik 7 mm

Sekil IV. 9 Serbest emis Testi

3-) Ayirma Hunisi ( saniyede 3 ml akig hizina sahip)

4-) Miknatishi gergef 60x35 mm




5-) Beher (100ml-50ml -50ml )
6-) Kronometre

Islem basamaklan

- Bezin kor tabakasi ol¢tiliir (uzunluk) ortas: isaretlenir.

- Daha sonra enine olarak 6lgiillir ve orta noktas: igaretlenir. Sivi dokiilecek
orta tabaka On tarafa yakin 3 cm yukanidan isaretlenir.

- Test yapilacak numune plexi glass test sehpasina gergin bir sekilde agilarak
yerlestirilir. Agirlikla dort bir yanindan desteklenir.

- Orta noktasina dagilmay: 6nlemek i¢in halka agirlik konur.

- Saniyede 3 ml siv1 akitacak sekilde 100 ml sivi dokiiliir. 10 dakika bekletilir

- 2 dakika sonra ikinci beze 100 ml sivi dokdiliir.

- 7 adet filtre kagidinin agirlig tartilarak birinci bezin tizerine yerlestirilir.2,5
kg agirlik {izerine yerlestirilir.

- 2 dak. Bekledikten sonra alinip 50 ml.lik 2.s1v1 dokiiliir. 10 dak. Bekletilir.
Filtre kagitlan siire sonunda tartilarak,ikinci filtre kagidi agirhig birinci filtre kagidi
agirhigindan gikarilir. Bu deger siviyi emmeyip ne kadarini geri verdigini gsterir.
Filtre kag:d: alindiktan sonra 3. islem 50 ml s1vi dokiiliir. Tekrar 10 dak. Beklenir.

Filtre kagid1 konup 2,5 kg agirlik konur. 2 dak. Beklenir. Emis 3 degeri yazilir.

Tablo IV.8 Serbest Emis Test Sonuglar

Cocuk Bezi Agirlik 1. Tekrar 2. Tekrar 3. Tekrar Aritmetik
Markasi Islanma Islanma Islanma ortalama
(100 mL) (50 mL) (50 mL)
C 1 44.80 0.11 0.05 6.06 2,07
2 4391 0.08 0.06 1.80 0,64
D 1 46,41 0.09 2.04 2.18 1,40
2 43,55 0.07 0.09 0.17 0,11
B 1 46,19 0.11 0.11 5.25 1.82
2 45,74 0.09 0.09 4.30 1,49
E 1 47,52 0.09 2.23 5.97 2,76
2 50,31 0.16 0.16 1.19 0,50
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2-) Agirlik Altinda Tekrar Islanma Testi

Sekil IV.10 Agirlik altinda emis testi

Bu yontemde hijyenik {iriiniin emmeyip biraktif1 sivi miktar tiriine 0,72 Psi
basing uygulanirken % 0,9 NaCl Cozeltisi birka¢g kez uygulanir. Emmeyip geri
biraktigi sivi degerini hesaplamak igin, filtre kagidi islemden 6nce tartilir. Daha
sonra test sonucu tartilir. Ikinci agirliktan ilk agirligin ¢ikarilmasi ile bulunan sayi
rewet degerini verir. Yani mamuliin ne kadar siviyr geriye biraktigi ,gecirmedigi
bulunur.

Siviyr emme siiresi, birinci sivi 100 ml ,Uzun agirhik (3611 g) iginden
dokiildiikten sonra kronometre ¢alistirilir. Sivinin tamami bez tarafindan emilinceye
kadar beklenir ve slire not edilir. 10 dakika gectikten sonra agirlik kaldirilarak darsi
alinmis filtre kagidi (7 adet) yerlestirilir. 2,5 kg ‘lik agirlik iizerine konularak stire
baslatilir,2 dakika sonra filtre kagitlari tartilir. Rewetl degeri bulunur.

Uzun agirlik diger bezin tizerine yerlestirilir. Ikinci 50 ml.lik sivi dokiiliir.
Emme stiresi tespit edilir. 10 dakika bekletilir. Stire sonunda agirlik kaldinlarak filtre
kagidi ve 2,5 kg ‘hik agirlik tekrar bezin lizerine yerlestirilir. 2 dakika sonra filtre
kagidi tartilarak rewet2 degeri hesaplanir. Uzun agirlik bezin lzerine yerlestirilir ve
son olarak 50 ml sivi1 dokiilir. Emme siiresi tespit edilir. 10 dakika bekletilir. Stire
sonunda agirlik kaldirilarak filtre kagidr ve 2,5 kg ‘lik agirlik tekrar bezin lizerine

yerlestirilir. 2 dakika sonra filtre kagidi tartilarak 3. tekrar 1slanma degeri hesaplanir.
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Tablo IV.6 Cocuk bezlerinde agirlik altinda emis testi sonuglar

Cocuk Agirlik | Emig 1. Tekrar | Emis 2. Tekrar | Emis 3. Tekrar
Bezi (g) Siiresi Islanma | Siiresi Islanma | Siiresi Islanma
Marka (sn) (g) (sn) (8 (sn) (8
C 1 |44.05 |55.80 0.10 49.20 0.18 55.04 0.44

2 144,10 |56.19 0.08 43,14 0.11 4791 0.32
D 1 |44.01 14513 |0.10 157.68 0.32

2 144.00 |93.75 0.17 103.00 0.32

Agirlik altinda emis testinde en ¢abuk siviy1 emip orta tabakaya gegciren C

markas1 olmustur. Ayrica ¢ok az miktarda siviy1 emmeyip geri vermistir.

I'V.3.3 Santrifiijden Sonra Toplam Sivi Emme/Tutma

Sekil IV. 11 Santrifiij

Bir paket cocuk bezinin tamamu tek tek tartilir. Iglerinden en agir olan iki
tanesi segilir. En az 8 litre %0,9 ‘luk NaClI ¢dzeltisinde 30 dakika bekletilir. Siire
sonunda bezler asilarak suyun stiziilmesi saglanir. 2 dakika sonra tartilarak ne kadar
su emdigi belirlenir. A : Emmeden sonraki agirlik S : Tutmadan sonraki agirlik

A: 30 dakika %0,9 luk NaCl ¢ozeltisinde bekledikten sonra bezler asilarak
suyun siizlilmesi saglanir. (2 dak.)Daha sonra tartilarak ne kadar su emdigi belirlenir.

S: 30 dakika %0,9 luk NaCl ¢ozeltisinde bekledikten sonra bezler 3 dak.
Santrifllj makinesinde 1400 devir kurutulduktan sonra tartilarak emme kapasitesi

bulunur.
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Tablo 1V.7Cocuk bezlerinde santrifiijden sonra emme/tutma sonuglari

Cocuk Kuru Yas
Bezi Agirlik | Agirlik
C A |4451¢g |707.08 ¢
S [44.67g (42993 ¢
D A |4466¢g |781.53¢g
S |44.68 g [416.98¢g
B A |44.78 ¢ [826.24¢
S [4491¢g |457.68¢
E A (4497 g |737.01¢g
S [4485¢g |35405¢g

IV.3.4. Siiper Emici Polimer (Sap) Yogunlugu Testi
Bakaur siilfat (CuSQOy) ¢6zeltisi kor tabakaya dékiiliir. 5-10 dakika bekletilir.
Gozlem yapilarak degisim degerlendirilir. Bezin uygulanma strasi 6nemlidir. Gorsel

degerlendirmeye baslanirken bu sira izlenmelidir.

B markasi D markas:

Sekil IV . 12Sap yoZunlugu testi
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IV. 3.5 Stiper Emici Ornekler Igin Hapsedilen Jel miktar: tayini

Bu test ydnteminde tiim siiper emici pargalarin emis oraninin &lglimiind
tamimlar. Diisiik miktardaki SAP tozlar1 hava yoluyla taginarak akciger rahatsizligina
sebep olabilir. Bu nedenle agikta birakilmamalidir. SAP deri ile temas ettiginde 15
dakika temas edilen bolge yikanmalidir. Emis orani, miktar1 belli bir sivimin tam
olarak emiligine kadar gecen zamana denir.% 0,9 luk NaCl ¢ozeltisi destile su ile
hazirlanir.

Kullamlacak malzemeler; -Kabinli 0,0001 g hassasiyette tarti,

- Aliiminyum teneke(Fisher 08-732, 57 mm @),

- Kronometre,

- Olgii silindiri 50 ml
Ayrilmis SAP tan 1 g tartilir. Aliiminyum tenekeye saf haldeki sap bosaltilir ve iyice
dagitilir. 30 ml tuz ¢6zeltisi lgiilerek tenekeye konur. SAP ¢6ziinmeye bagladiginda
kronometreye basilir ve tamamen ¢0ziindiiglinde durdurulur. Zaman saniye olarak
kaydedilir.

IV.3.2. SU GECIRMEZLIK TEST METODU
STANDART TEST : IST 80.4 (01)

Sekil IV. 13 Su ge¢irgenlik test cihazi

70



Hidrostatik Basing Testi
1) Kapsam
1.1) Bu metot, diisiik basing altindaki su penetrasyonu nonvowen (dokusuz
yiizey) kumaglarin gegirmezligini dlger.
1.2) Bu test metodu, su penetrasyonun da bir bariyer gibi kullanmak igin
amaglanan hi¢bir nonwoven (dokusuz yiizey) kumasi kapsamaz.
1.3) SI birimlerinde belirtilen degerler, standart olarak dikkate alinirlar.
Segmede A cm genellikle endiistri tarafindan kullanilir ve segim igin B milibar
kullanilir. Bu iki birim, bu metotta milimetrenin yerine kullanilacaktir. Ingteki
belirtilen degerler yaklasik olabilir.
1.4) Bu metot, B segenegi igin 1000 cm uzunlugundan ve B secenegi igin 100
cm uzunlugundan daha az basingla sinirlandiriimigtir.
2) Referans Dokiimanlar
3) Terminoloji
3.1) Agiklamalar

3.1.1) Milibar atmosferik basing birimi 1/1000 bar esittir yada 1 milibar

yaklasik 1,02 cm ‘lik su basincina esittir.

4)  Test Isleminin Ozeti
4.1) Su birikimi igin bariyer formunda yerlestirilen nonwoven kumas numunesi,
sizint1 kumagin yiizeyinde goriinene kadar, sabit bir oranla yiikselen su basincina
maruz birakilir. Su basinct numunedeki ilk sizinti belirtisinde suyun ulastig:
yiikseklik olarak 6lgiiliir. Sonuglar cm veya milibar olarak kaydedilir.
4.2) Bazi kumaslar, eritilerek piiskiirtiilen kumaslar gibi test edilirken naylon
doku yada ag ekrani numuneyi tasimak igin kullanilabilir. Bu baglanmis bir
tabakanin etkisine benzeyebilir ve materyal esnediginde yada yirtildiginda suyun
agirhiini Snleyebilir.
5.) Onemi ve Kullanim:
5.1) Bu test metodu; Ticarette genis ¢apta kullanildigindan ticari siparislerin
onaylanan test islemlerinin tatmin olmas: géz 6niinde tutulur.
5.1.1) Kaydedilen test sonuglarindaki farkliliklardan bir tartisma meydana
gelmesi halinde siparislerin test edilmesi igin bu test metodu kullanildiginda,
miisteri ve {iretici firma laboratuarlar1 arasinda istatistiksel bir sapma olup

olmadiginm belirlemek i¢in karsilagtirmali testler yapmalidirlar. Minimum olarak
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iki partinin, birgok ¢esit materyal ve olabildigince homojen bir test numune
grubu olusturulmalidir. Test numuneleri daha sonra , test iglemi igin her
laboratuara esit sayilarda ve gelisi giizel ayrilmalidir. Iki laboratuarin ortalama
sonuglar: test baglamadan 6nce iki partiden se¢ilmis , kabul edilebilen olasilik
seviyesi ve uygun istatistiksel analiz kullanilarak kargilastiniimalidir. Eger hata
bulunuyorsa, ya hatanin nedeni bulunmali ve dogrulanmali yada miisteri ve
iiretici firma, bilinen hatanin goz Oniinde bulundurulmasr ile sonraki test
sonuglarini diizeltmek i¢in anlagmalidir.

5.1.2) Endiistriyel, tibbi ve askeri kumaslarin performans sartlar, su
penetrasyonuna kargi temelinde hazirlanmistir ve kumaslarin satin alinmalarinda
kullanilir.

5.1.3) Dikisin ve baglant1 yerinin kalitesi sonuglar etkileyebilir.

5.2) Bu metot kumasin yagmur gegirmez oldugunu sdylemek i¢in yeterli degildir.
5.3) A ve B secenekleri 1 cm/sec lik bir oranda kullanilir.

6) Cihazlar

6.1) Farkl iki tipte cihaz bu testi yapmak i¢in uygundur.

6.1.1) Hidrostatik test cihazlari-A segenegi (Resim 1) Dip penetrasyonu

Cihazlar ters yiiz edilmis konik yapili bir kuyu ile kuyu dibinin tistline dokusuz
yiizey ornegi baglayan kooksiyel (coaxial) g¢ember mengenenin bilesimidir.
Cihazlar 100 +5 cm? dairesel alann iistiinde yer alan numunenin tizerinden her
saniyede hidrostatik head’in 1.0+0.1 cm.lik oraninda 24 °c +3°C (75 Fx+ 5 °C)
sicakligindaki suyu i¢ine almalidir. Ve sabit seviyedeki su aygitina bagli kauguk
boru ve konik yapili kuyunun 6 ile 10 mm civarindaki i¢ ¢api olmalidir. Ayrica
operatdriin numune suyunun penetrasyonunu anlayabilmesi igin numunenin
altina bir ayna baglanabilir.

6.1.2) Hidrostatik Basing Cihazlari- B segenegi (Resim 2) Ust Kisim
Penetrasyonu  Cihazlar sivi rezervuar ile rezervuarin tepesinin istiindeki
numuneyi koruyan en {ist noktadaki sikistirma mekanizmasinin bilesimidir.
Cihazlar 100 £ 5 cm? dairesel ¢apli numunenin altindan her saniyede 1.0 £0.1 cm
oraninda suyu igine almalidir. Su penetrasyonunun goriiniisii cihaz igindeki
numunenin en {ist noktasindandir.

6.2) Naylon Ag1: 20x20 cm.lik kare seklindedir. 3 cm.lik delikleri vardir. Naylon

ag1 yerel bir kumas magazasinda temin edilebilir.
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6.3) Su gegirmez PVC levha: 1000 cm.lik su basincina karsi koyabilme
yetenegine sahiptir.

6.4) Kesici sablonlar: kagit kesici yada sikistiric1 ylizeyin alaninin élgiilerine
uygun olarak numuneyi kesmeye yarar.

7) Ornekleme(Sampling)

7.1) Lot 6rnegi: Uygunluk testinde, lot 6rnegi olarak uygun kumas 6zelliklerine
uyan yada miisteri, tedarik¢i arasindaki anlasmaya uygun kumas topundan yada
parcalarin numarasim gelisi glizel segin. Kumas topunun yada pargalarinin ilk
ornek birimleri oldugunu disliniin. Mutabakat gibi eksikliklerde, Tablo 1’de
belirlenen kumas topu yada pargalarin numaralarim alin.

7.2) Laboratuar 6rnegi: Uygunluk testi igin, lot 6rnegindeki her toptan yada
pargadan uzunlamasina yaklasitk 1 m (1 yarda) kadar olan ve enine genisleyen
parca alinir.

7.3) Numunenin kesilmesi: Numuneyi keserken kesimin sikistirma
mekanizmasina esit 6l¢iileri olmalidir.

8) Kosullar

8.1) Uygulama D 1176 da belirtildigi gibi tekstil 6n kosullandiriimas:
i¢in,numuneleri standart atmosferik nem dengesine yakin hale getirilmesi on
kosulu.

8.2) On kosullandirmadan sonra, testi uygulama D 1776 da belirtildigi gibi test
kumaglan igin standart atmosferik nem dengesine getirilir yada uygulanabilirse,
test isleminin yapildig1 belirtilen atmosferde olabilir. (21 °C + 1 ve %65 rolatif
nem 2 )

8.3) Is1 yada nemin materyalin testini etkilemedigi bilindiginden 6n kosul ve
kosul, materyal sartina uymay: gerektirmez.

9) Test cihazinin hazirlanmasi ve kalibrasyonu

9.1) Segenekler A (80.4) ve B(80.6)

9.1.1) Farkli firmalarda makineler igin kullanim prosediirleri degisebilir. Fabrika
agiklamalari dogrultusunda hidrostatik testlerin kalibrasyonunu dogrula ve
hazirla .

9.1.2) En iyi sonuglar i¢in, test cihazini sifirla (seviyesini belirt.)

9.1.3) Materyalin testi i¢in diislinlilen suyun basing agirhifinda kalibrasyonunu
dogrula.

10) Prosediir

73



10.1) Standart atmosfer kogsullarindaki numunelerin testi, materyal igin belirtilen
baska bir sart olmadig takdirde %65 2 rolatif nem ve 21 °C +1°C standart
atmosfer kosullarinda numuneler test edilir.

10.2) Materyalin dogal durumunun bozulmamasi i¢in test numuneleri dikkatlice
tutulur.

10.3) A ve B segeneklerin gére her test numunesi test cihazi igine yerlestirilir ve
son nokta tiglincii su damlasinin fark edildigi anda islem bitirilir.

11) Hesaplamalar

11.1) Yalmizca numunelerdeki su penetrasyonu

Materyal alinmadan penetrasyondan 6nceki su yiiksekligini cm olarak kaydedilir.
Eger diger birimler okunursa, gerekli oldugunda cm.ye cevrilir.

11.2) Ortalama su penetrasyonu: Penetrasyon olmadan onceki su yiiksekligi
hesaplanir. Bu her numune igin yapilir.

11.3) Standart sapma, degisim katsayisi: gerekli oldugunda hesaplanir.

11.4) Bilgisayar islemli veri

Veri otomatik olarak bilgisayara islendiginde, hesaplamalar genel olarak software
de birlestirilmis halde yer alir. Bilgisayar islemli verinin tekrar bilinen 6zellik
degerleri ile tasdik edilir. Software raporu tanumlar.

12) Rapor

12.1) Su penetrasyonu test metodu IST 80.4 ve segenek numarasina gore
belirlenerek, rapor edilir. Numune {irlin veya materyal tanimlanir ve
numunelendirme metodu kullanilmistir.

12.2) Her numune bilgileri ve uygulanabilir materyal agiklamalar1 yada
yonergeleri rapor edilir.

12.2.1) Su penetrasyon yiiksekligi

12.2.2) Standart sapma yada degisim katsayis1 hesaplanmas:

12.2.3) Bilgisayara islenmis veri ,software kullaniminda tespit edilir.

12.2.4) Test cihazinin modeli ve lireticisinin ticari olarak uygun olup olmamasi.
12.2.5) Conta eklenmesi yada degisimini veren ara¢ yada test metodunun
herhangi bir modifikasyonu.

13) Agiklik ve egilim belirlenmigtir.

14) Anahtar kelimeler

14.1) Nonwoven kumas, su penetrasyonu
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SIVI GECIRGENLIK TEST SONUCLARI

Su sicaklifi : 27°C Basin artis orani: 60mbar/dk.
Kondiisyonlu ortamda test edilmigtir.(20£2°C — 65%2)
Bu test Ekoteks Laboratuvarinda yapilmuistir.

Tablo IV. 8 Sivi Gegirgenlik Test sonuglan

HiJ.KADIN YETISKIN
GCOCUK BEZI [SONUG |BEZI SONUG |HASTA BEZI SONUG
MARKALAR! |(mbar) MARKALARI [{mbar) MARKALARI (mbar)
B 39.5 A * A 80
C 48 B 42 B 85
D 43.5 C 73 B1 18.5
E 80 D 82
F 50.5 E 60
G 39.5 F 22.5

»*

Uygulanamada.

Sekil V.14 Kalinhk 6l¢iim cihazi

- Kadin baglarinin 5 farkli bélgesinden alinan kalinlik &l¢iim sonuglar
dikkate alinarak hesaplamalar yapilmuistir.
- Cocuk bezlerinin 8 farkli bolgesinden alinan kalinlik 6l¢tim sonuglar:

dikkate alinarak hesaplamalar yapilmistir.
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IV.3.3. HAVA GECIRGENLIK TESTI
( ASTM D 737:1996) (TS 391 EN ISO 9237/Nisan 1999)

Sekil IV.15. Hava Gegirgenlik Test cihazi

Hava geg¢irgenligi, deney alani, basin¢ diismesi ve zaman gibi sartlar1 belirlenmis bir
deney parcasindan diisey yonde gecen havamn hizidir. On Sartlandirma ve deneyler igin
atmosfer kosullar1 TS 240 EN 20139 (ISO 139) Belirtildigi gibi yapilir. ( 20°C+2 — 65% +2)
Dairesel numune tutucu, S5cm? , 20 cmz, 50 cm? veya 100 cm® lik bir alanda deneyin
yapilmasini saglayacak yapida olmalidir. Deney kafasina baglanan deney pargasinin, deney
alani boyunca 50 Pa, 100Pa, 200Pa, veya 500 Pa’lik basing diismesini gostermek i¢in en az
%2 dogrulukla 6l¢lim yapabilen basing gostergesi veya manometre bulunur. Deney pargasi
tutucusunun her tarafta, kontrol edilen sicaklik ve nemde, diizgiin bir hava akisini temin
etmek icin akis hizini ayarlayan bir cihaz vardir. Dakikada desimetre kiip olarak en az %2
dogrulukla hava hizini belirleyen akis 6lger volumetrik saya¢ veya 6lgme agikligi bulunur.
Deneyler en az 10 defa tekrarlanarak aritmetik ortalamasi alinir.
Hava gegirgenligi (R), R=g,_x167

A
qv = Hava akis huzinin aritmetik ortalamasi, dm*/dakika (veya I/dakika)
A= Deneye tabi tutulan kumas alani, cm®
167: dm®/(dakika x cm®) biriminden mmVs birimine gecis icin donistiirme faktorii
Seyrek kumaslar ve dokunmamis mamuller igin , hava gegirgenligi(R) m/s cinsinden su
sekilde hesaplanir. R=g, x 0,167
A

Numune iginden gecen hava akisi degisken bir orifis sistemi ile 6l¢iiliir.Numunenin hava
gegirgenligi orifis lizerinde olugan basing diismesi ile tespit edilir.Ekranda seg¢ilmis birimde

de sonug dijital olarak gosterilir.
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Tablo IV.8 Kadin Hijyenik Bezlerin Hava Gegirgenlik Test Sonuglari

A=5cm’ |Marka |q,(Vdak.) |R (m/s)
Basing A 0,145 0,4843
125Pa B 0,016 0,0534
C 0,019 0,0634
D 0,016 0,0534
E 0,022 0,0734
F 0,016 0,0534

Tablo IV 9. Cocuk bezi hava gegirgenlik test sonuglar

Alan=5 cm’
Basing 125 Pa

Marka {q,(I/dak.) [R (m/s)
B 0,130 0,4342

C 5 16,7

D 0,150 0,501

E 0,090 0,300

F 0,050 0,167

G 0,130 0,4342

Tablo IV. 11 Yetiskin Hasta bezlerinde hava gegirgenlik test sonuglan

Alan=5 cm”
Basing 125 Pa

Marka |qy(I/dak.) {R (m/s)
A 0,021 0,071

B 0,020 0,0668
B1 0,020 0,0668
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IV. 3.4 ISI GECIRGENLIK TESTI (TS 4512/NISAN 1985)

Sekil IV. 16 1s1 gegirgenlik test cihazi

Is1 transfer testleri P.A HILTON LTD. H940 kondiiksiyonla 1s1 iletim cihazinda
yapilmstir.

Is1 gegirgenlik testi, tekstil malzemelerinin 1s1 gecirgenlik katsayisini tespit etme
metodudur. Is1 geirgenlik katsayist 0,7-14 w/m” k arasinda olan ve kalinlig1 50 mm den fazla
olmayan kumas, katli kumas sistemleri ve vatka gibi tekstil malzemelerine uygulanir.

Bu testte, 1sitilan bir yiizeyden havaya gecen 1s1 miktari ile ayni yﬁzey tekstil malzemesi
ile kapatildiginda gegen 1st miktarinin Slgiilmesi ile 1s1 gegirgenlik katsayist bulunur. Deneyde
cihaz olarak sicak levha kullanilir. Sicak levha olarak insan viicudu sicakliginda (33,3-35,6°C
de) elektrikle 1sitilarak sabit tutulan deney levhasi, koruyucu ¢ergeve ve alt levhalardan olusan
sistemdir. Sicaklik kontrol sistemi, sicak levhamin {i¢ boliimiiniin( deney levhasi, koruyucu
cerceve ve alt levha) sicakliklarini ayarlayabilen transformator, 1sitict akim ile kontroliinii
yapan bir sistemdir. Gli¢ 6lgme cihazi olarak wattmetre, watt-saatmetre ve saat, voltmetre ve
Ampermetre kullanilir. Direng tam olarak biliniyor ise voltmetre veya ampermetre kullanilir.

Deney numunesi, sicak levha tizerine dliz olarak, ylizii yukariya dogru gelecek sekilde
yayilir. Numune hem sicak levhayr hem de koruyucu cergevenin tlizerine kaplayacak
biiyliklitkte olmalidir. Sicak levha islem sicakligina getirilir ve sistemin dengeye gelmesi igin
bir siire bekletilir. Sistem dengeye ulastiktan sonra her {i¢ dakikada bir deney levhas: sicakligi,
deney levhasi 1siticis1 gilicit (watt olarak) hava sicaklii, koruyucu gergeve sicakligi ve alt

levha sicaklig1 kaydedilir. Bu 6l¢timleri 30 dakika stire ile yapmak yeterlidir.
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Tablo.1V.12Baz liflerin 1s1 iletkenlik degerleri (W/m.K)

Lif Is1 iletkenlik degeri

Pamuk 0,07
yiin 0,05
PP 0,12
PE 0,24
PET 0,14
Su 0,6

Hava 0,02

Hilton kondiiksiyonla 1si1 iletim cihazinda tablaya destekli bir yap: iginde
yerlestirilmis iki adet elektrikli 1sitict modiilii monte edilmistir.

Deney cubuklarinin isitilmas: icin kullamlan isiticinin elektrik enerjisi cihazin
elektrik konsolundan saglanir. Dijital sicaklik 6l¢tim cihazlan ile ¢ubugun 1s1 iletim hatt
boyunca segilen herhangi bir noktadaki sicaklig: olgtiliir.

Kondiiksiyonla 1s1 iletimi en basit sekilde dogrusal kondiiksiyon modiilii ile
gosterilir. Her birinin ¢ap1 25 mm olan li¢ adet termistor sicaklik algilayicist 10 mm araliklarla
calisma kesiti boyunca yerlestirilmistir. Dogrusal modiillerdeki 1s1 kayiplari, 1siya direngli
kaplar ile en alt diizeye indirilir. Moddliin etrafi hava boslugu ile kapatilir. Cihazda dokuz

algilayict nokta bulunmaktadir.

AT
Q=Ax— Q=kxAdT
Ax dx
K=0Qxd,
Ax AT

K= 151 iletim katsayis1 (w/m°C)
Q= x y6niindeki 1s1 akisi (watt)
A= 1s1 akisinin meydana geldigi alan (m)
AT = Sicaklik farki (°C)
dx = Numunenin kalinlig1 (m)
Is1 iletimi cihazinda dogrusal kondiiksiyon modiili kullanilmigtir. Cihazin dijital
ekranindan 1s1 akis degeri (Q) watt biriminde tespit edilmistir. Test numunelerinin kalinligi,
test bolgesinin alani, sicaklik farki bulunarak formiilde yerine konmustur. A= 0,000490874

m’dir. Yapilan islem sonucunda K 1s1 iletim katsayis1 w/m°C biriminde tespit edilmistir.
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Tablo IV.13 Cocuk bezlerine uygulanan is1 gegirgenlik test sonuglari

Uriin Kodu Gramaj(g/m°) |Kalinhk (mm) |AT(C) K(w/m’C)
B 0,52 4,75 89,9 0,109
C 0,41 522 89,4 1,213
D 0,49 5,42 94,4 1,274
E 0,58 6,39 90,6 1,480
F 0,26 5,85 90,5 0,136
G 0,49 6,35 91,6 1,468

Tablo IV14Yetiskin Hasta bezlerinde 1s1 gegirgenlik test sonuglar

Uriin Kodu Gramaj (g/m°) |Kalnlik (mm) [AT (°C) K(w/m°C)
A 0,47 4,60 95.2 1,033
B 0,49 5,65 90,6 1,297
B' 0,46 6,90 101,3 1,512
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BOLUM V.
SONUC ve DEGERLENDIRME

Bu tezde, yapilan istatislikler sonucunda g¢ikan 6zelliklere ve Tiirkiye deki satig
rakamlarina goére secilen ve satin alma yolu ile temin edilen ¢ocuk , kadin ve yetiskin
hasta bezlerine ; sivi, 1s1, hava gegirgenligi ve siv1 absorbsiyon testleri yapilmistir. Bu
testler ¢ocuk ve hijyenik kadin bezlerinde 6 marka , yetigkin hasta bezlerinde 3

marka olmak tlizere gergeklesmistir. Elde edilen sonuglar grafikler ile asagida

yorumlanmusgtir.

2 02

(&)

§ 0.15 -

S 014 O YOGUNLUK
§ 0.05 4 (g/cm3)

o))

O

>

o

Markalar

Sekil V.1 Kadin bezlerinde yogunluk degerleri

QO Hava gegirgenlik
R(m/s)

Markalar

Sekil V.2.Kadin bezlerinde hava gegirgenlik degerleri
Grafik V.1 de goriildiigi gibi A markasinin yogunlugu en diisiik olmasina

ragmen en fazla hava gecirgenlik degerini vermistir. Bunun sebebi iist yiizeyde, diger
markalarda delikli film tabaka kullanilirken A markasinda termal baglanmus 18 g/m?
nonwoven polipropilen kullamlmasidir. Yogunlugu en fazla olan B markasidir ve

bununla birlikte hava gecirgenlik degeri en diisiik olandir. Test sonuglarindan,
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