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TURKIYEDE C.T.C (Crushing, Toaring, Curling) YONTEMIYLE SIYAH CAY
IMALATI

1. GIRIS

Cay; cay bitkisi taze siirglinlerinin degisik yontemlerle islenmesiyle elde edilen bir
gida ve icecek maddesidir.

Milattan 6nce 2737 yilindan beri Uzak Dogu’da, Avrupa’da baz1 devletlerin, Ingiltere
ve Hollanda’nin ¢ay ticaretinden biiylik kazanglar saplanmasi ile 17. Yiizyildan itibaren de
biitlin diinyada cay tiiketilmektedir.

Cay imalatinin gelisim incelenince, imalatin elle yapilmasindan ¢esitli mekanizasyon
uygulamalariyla glinlimiiz imalatina dogru bes ayr1 asama gecirdigi goriiliir.

*Birinci asama Milattan once ii¢ bin yillarindan beri Cin koyliilerince geleneksel el
becerisi olarak yapila gelen imalattir. Bu usulde cay yapraklari riizgarli yere birakilip
soldurulur. Elle yogrulup kivrilir ve serin yerde bekletilerek fermente edilir. Sonra mangal
komtiri lizerine konan bambu oOrtii tepsiler iizerinde kurutulur. Kuru caym tasnifi elle
ayiklanarak veya el kalburuyla yapilir. Bu imalat hepsi elle yapilan on iki islemden ibarettir
ve tamamlanmasi {i¢ giin stirer.

*{kinci asama Cin usuliiniin sadelestirilmis sekli olan Assam imalatidir. Bu imalatta da
biitiin islemler elle yapilir. Imalat islemleri bese indirilmis ve bir giinde biter hale getirilmistir.

*Mekanik kivirma ve kurutmanin imalata girmesi ile ortaya ¢ikan Ortodoks imalat
ticlincili asamay1 teskil eder. 1840 yilindan baslayip giiniimiize kadar gelen bu mekanizasyon
doneminde Cin ve Assam’da elle yapilan imalat tamamen makine ile yapilir hale getirilmistir.

*Dordiincii asama Ortodoks imalatin zor ve zaman kaybettirici islemlerini basitlestiren
yani makinelerin imalata girmesiyle gelisen C.T.C. ve rotorvane imalatidir.

*Besinci asama modern makinelerin tamamen otomatik ¢alismasi ile imalat siiresini,
isleme masraflarint ve insan giiciinii asgariye indiren continuous (siirekli) sistem cay
imalatidir.

Gilintimiizde filizlerin degisik yontemlerle islenmesiyle siyah, yesil, oolong ve instant
caylar elde edilmekte ve bunlarin rengi (likorii) sicak, soguk, sade ve diger maddelerle
karistirilmak suretiyle i¢ilmektedir.

Diinya cay iiretiminin yaklasik %90°’1 siyah cay, geri kalan kismui ise yesil ve diger ¢ay
cesitlerinden olusur. Siyan caym iiretilmesinde agirlikli olarak Ortodoks ve C.T.C imalat
sistemleri uygulanmaktadir.

Ulkemizde Cay-Kur’a ait 45 cay fabrikasinda Ortodoks ydntemiyle cay islenmektedir.
Ozel sektdre ait toplam 165 cay fabrikasinda C.T.C. Ortodoks ydntemiyle kuru cay
islenmekte ve bazilarinda ikisi de ortak kullanilmaktadir.



2. CAY TEKNOLOJiSi

Taze gay siirgiinlerinden elde edilen sulu ekstraktlarin igecek olarak hosa gider bir
ozelligi pek yoktur. Taze cay lriinii ancak belirli isleme basamaklarindan gegtikten sonra hosa
giden igilebilir ekstraktlar verir. Taze yesil ¢ayin islenmesinde kullanilan gesitli teknikler
vardir. Bu isleme teknikleri, mamul ¢ayin i¢im &zelliklerini biiyiik dlgiide etkiler (yilmaz,
1982).

Giliniimiizde ¢ay iirliniinlin degisik yontemlerle islenmesiyle siyah, yesil, oolong ve
instant (6z ¢ay) c¢aylar elde edilmekte ve bunlarin ekstrakti sicak veya soguk, sade veya siit,
buz, limon, degisik koku maddeleri gibi diger maddelerle karistirilarak i¢ilmektedir. Cok
degisik cay iirlinii olmasina karsin, Diinya’da en fazla siyah ¢ay icilmektedir. Siyah ¢ayin
iretimi tim mamul ¢ay iiretiminde % 90’dan fazla paya sahiptir. (Anon., 1984 a; Anon., 1984
b; Anon., 1985).

Diinya Ulkelerinde oldugu gibi iilkemizde de siyah cay imalat1 sirasiile; soldurma,
kivirma, oksidasyon, kurutma, siniflandirma, harmanlama ve paketleme islemlerinden
gecerek imal edilmektedir. (Celebioglu ve Sonmez, 1973; Yazicioglu,1974; Werkhoven,
1974; Anon., 1982 a; Anon., 1982b)

3. CAYIN ISLENMESINDE UYGULANAN TEKNOLOJIiK SISTEMLER

Dalindan yeni koparilmis cay yapraklarindan elde edilen sicak sulu ekstraktlarin,
icecek olarak higcbir hosa giden 6zelligi yoktur. Cay, ancak belirli isleme safhalarindan
gectikten sonra igilebilir ekstraktlar verir.

cayin islenmesinde kullanilan ¢esitli teknikler vardir. Bu isleme teknikleri, elde edilen iiriiniin
icim Ozelliklerini biiylik 6l¢iide etkiler. Siyah cay Japonya ve diger bazi1 Uzak Dogu iilkeleri
disinda iilkemizde ve biitiin diinyada yaygindir. imalat sistemleri ve kombinasyonlar1 yas
caym Ozelligine, lokal sartlara ve Pazar isteklerine bagli olarak uygulanmaktadir. 1986
yilindan bu yana az da olsa ililkemizde imal edilen yesil caym islenmesi Uzak Dogu
iilkelerinde yaygindir.

3.1. Yesil cay imalati sistemi

Japonya’da ve Cin’de c¢ogunlukla ve bir kisim Uzak Dogu iilkelerinde kismen
tilketilmekte olan ¢ay ¢esididir. Oksidasyona ugratilmadan yapilan ¢aydir.

Taze cay yapraklar iizerine sicak buhar gonderilerek enzimler denatiire edilir. Sonra
sicak hava ile kismi kuruma ve kivirma islemine ugratilir. Yapisindaki rutubetin %40’ 1n1
kaybedince basing altinda yeniden kivrilir. 100-C’de 10 dakika kurutulur ve tekrar
kivrildiktan sonra 80°C’de nem oran1 %5’e diisiinceye kadar kurutulur. Bu ¢aydan elde edilen
demler yesil-sar1 renklidir.

3.2. Siyah Cay imalat Sistemi
Diinya siyah ¢ay imalat teknolojileri

1. Ortodoks ¢ay imalati
2. Legg-Cut (kesme) ¢ay imalati
3. C.T.C. ¢ay imalati



Rotorvane ¢ay imalati

Triturator ¢ay imalati

Seylan kontinu sistem kivirmalari
Toklai kontinu sistem kivirmalar1
Barbora yaprak kivirmalari
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. Rus kontinu kivirmalar
10. Expressor
11. Bunlarin ¢ok yonlii kombinasyonlar1 (Altin, 1985)

3.2.1 Ortodoks (Klasik Cay Uretimi) Yontemi

Bu yontem soldurma, kivirma, fermantasyon (oksidasyon) kurutma, tasnif,
harmanlama, paketleme asamalarindan olusmaktadir. Bu asamalar konusunda asagida
aciklayici 6zet bilgiler verilmistir.

Soldurma: Yas ¢ay yapraklarmin bilesiminde bulunan %75-80 oranindaki suyun,
soldurma teknelerinde %30-40’1nin 32°C’deki hava ile buharlastirilip uzaklastirilmasiyla
yapragin elastik hale getirilmesi, fermantasyon degisiklige ugrayacak esas maddeler olan
polifenollerin oraninin artirilmasi, solmus yapragin su oraninin %50-60 arasinda olmasinin
saglanmasi1 ve yapragin elastiki hale getirilmesi islemidir.

Alim evlerinde veya vasita tagima araglar1 {istlinde giinliik satin alinan iiriin derhal
fabrikalara nakledilmekte, kamyonlardan tasiyici bantlarla soldurma teknelerine bosaltilarak
sicak hava tatbik edilmektedir. Soldurulmakta olan yapraklar zaman zaman alt iist edilip
karistirilarak homojen solma saglanmaktadir.

Kivirma: Solmus c¢ay yapraklarinin kivirma makinelerinde kendi agirligr ile veya
basing (pres) uygulanarak yapragin hiicresinde suda erimis halde bulunan polifenolik
maddelerin ve yine hiicrede bulunan enzimlerin kivirma ve basing sonucunda disar
cikartilarak bir araya getirilmesi, fermantasyonun baslamasi ve yapraklarin kivrim seklini
almasi islemidir. Her bir kivirmadan sonra yas ¢ay kalburlama islemi yapilir.

Ik defa Cay-Kur tarafindan kivirma-rotorvane-pres veya konik kivirma ydntemi
gelistirilerek yapraklarin daha az hacimli olacak sekilde kivrilmalari sonucu fabrikalarin
isleme kapasitesi artirilmistir.

Fermantasyon: Kivirma ile yaprak hiicrelerinin zarlarinin pargalanmasi sonucu

yaprak disina ¢ikan hiicre 6zsuyunun bilesiminde bulunan polifenollerin yine yapraktan
serbest hale gelmis bulunan ¢esitli enzimlerin tesiri ile biyokimyasal ve kimyasal degismelere
ugrayarak sonucta icilen cayin renk, burukluk, parlaklik, arima ve kalitesinin meydana
gelmesinin saplanmasi olayidir. Fermantasyon tamamlandiginda yapraklar bakir kirmizisi
renkte olur.

Arzu edilen kaliteli kuru ¢ay iiretimi i¢in fermantasyonda gerekli 26°C sicaklik, %85-
90 nispi nem bol temiz hava, siire ve temizlik gibi faktorleri bir arada temin eden,
kontrollerini saglayan fermantasyon {initeleri vardir.



Kurutma: Fermantasyonu istenilen diizeyde tamamlamis kivrilmis ¢ay yapraklari
akigkan yatakli firinlarda, 95-100-C sicakliktaki hava ile kurutulur. Kurutma ile mamuliin
nem orant %3-4 kadar disiiriilerek enzimatik oksidasyona son verilir. Tasnif firindan ¢ikan
yeni mamul kuru ¢ayin eleklerle kalitelerine gére nevilerine ayrilmasidir.

Tasnif: Kurutma firinlarindan ¢ikan yart mamul kuru ¢aylarin eleklerle kalitelerine
gore nevilerine ayrilmasidir. Caylar otomatik olarak elekler vasitasiyla giinliik olarak tasnif
edilmektedir. Kaba caylar fazla tozlanmadan merdanelerde kirilmakta ve boylece bunlarinda
eleme ile nevilere ayrilmasi saplanmaktadir. Elektrostatik ¢op tutucularla ve toz emme
sistemiyle kuru cayin i¢indeki artik maddelerin tamami temizlenmekte, kalitenin artmasi
saglanmaktadir.(Anon, 1989)

TABLO L, . :
Production of Tea in Various Countries According to Manufacture
\ > (C.T.C. and Orthodox) .
Quantities in thousand me}ric tons.Calendar Years unless otherwise noted.

3 1978 1978 ° 1980 . 1881 1982 1983
) CIC OTH CIC OTH CTIC OTH CIC OTH (CIC.OTH CTC OTH

North India © 325 101 305 94 327 104 335 25 337 ... 82 375 83
South India - 87 73 65 75 7S - 69 60 62 63 60 60 S5

Total . 382 174 : 370 169 - 389 _ 173- 395 157 400 .- 152 . 435 148
Bangladesh *-19 19 20 16 25 14 27 14 29 11 31 12
Sri-‘Lanka T e— 199 . —_— 208 ° — 191 - 210 — 188 — 179
Indonesia . — 72 — 2 — 78 - 85 — 74 e 83
China (Mainland) 2 — 67 " — 89 —_ 7l —_— -4 — 69 — 68
Taiwan — 2 . — 2 -— 3 — 3 — 3 — 4
Iran (*) D — 23 — 21" — 20 — 22 — 23 —_. 23
Japan . —_ 23 e — — - —_ — —_— o — o—
Malaya —_— 3 R 3 -l 8 — 3 — .3 C— 3
Turkey ; ‘. 855 102 — DB i (15 Y it 68 — 70

Total Asia 401 645 390 660 414 649 422 6809 429 591 466 600
Burundi 1 — 2 — 1 — 2 —_ 2 —_— 2 —_—
Cameroon *) 2 — 2 —_ 2 — 2 —_ 2 — 2 —
Kenya 89 4 ™4 .5 86 £ 88 3 95 1 119 1
Malawi 32 - < | — 30 — 32 - a8 — 32 e
Mauritius 5 -_—.- 5 - 4 —_— § .o 5 —_ 6 i
Mozambique — " 48 —_— 20 —_— 20 — 22 She 21 - — 15
Rwanda o — 8 7 — q s e s 7 —
South Africa (®) 5 - 6 —_— 6 — 7. - Pty | —_— b f —
Tanzania 17 - 18 — 17 . - 18 f— 16 — 16 —_—
Uganda .11 — 2 - 2 — 2 - 2 — 3 -
Zaire 5 1 5 1 5 -— 5 — 5 —_ 5 —_
Zimbabwe 9 — 10 J— 10 - 10 -— 11 — 11 —_

Total Africa 181 23 183 26 170 24 176 25 190 22 210 as
U.S.S.R. —— 111 — 118 —— 130 - 187 — 140 — 143
Argentina (*) —— 26 —_ 32 — 21 — L1 30 — — 37
Brazil 9 e QL 10 = 105 10— 10 —
Peru — 3 —_— 3 —_— 3 — 3 —_ 3 -_— 3

Total S. America 10 29 ni 35 12 24 12 33 12 40 12 40
Papua, New Guinea 6 @ - 8 — 8 —— 9 — 8 — 8 i

Grand Total 508 808 582 839 804 827 e1e B804 639 793 ‘696 799

€%) See footnotes te Table 8 (Production). pase 20.

3.2.2. C.T.C. imalat1

Cay imalatinda onemli degisikliklerden biri kivirma isleminde C.T.C. makinelerinin
kullanilmasi ile olmustur. ilk defa 1925 yilinda Hindistan Assam’da T:A. Chalmer tarafindan
C.T.C. ¢ay imalat1 baslatilmistir. ik C.T.C makinesi 1930 yilinda Assam’da W. Mac. Kercher
tarafindan icat edilerek yaygin olarak kullanima girmistir. Cok kida zamanda C.T.C. gay
imalat1 geliserek Legg-Cut ve rotorvane imalatin yerini almistir.(Altin, 1986)



3.2.2.1 C.T.C. imalat Yontem Asamalar1
3.2.2.1.1 Soldurma

Cay imalatinda soldurma isleminin amaci; taze yaprakta %75-82 oraninda bulunan
suyu azaltarak, kivrilip ve islenmesi kolay yaprak dokusu elde etmektir. (Keegel, 1968).
Boylece solma ile yapraktaki su orani %45-50 seviyesine diisiiriiliir. Eger taze yapraklar
soldurulmadan dogrudan dogruya kivirmaya tabi tutulursa, hiicre 6z suyunun disar1 ¢ikmasi
dolayis1 ile hiicre parcalanmasi tam olmayacaktir. Soldurma ile kalite maddelerini ihtiva eden
hiicre s1vis1 da yogunlastigindan imalatta kalite tesekkiilii daha fazla olacaktir. (Harler, 1964,
Sanderson,1964; Hilton, 1973; Fleetwood, 1978)

Roberts (1952) ve Bhatia (1962) siyah cay imalatinda soldurma islemi iizerine
yaptiklar1 aragtirmalarda, soldurma islemi yapilarak cay kalitesi tiizerinde etkin olan
polifenoller, aminoasitler, proteinler, c¢esitli enzimler, kafein gibi maddelerin
konsantrasyonlarinin arttigini ve boylece kaliteli cay iiretiminin miimkiin olabilecegini
vurgulamiglardir.

Aragstirmalar, soldurma ile ekstrakte edilebilen kafein miktarinda artis oldugunu,
polifenolik maddelerin de proteinlerle kompleksler teskil ettigini belirtmektedir (Wood ve
ark., 1964; Perera ve Wickremasinghe, 1972). Cayin islenmesinde gerekli olan kimyasal ve
biyokimyasal degisimler yapragin optimum soldurulma sartlarinda en hizli olmaktadir.
(Hilton ve Jones-Palmer, 1973; Hilton 1973 a ve b)

Sonderson ve Roberts (1966) Choudhury (1970), Stwapalan (1982) arastirmalarinda
,siyah c¢ay iiretiminde uygun sekilde yapilan soldurma ile proteinlerin bir kisminin peptidaz
enzimi ile parcalanarak amino asitlere doniistiiglinii bdylece mamul c¢ayin aromasinin
olustugunu, kafein ve ¢oziinebilir karbonhidrat miktarlarinin da yiikseldigini belirtmislerdir.
Ayrica arastiricilar, optimum soldurma sartlarinin temini ile mamul ¢ayda kalite tesekkiiliiniin
maksimum oldugunu ve soldurma sartlarinin, kalitenin uzun siire muhafazasinda etkili
oldugunu bildirmektedirler.

Keegel (1968), Kaptan (1968), Werkhoven (1974) ve Yilmaz (1982)’nin
bildirdiklerine gore, ¢ay imalatinda uygulanan soldurma sistemleri genelde tabii soldurma ve
cebri soldurma olmak tizere iki gesittir. Tabii soldurmada, soldurma zaman1 12-16 saat gibi
uzun bir zamani gerektirdiginden, soldurma zamanimi 6-8 saate indiren cebri soldurma
sistemleri tiim diinyada agirlikli olarak kullanilmaktadir. Soldurmada, degisik cebri soldurma
sistemleri olmasma karsin agirlikli olarak traf soldurma sistemi Ulkemiz tiim cay
isletmelerinde tamamu ile traf soldurma sistemi uygulanmaktadir.

Taraf usulii soldurmada; Trafta (teknede) soldurma en son gelistirilen ve diinyada en
cok uygulanan bir sistemdir. Zaire’li cay Treticisi DeSan tarafindan gelistirilmistir.
(Werkhoven, 1978)

Oteki soldurma sistemleriyle karsilastirildiginda trafta soldurma cesitli ydnlerden daha
avantajlidir. Bunlar:

a) Ilk yatirim maliyeti ucuzdur.



b) Yas c¢ay yapragi miktarina ve soldurma derecesine bagli olarak kapasite
yiikseltmesi kolaylikla yapilabilir

c) Cay yapraginin solma durumu kolaylikla izlenebildigi gibi, yapraklarin niteligi de
goriilerek kolaylikla degerlendirilebilir.

d) Traflarin yapilmasinda kullanilan materyalin hafif olmasi nedeniyle istenildiginde
kolaylikla yeni diizenleme ve eklemeler yapilabilir.

e) Iscilikte oldugu kadar kullanim alaninda da énemli derecede ekonomi saglama
olanagina sahip hareketli (continuos) traflar kullanilmaktadir. Traflarin
yapilmasinda fabrikadan fabrikaya ayrintida farkliliklar olmakla beraber temelde
uygulama aynidir.. Tipik bir traf 15 m uzunlukta, 1,8m eninde ve 1,5 m
yiikseklikte olup yan kenarlar1 ve arkasi kapalt 6n ucundaki bir vantilator igeriye
510 m*/ dak debiyle havanin basildigi bir tiineldir.

Ustiinde 25 c¢m yiikseklikte bir yer kalacak sekilde traf, boydan boya tel kafes ya da
benzeri bir materyalle kaplanmistir. Tel kafes kimi fabrikalarda kanavige bez, kimilerinde
orgii plastik ya da naylon ag ile ortiilmekte ve tlizerlerine 20 cm kalinliginda yesil ¢ay yapragi
diizgiin sekilde serilmektedir. Tuncer (1976) yaptig1 arastirmada kanavige bez Ortii yerine
orgii plastik ya da naylon agin oOrtii olarak kullanilmasinin soldurmayi onemli derecede
kolaylastirdigin1 belirlemistir. Cay yapragi, 24,4 kg/m?’ye olacak ve traflarin her birinde
yaklasik 680 kg yas ¢ay yapragi isabet edecek sekilde serilir. Yesil ¢ay yapraklarinin altinda
olusan tlinele vantilator araciligiyla istenilen sicaklikta hava verilir. Yapraklarin arasindan
gegen sicak hava soldurmayi saglar. Hava karigimindaki sicak hava ise ayri bir 1siticidan
alinir. Iyi planlanmis ve yapilmis bir Trafda vantilatérle verilen havanin sicakligl, hizi ve
higrometrik fark tamamen kontrol altindadir. Boyle bir traf ile iyi bir soldurma elde edilebilir
ve ¢ay yapraklarinin solma derecelerindeki fark %2 civarinda olur. Traflarda zaman zaman
yapraklarin karigtirilmasi ve alt {ist edilmesi gerekir. Cogunlukla bu is elle iyi bir sekilde
yapilabilir. Bir Trafda yapraklarin karistirilmasi yaklasik 15 dakika ve trafin bosaltilmas ise 5
dakika zaman alir.

Traf soldurmada bol miktarda kuru ve serin havanmin verilmesi, yeknesak bir
soldurmanin saglanmasinda onemli bir etmendir. Yas termometrede 5,6°C diislis saglayacak
bigimde sicak havanin traflara verilmesi halinde soldurma yaklasik 6 saat igerisinde
tamamlanabilir. Soldurma siiresinin uzatilmasi nitelikli siyah ¢ay {iretimi yoniinden 6nemlidir.
Bu nedenle soldurmanin sonuna dogru sicak havadan sonra traflara kuru ve serin havanin
verilmesi 1yi bir uygulamadir.

Daha once da isaret edildigi gibi ¢ay yapraklar traflara diizgiin sekilde ve ayni
kalmlikta serilmelidir. Ozellikle aralarda bosluk kalmamasma dikkat edilmelidir. Boyle
durumlarda solmada yeknesakligi saglamanin giigliigii yaninda sicak havanin etkinligi de
yiter. Yapraklarda solma ilerledik¢ce asagr dogru oturma sonucu sert bir Ortii olusabilir.
Keklesme adi verilen bu olgu soldurmada bazi sorunlarin ortaya ¢ikmasina yor acar. Bu
nedenle belli araliklarla traftaki ¢cay yapraklarinin karistirilmasi zorunludur.

Soldurmaya etki eden faktorler:

1. Yapragm tipi
2. Yapragm durumu



Yas cay toplama standardi
Serme kalinlig1

Soldurma periyodu
Havanin kurutma kapasitesi
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Iyi soldurma sartlar:

1. Toplanan yapraklar miimkiin oldugu kadar c¢abuk ve bekletilmeden derhal
soldurmaya alinmalidir.

2. Soldurmada yapraklar miimkin oldugu kadar zarar gormemeli veya
orselenmemelidir.

3. Tatbik edilecek sicaklik 320C’yi gegmemelidir.

4. Soldurma esnasinda buharlagsmadan dolay1 olusan rutubetli hava disari atilmalidir.

5. Solmayr tamamlamis yapraklar bekletilmeden kivirmaya verilmelidir.

3.2.2.1.2 C.T.C (Crushing, Toaring, Curling) imalati

Ezme, parcalama, yirtma ve biikkme islemlerini ayni anda yapabilen bir makinedir.
C.T.C. makinesi kesiksiz, devamli (Continous) ¢alisabilmektedir.

Makine esas iki isleyici doner yatay valstan olusmaktadir. Bu iki vals iizerinde yiv-
setler agilmis olup valslarin déonme hizlar1 da farkli olmaktadir. Cay yapraklart bu valslarin
arasina yedirilerek ezilip pargalanir. Genellikle bu valslarin uzunlugu 60 ile 120 cm olur.

Valslarin devirleri genellikle biri 70 digeri 700 devir/ dakika olarak islenmektedir.
Makinelerin kapasitesi vals uzunluguna bagh olarak degismektedir. 120 cm’lik C.T.C de
islenmesi zor olmaktadir. Makinelerde yiv-setlerde kisa zamanda deformasyon goriilmekte
ayrica valslarin donme pimleri de sik sik bozulabilmektedir.

C.T.C. makinelerinde islenecek yas yapragin kaliteli olmas1 gerekmektedir. Zira kaba,
odunsu kisimlar1 fazla olan yas yapraklarin C.T.C. de isenmesi zir olmaktadir. Makinelerde
yiv-setlerde kisa zamanda deformasyon goriilmekte ayrica valslarin donme pimleri de sik sik
bozulabilmektedir.

C.T.C.makinelerinin sagladigi en 6nemli avantajlar;enerji, is¢ilik ve zamandan azami
tasarruf ile ekonomik olusu ayrica C.T.C ¢aylarda aromanin yiiksek seviyede tesekkiil etmesi
ile mamul c¢ay nevilerinin az sayida olmasidir. C.T.C. makinesine verilen caylarin tiim
hiicreleri tam bir pargalanmaya ugratilarak tiim hiicre i¢indeki 6z su disar1 ¢ikartilir ve
icindeki tiim kalite maddeleri oksidasyonla gerekli i¢cim Ozelliklerini olustururlar. C.T.C
imalatta genellikle solmug yapraklar direkt igslenmez ya rotorvane makinesinden gegirildikten
sonra ya da bir trituratdrden gegirildikten sonra C.T.C.’ye verilir.

C.T.C. makineleri Ortodoks kivirmalarla beraber kombine olarak kullanilmaktadir.
Hafifce soldurulmus yaprak once 20-30 dakikalik pressiz bir kivirma islemine tabi tutulur.
Kaba kisimlar yas elekte elendikten sonra C.T.C.’ye verilir. Bu tip imalatta genellikle 2 veya
3 C.T.C. seti bir arada bulunur. Bu sekilde kaba yapraklarin C.T.C. de islenmesi daha iyi
olmaktadir. Genellikle az solmus ve kaba yapraklar hafif bir kivirmayr miiteakip 3 defa
C.T.C.’den gegirildiginde ideal olmaktadir.



Segment Roljer

CTC machine
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C.T.C. ve Rotervan kombinasyonu:

Yapragin Ortodoks kivirmadaki hafif kivrilmasi yerine ilk olarak bir rotervan setine
verilmesini miiteakip tekrar C.T.C. setinde kivrilmasi ile olur. Bur tip imalatta genellikle kaba
az solmus yapraklar niteligi ile Ortodoks sistemin zaman, isgiicli, ekonomik olmayisi
dezavantajlarini gidermek i¢in yapilir

C.T.C./C.T.C. Setleri Halinde imalat

Yas yaprak kalitesinin iyi olmasi halinde yalnizca birka¢ C.T.C. makinesinden olusan
C.T.C.setleri kullanilir. Genellikle bir sette 3 C.T.C. makine bulunmakla beraber bazen 4
C.T.C. makineli setlerde bulunmaktadir.

C.T.C. imalatta kaba yas yapraklar kullanildiginda imalat gayet lifli olmaktadir. Bugiin
Hindistan’da {irliniin {igte ikisi C.T.C. metotla imal edilmektedir. C.T.C. makinelerinde
valslarin yiv ve setlerinin 6zelligi nedeni ile bu tip imalat ¢aylar1 gayet homojen goriiniiste,
parcaciklar gayet kiigiik ve ayni biiytikliiktedir

Bu nedenle C.T.C. imalati ¢aylar tea bags ¢ay yapimina elverisli olup ayrica likor
rengi iyi, burukluk, sertlik 6zellikleri C.T.C. ¢aylarda daha iyi tesekkiil etmektedir. Normal
genislikte (4ft= 1.2m) ve 1000 devir/ dakika’lik bir C.T.C. makinesi saatte 3720 kg yaprak
kivirabilmektedir. Diinyada C.T.C makinelerinin kullanim1 gittik¢e artmaktadir. Mamul ¢ayin
goriiniisii ve likor kalitesi yiiksek devirli C.T.C de normal C.T.C.ye nazaran daha iyidir.
C.T.C. makinelerinde valslardaki c¢esitli yivli setlerin her 100 saatlik ¢alismasi sonucunda
biletilmesi gerekmektedir.

3.2.2.1.3 Oksidasyon

Cay yapraklarinin terkibinde bulunan maddelerin hava oksijeni ile biyolojik
degismelere ugramasi ve boylece mamul c¢ayin renk, burukluk, parlaklik, aroma ve tat
kalitesinin olusumu oksidasyonla olmaktadir. Cay yapraklarinda kalite maddelerini tegkil
eden ve genel olarak toplam polifenoller olarak bilinen bilesiklerin, imalat sirasinda polifenol
oksidaz enzimi ile ve oksijenle biyokimyasal ve kimyasal degisikliklere ugrayarak, kabaca
mamul cayda tat ve nefaset olarak adlandirilan genel kalite kriterlerin yani renk, koku, sertlik,
burukluk, parlaklik ve tadim gibi kompleks 6zellikleri olusturdugu bir ¢ok arastirici tarafindan
tespit edilmistir (Roberts, 1952; Roberts, 1962 a; Roberts, 1962 b; Roberts ve ark., 1964;
Sanderson ve Roberts, 1966; Hilton, 1973 a; Cloughley , 1979 a ve b ; Millin ve Swaine,
1981)

Cayin  oksidasyonu enzimik bir oksidasyon olup, bakteri veya diger
mikroorganizmalarin neden oldugu bir fermantasyon degildir. Yine oksidasyon esnasinda
kalite tesekkiiliine yardimci olan enzimler, esas itibari ile oksidasyon esnasindaki biyolojik
olaylarda katalizor gérevini yapmaktadirlar. Havadaki oksijeni kullanarak bitki biinyesindeki
polifenolleri ve diger organik, anorganik maddelerden bir kismin1 degisime ugrattiklar1 Tekeli
(1962), Roberts ve ark., (1964), Sanderson ve Co (1970), Hilton (1973 a.b), Wickremasinghe
(1967 a,b), Wickremasinghe ve ark., (1979), Cloughley(1980 a,b), Bau ve Choudhury (1984),
gibi arastiricilar tarafindan bildirilmektedir.
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Oksidasyonda polifenoller degisime ugrayarak son kalite tirtinleri olan theaflavin ve
thearubiginlere donlismiistiir. Kaliteli cay imalati i¢in oksidasyonla olusan theaflavin ve
thearubigin oraninin uygun bir seviyede olusmasi gerekmektedir. ( Roberts, 1962 a, b;
Roberts ve Simith, 1963; Cloughley, 1977; Cloughley, 1982).

Oksidasyona en fazla sicaklik, nem hava oksijeni, yapragn fiziksel ve genetik
ozellikleri ile kivrilma sartlar1 ve oksidasyon zamaninin etkili oldugu Sanderson ve Co
(1970), Hilton ve Ellis (1972), Wickremasinghe ve ark., (1979) tarafinda belirtilmektedir.
Soldurma safhasinda yaprakta bulunan kafein + polifenol terkibi, oksidasyon safhasinda
kafein + theaflavin ve thearubigin terkibine doniisir. Boylece c¢ay demi renk ve tat
ozelliklerini kazanir (Roberts, 1952; Roberts, 1962 a,b; Harler, 1964).

Theaflavinler ve thearubiginler oksidadif kenetlenme iiriinlerinden sadece bir sinif
olup, oksidasyonda polifenolik onciilerin ve proteinlerin rol aldig1 ¢ok degisik oksidasyon
olaylar1 meydan gelmektedir. (Robert ve Smith, 1963; Grefory ve Bendall, 1966; Takeo,
1966; Takeo ve Uritani, 1966; Pererea ve Wickremasinghe, 1972). Bu olaylar sonucu
meydana gelen theaflavinler ve thearubiginler i¢ilen ¢aymn tiim kalite 6zelliklerini yani renk
ve tadini olustururlar. (Cloughkey, 1982)

Mamul c¢aym oksidasyonu maksimum olustugu zaman oksidaz enzimleride
aktivitelerini giderek azaltir. Polifenol oksidaz enzim aktivitesi, mevsimler ve aylar itibari ile

......

(Sanderson ve Roberts, 1964; Takeo, 1966; Takeo, 1969; Takeo ve Kato, 1971; TAkeo ve
Baker,1973).

Bircok aragtirmada, fabrikasyon bazinda oksidasyon zamaninin tespitinde, esas olarak
theaflavin miktar1 kriter olarak alinmis ve theaflavin degerlerinin tadim degerleri ile paralellik
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gosterdigi tespit edilmistir. Ozellikle imalat yontemleri, siirgiin donemleri ve klon ¢esidine

bagli olarak optimum oksidasyon zamaninin degistigi ve buna, alinan kiiltiirel tedbirlerin de
etkili oldugu Abdulgaffar ve ark., (1980) Cloughley (1980 a, b) tarafindan bildirilmektedir.

Hilton (1973 a,b) Cloughley (1977), Cloughley (1979 a,b) yaptiklar1 arastirmalarda,
siyah ¢ay imalatinda oksidasyon sirasinda sicakligin da 6nemli faktorlerden biri oldugunu
belirtmistir. Arastiricilar, yliksek oksidasyon sicakliginda theaflavinlerin daha kisa zamanda
olustugunu belirmektedirler. Diisiik sicakliktaki oksidasyon isleminde theaflavine olusumu
daha uzun zaman almaktadir. Ayn1 arastiricilar 15-170C’de 2 saat stireli bir oksidasyonun
kalite olusumu yoniinden ideal oldugunu, fakat bu siirenin yas ¢ayin fiziki durumu, imalat
sistemi ve caym genetik Ozelliklerine bagli olarak degisebilecegini belirtmislerdir.
Oksidasyon sicakliginin arttirilmasi ile theaflavin ve thearubigin miktarlar1 azalarak kalite
olusumu, dolayisi ile tadimcilarin tercihi azalmaktadir.

Cloughley (190 a), arastirmasinda oksidasyon sicakliginin mamul cay kalitesi iizerine
etkisini belirlemistir. Kivrilan c¢aylar 3 degisik sicaklik derecesinde okside edilerek bu
ornekler lizerinde kalite maddeleri analizi ile caylara tadimcilar tarafindan takdir edilen
puanlar ve fiyatlar karsilastirillmistir. Buna gore, diisiik sicakliktaki oksidasyonda daha fazla
theaflavin olustugu fakat oksidasyon zamaninin uzadig1 ve bu gaylara daha yiiksek fiyat takdir
edildigi saptanmistir. Yiiksek sicaklikta thearubigin tesekkiilii daha fazla olmakta, boylece cay
deminde daha fazla renk tesekkiil etmektedir.

Siyah caya islemenin ¢esitli asamalarinda karotenoid miktarinda azalma olur. Siyah
caym C.T.C. yontemiyle iiretilmesi halinde Ortodoks yontemine gore karotenoidler yaklasik
%10 daha fazla olur (Kacar, 1987).

Oksidasyon sonunda caylar canli bakir kirmizisi bir renk, parlak bir goriiniis ve elma
kokusu alirlar. Cay yapraklarinda sicakligin diismesi de oksidasyonun tamamlandiginin
isaretidir. Ancak oksidasyonun tamamlanip tamamlanmadigini en iyi ve en dogru sekilde
theaflavin (TF) ve thearubigin (TR) belirlemeleriyle yapilmaktadir.

Oksidasyona Etki Eden Faktorler:

Soldurulmus ¢ay yapraklarimin kivirma iglemi aninda, ezilip pargalanan hiicrelerden
disar1 ¢ikan hiicre 6zsuyu ¢ay yapragi par¢aciklarinin lizerine ince bir tabaka halinde bulasir.
Polifenollerle karigsan enzimler yardimci olduklari yiikseltgenme (oksidasyon) ile bir seri
degismelere neden olurlar. Ayritilar1 yukarida agiklanan degismeler sonucu siyah ¢ayin ve
cay deminin rengi, koyulugu, kuvveti, aromasi, niteligi gibi pek ¢ok dzellikleri iizerine 6nemli
etki yapan basta theaflavinler (TF) ve thearubiginler (TR) olmak iizere ¢esitli bilesikler
olusur. Siyah cayin ve cay deminin c¢esitli 6zellikleri iizerine en Onemli etki ise anilan
bilesikler tarafindan yapilir.

Siyah ¢ayin islenmesinde oksidasyonun en iyi ve en uygun sekilde olusabilmesi i¢in
genelde uygulanabilir bir yonteme sahip degiliz. Bunun en 6nemli nedeni ¢ok c¢esitli
etmenlerin oksidasyona etki yapmasidir. Etkinlikleri yoniinden cesitli etmenlerin 6nem
sirasina gore siralanmasina ve ona gore onlem alinmasina da olanak yoktur. Bir baska degisle
oksidasyonun basarili olmasinda ve sonugta istege uygun siyah ¢ayin iiretilmesinde, ¢esitli
etmenlerin etkileri topluca goriilmekte ve degerlendirme buna gére yapilmalidir.
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Oksidasyon siiresi
Oksidasyon 1s1s1

Yayma kalinligi

Yayma yogunlugu
Oksidasyon linitesi sartlari

ok wbhE

Yapragin kivrilma sekli
7. Yapragin genetik yapisi
3.2.2.1.4 Kurutma

Enzim oksidasyonlarini belirli bir miiddet icinde tamamlamis olan ¢ay yapraklari, kisa
zamanda yiiksek hararette kurutulur. Yapraklarin kisa zamanda ve yiiksek hararette
kurutulmasi, yapraklarda enzim oksidasyonunu durdurmak ve cayr dayanikli bir hale
getirmek i¢indir. Bu nedenle ¢ay yapraklarinin kurutulmak iizere firina girdigi yerde bile
hararetin enzimleri tesirsiz hale getirecek derecede yiiksek olmast lazimdir. Bunun igin
cikista hararet 500C kadardir. Bu hararette bile enzim tam olarak tesirsiz hale gelmis
sayllmaz. Az da olsa oksidasyon devam eder. Buna karsilik hararetin enzimleri tamamiyla
tesirsiz hale getirecek dereceye yiikselmesi, 70-80 derece olmasi, taze yapraklarin birden bu
kadar yiliksek bir hararette sertlesmesine ve i¢ kisimlarin tam olarak kurumamasina neden
olur. Bunun gibi kaloriden de tam olarak istifade edilmis olmaz. Kurutmada kaloriden
faydalanma, yani termik verim, kurutma firinina giren hava ile ¢ikan havadaki hararet farklar
ile belirtilir, hararet farki ne kadar fazla olursa firina verilen kaloriden o derece istifade
edilmis olur.

Oksidasyonu tamamlanmis cavin kurutulmasi, iki yonden gereklidir.

» Birincisi oksidasyon olayina son vermek,

» ikincisi soldurma iglemine ragmen hala yartya yakin su i¢eren ¢ayin su oranini
diisirmektir.

Kurutma iglemi sonunda g¢aym rutubeti %3-4 oranina kadar distrilir. Genellikle
%6’dan fazla su icen ¢aylar uzun siire muhafaza edilemezler. Ciinkii, fazla su mamul cayda
enzimsel ve mikrobiyal faaliyetleri tekrar baslatir. Boylece kisa zamanda mamul ¢ayin tim
icim Ozellikleri ve kalitesi kaybolur (Kaptan, 1968;Tekeli, 1976;Yurdagel, 1978;Giirses,
1981; Yurdagel, 1982 a,b)

*Cayin kurutulmasinda esas amag, istenilen oksidasyon seviyesinde oksidasyonu
durdurmak, yapraktaki enzimsel oksidasyona son vererek ¢ay1 oksidasyonla olusan en kaliteli
seviyede tutmak ve uzun zaman Kalitesi bozulmadan muhafaza etmektir. Istenen Kkalite
maddelerinin yapraktaki miktarlarinin en fazla oldugu zamanda kurutma ile oksidasyona son
verilerek olusturulan optimum kalite ve olgunluk korunmus olur Kurutma ile enzimlerin
aktifligi ve buna bagh olarak da, biyokimyasal olaylar sona erer (Wickremasinghe, 1967 b;
Keegel, 1968; Tuncer, 1976; Giirses, 1981 a).

Cayin kurutulmasinda etkili faktorler; kurutma havasinin sicakligi ve hacmi, firina
verilen yaprak miktari, kurutma zamani ve kurutma firminin yapisidir (Werkhoven, 1974;
Tuncer, 1976; Cloughley, 1978; Giirses, 1981 a; Anon. 1982 a)
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Cayin

kurutulmas: sirasinda aromanin kayboldugu bilinmektedir. Oksidasyon

sirasinda aromanin kayboldugu bilinmektedir. Oksidasyon sirasinda meydana gelen ve
aromayt olusturan ugucu yaglarin %70-80’inin kurutma esnasinda ucarak kayboldugu
saptanmistir (Wickremasinghe ve Swain, 1965; Trimanna, 1967; Saijjo, 1977;Yurdagel, 1978;
Yurdagel, 1982 a).

CAY KURUTUCUSU (FLUID-BED DRIiER)
TEKNIK OZELLIKLERI iLE iLGILI INCELEME

Rize ilimizde kurulu bulunan HAMBRO yapimi Fluid-bed drier’larin 1sitma giici,
hava miktar1 ve verimleri i¢in yapilan incelemede asagidaki bilgi ve sonuglar elde edilmistir

a) Teknik ozellikler:

1.

Kurutucularin her biri 2800 x 1500 mm(4,2 m?) ebadinda ii¢ ayr1 kademeden
olusmaktadir. Yiizey sekli ve delikli yiizey gegirgenligi bakimindan 1. Kademe
farkli diger iki kademe aynidir.
Isitma alanlari l.kademe 8 m?> 25delik/cm?  16delik/cm?
Isitma kapasiteleri
I:kademe 480.000 K.cal/h
I1: kademe 480.000 K.cal/h
I11: kademe 360.000 K.cal/h
Buhara ¢ekme imkanlar1 (giris kesitlerine gore)
I:kademe 50 (1000 kg/h)
I1: kademe 50 (1000 kg/h)
I11: kademe 40 (500 kg/h)
Kullanilan buhar 8 At doymus buhardir. (t=174.530C, I= 662,1Kcal/kg
buharlagma 1s151=485,7 Kcal/kg)

Vibrator motorlari: Olgiilen

I: kademe 0,58 Kw I. Fan = 30.000 m#/h
Il: kademe 0,50 Kw 1. Fan = 24.000 m#/h
I11: kademe 0,50 Kw I11. Fan = 24.000 m#/h
Cay Seviye Damperleri

I: kademe 0

II: kademe 0-100
I11; kademe 0-100

8. Hava fanlari, debi ve basma yiikseklikleri: (hesaplanan)

Kademe  Giic Head Debi isletme Debisi (max) Head (isletme)
1830d/d1  15Kw 260mm.S.S 13000m3/h  43000m3/h 160°C 76 mm.S.S
1450d/d 1l 7,5Kw 200mm.S.S 8200ms/h 26000 m3/h 130-C 63,5mm.S.S
1450d/d Il 7,5Kw 200mm.S.S 8200ms3/h 32000m3/h 105°C 51mmsS.S

29500m3/h 25¢°C
19500m3/h 25¢°C

25000m3/h 25°C
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ECTRIC MOTORS.

FECD CONVEYOR
Pond - ihp.
Refuser Delfor . i h.p.
_FLUID BED DRIER

1s (alwgcsod - 2x4hp.
- 2nd Stego Bed - 2x3h.p.
3rd Stoge Bod - 2x ) hp.
Fan - 40 h.n.
Optional Exhoust Air Fan - 10 h.p.
Guil Bresker - 2 h.p.

0 55K w

037Kws

0.37Kw
0.37Kw
0.37Kw
J0Kw
7.5Kw
1.5Kw

Radyator 1sitma giicline ve isletme sartlarindaki hava sicakligi hava sicakliklarina

bagli olarak kullanilan debi ve damper acikliklar::

I. Kademe = 31000 m3 /h %72 aglk
Il. Kademe = 31000 ms /h %88 aclk
I11. Kademe = 31000 ms /h %40 aclk

9. Baca aspiratorii:
15 Kw — 67000 ms /h
10. Sarsak egimi ayar imkani (0-15 cm)
Tavsiye edilen = 12,7 mm (%0,45)
11. Hava 25-C; Relative rutubet ) %80
Doygunluk sicakligi 21-C
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12. Vibratér motorlari agis1 ve siddeti ile titresim ve ileri dogru hareket imkani
Tavsiye edilen = I. Kademe : 150
II. Kademe : 150
III. Kademe : 0o
Kurutucunun verilen ve Olgiilen oOzelliklerine gore termik ve buharlagsma
randimanlarin1 hesaplarsak:

Base = 100 ton yas ¢ay/24 h (25 M. madde)
Bu ¢ay1 %70 soldurursak soldurma ¢ikisi ve kurutucu girisinde miktar 70 tona diiger.
70 — 25 =45 ton/24 h kurutucunun buharlagtirmasi gereken su miktaridir.
Normal sartlarda %75-80’lik randimanla ¢alisan bir kurutucuda;
45%*1,6=72 ton/24h = 3 ton/h buhar kullanilir
250 kg fuel-oil/h bunu iki kurutucuya dagitirsak
Kurutucu bagina: 1500 kg buhar/h (125 kg fuel-oil no:6/h).
Hambro kurutucularinda ile ii¢ kademe ayr1 ayr1 ¢alismaktadir. Isletme giris havasi ve
egzost havasi sicakliklarina gore yapilan hesaplamalarda

Buharlastirma Ortalama sicakhga gore

Kademe randimani Termik randiman buharlastirma randimani

l. % 74 %76 %77

Il. % 55 %57 %62

II. % 18 %19 %30
t1=160°C-130-C -105°C t1=160°C-130-C -105°C t1=160°C-130°C -105-C
t2=57°C-70°C -70-C t2=57-C-70°C -90-C 12=520C-63°C -80°C
t3=21-C t3=25-C t3=21-C

Ortalama sicakliga gore buharlastirma randimanindan ¢ikarsak;

Suyun %77°si 1. kademede, %14’t4 II. kademede, %2,7°si ise III. Kademede
buharlagmaktadir.

Bunu rakamla ifade edersek:

I. kademe = 45000*0,77 = 34.650 kg/h

I. kademe = 45000*0,14 = 6.300 kg/h

I. kademe = 45000*0,027 = 1.215 kg/h
Toplam  =42.165 kg/h

45.000 — 42.165 = 2835 kg/h su kalir.

Halbuki 25 ton kuru madde %3 rutubetle 750 kg, %4 rutubetle 1000 kg su ihtiva
etmelidir. Bu durum kurutmanin biitiin zorlamalara ragmen tam olmadig1 ve %11 gibi bir
rutubet seviyesinde bittigini gdsterir.

Olaya tersinden gidersek; 100 kg suyun (%4 ) rutubet olarak kalmasi i¢in 24 saatte
islenecek yas cay=

A*0,23*0,38*0,70 = 1000
A =16.345 kg su
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16.345 + 25.000 = 41.345 solmus ¢ay

41.345/0,70 = 59.064 kg yas cay

Bu ise kurutucu basina 29.500 kg yascay /24 saat demektir.
Bu durumda Hambro Fluid-bed kurutuculart:

Birer 6n kurutucu olarak ¢alismaktadirlar. I. Kademe verim tatmin edici seviyededir.
Goriildugi gibi II. ve 6zellikle III. Kademelerde kullanilan enerji bosa gitmekte ve gereksiz
yere fazla hava verilmektedir. III. Kademede havanin hemen hemen hi¢ is yapmadig
goriilmektedir. Isletme sartlarinda 50 ton/24 h yas cay isleyebilmek icin hava miktarlar1 daha
da zorlanmakta bu durum iki ¢esit kayba neden olmaktadir. Birincisi fazla hava ile atilan
enerji, ikincisi fazla hava ile atilan ¢aydir.

Kuru ¢ay randimanina bir géz atarsak;

Laboratuvar degerlerine gore 1987 sezonunda

Yas ¢ayda kuru madde = %25

Lif ve ¢op ylizdesi = %11,7 (kuru maddeye gore) bulunmustur.

Cop ve lif yiizdesi yas ¢aya gore %2.14 bulunur

Copiin %5’inin ¢ayda kaldig: ve lifin tamamen atildigini kabul edersek:

11,7-5=6,7 25%6,7~1,68

Kuru maddenin 1,68’ini ¢ikarsak teorik olarak 25 — 1,68=23,32

Yiizde 23,32’1lik bir randiman elde ederiz.

%4 rutubetle bu randiman %24,29’a ¢ikar. Isletme sartlarinda %1 kayip ve %1 de yas
yaprakta kuru madde degisimi kabul edersek randimanin 24,29-2,00 = 22,29 olmas1 gerekir.
1987 yilinda 6zel sektor randimani %19,5 civarinda olmustur.

22,29-19,50=% 2.,79’luk bir kayip s6z konusudur.

9000 ton kuru ¢aydaki bu kayip 250.000 kg kuru ¢ay

25.000*3.000 = 750.000.000 TL demektir.

Fazla hava ile atilan enerji ise sadece 111. Kademede 16.000*0,70=11.200 m*/h=13.440 kg/h
2*13.440*0,25 (90-25) = 218.400 K.cal/h

Bu ise 890 kg/h buhar (iki kurutucu)

74 kg/h fuel-oil (iki kurutucu) 74,24=1.776 kg/24h

9.000 ton ¢ay tretildiginde bu rakam; 639.360kg*200 TL=127.872.000 TL

SONUC

A) 100ton/24h %25 KM (kuru madde) yas c¢ay isleme kapasitesi i¢in kurutucularda
hicbir degisiklik yapmadan neler yapabiliriz?

Ozel sektore ait fabrikada 100 ton/24h kapasite icin 1sitma sisteminde 2.600.000
K.cal/h’lik 1sitma glicii mevcuttur. Bu giic tam kullanildiginda %25-30’luk bir verimle
soldurma gerceklesmektedir. Traflarda %70’lik bir solmada 24 saatte 30 ton su
buharlagmaktadir. Solma derecesini daha ileri yani %60 veya %65’¢e ilerletirsek traflarda daha
fazla su buharlagtirmis oluruz. Boylece firinlarin yiikiinii azaltarak daha verimli, daha az toz
cay atarak calisma sansimiz olur. Ancak sunu iyi hatirlamamiz faydalidir. * Traflarda 1 kg su
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ucurmak i¢in kurutuculardan 2.60 kat fazla yakit ve 2.75 kat daha fazla elektrik enerjisi
kullanmamiz gerekir.

Sabit traf pahali bir buharlasma demektir. Soldurma ig¢in gelistirilmis olan yeni
hareketli traflar, ¢ay sirkiilasyonu ve is¢ilik konularinda sabit traflara gore avantajli
durumdadir.

Boylece azaltilmig su yiikii ile ¢alisirken kurutucularda zaman ve hava miktar1 eldeki
imkanlar nispetinde iyi kullanarak daha verimli bir ¢calisma yapilabilir. Bunun i¢in ¢ay seviye
damperleri ve hava damperleri hesaplanacak Olgiiler i¢inde kullanilmalidir. Toplam baca
basinci icin M.M.S.S. cinsinden bir manometre ile toplam baca sicakliin1 6lgen bir
termometre monte etmekte yarar vardir.Bu pratik kontrol saglar.

Asagidaki grafikte ¢ayin kuruma egrisi goriilmektedir

¢ayin kuruma egrisi

X \
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32 40
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S 30 ;
S \
wn
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zaman (dakika)

== rutubet %

Egri incelendiginde baglangigta hizli olan buharlagmanin uzayan silirede azaldig:
goriilmektedir. Yani rutubet nispeti diistiikce daha ¢ok kurutma zamani gerekir.

Bu egride 1. Kademe girisinin %64 rutubet oraninda,

I. Kademe ¢ikisinin (t1= 2 dakika) %30 rutubet oraninda,

II. kademe ¢ikiginin (2= 4 dakika) % 11rutubet oraninda

I11. kademe ¢ikisinin(t3=8 dakika) %4 rutubetle oraninda oldugu goriilmektedir.

II. kademe zamaninin I. kademenin iki kati, III. Kademe zamaninin ise II. kademenin iki
katidir.

Kurutma zamanini 20 dakika alirsak

t2=211 t3=212 t3=411
t1+t2+t3 = t1+2t1+41t1=20" 711 =20
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tl =2.86" 12=5.72" 11.44° olarak cikar

I. kademedeki ortalama debi 5,5 m I. kademedeki ortalama debi 5,5 m/h

I1. kademedeki ortalama debi 3,3 m*/h

I1l. kademedeki ortalama debi 2,85 m*/h olarak hesaplanabilir. (Burada d=200 kg/m* sabit
alimmistir, ¢linkii buharlagma ile olan kiitle kaybini karsilayacak kadar hacim kiigiilmesi
mevcuttur).

Kurutucu kesitinde bed (yatak) yiiksekligini 5 cm alirsak;

I. kademe ylizeyini 5,24 m? 4,2 m?
II. kademe ylizeyini 6,29 m? Mevcut 4.2me
4,2 m?

II1. kademe yiizeyini 10,67 m?

Birinci kademeyi normal kabul edersek bu ise bu kademede bed (yatak) kalinliginin 6,24 cm
oldugunu gosterir

Kademe Bed (cm) Gecis zamani Kurutma Alam
I 6,24 2,9 4,2 m?
I 6,24 5,8 5,1 m?
i 6,24 11,37 8,4 m?

Bu durumda Il. kademede 1m? I1l. kademede 4,2 m? eksik yiizey bulunmaktadir.

I. oneri: Il. kademede sarsagin giris ve ¢ikisina 40’ar cm. lik toplam 80 cm sarsak
eklemek; IIT kademe sarsagina giris ve ¢ikisa 140’ar cm.lik toplam 280 cm sarsak eklemek.

lleride goriilecegi iizere hava miktari, 1sitma giicii ¢cok fazlasi ile tesiste mevcut
oldugundan baskaca bir ilave gerekmeyecektir.

I1. 6neri: III. kademenin 6niine 5 m? alan1 olan conventional 1V. Bir kademe koymak
II1. kademenin ¢ik fazla olan hava ve enerji imkanini bu IV. kademede kullanmak.
Simdi kurutucularin kurulu tesis imkanlar1 ile bize gerekli olan imkanlara bir goz

atalim.
Buharlasma Buharlasacak su Iki kurutucu Briit _sicakhig:
Kademe verimi % ka/24h ka/h °oC
I =77 34.650 1.444 52
1| -65 6.727 280 61
Il -30 1.087 45 80
Not: Verimle olmas1 gerekene gore diistiniildii
Kademe Gerekli Enerji K.cal/h Mevcut Kapasite K.cal/h
[ 1.155.000 (iki kurutma) 960.000 (eksik)
I 275.520 (iki kurutma) 960.000 (¢ok fazla)
i 94.600 (iki kurutma) 720.000 (¢cok fazla)

20



Kademe Gerekli Hava Miktar1 m/h Mevcut m/3h

| 38.000 30.000 (eksik)
| 7.500 24.000 (¢ok fazla)
1 2.400 24.000 (¢ok fazla)

Buna gore ¢alisma sirasinda damper agiklamalari

Kademe Hava Damperi (Buharlasma icin)

[ Tam acik

1 %31 acik

i %10 acgik

Solma Kurutucu su %80 %065 %30 verime gore Kalansu  Cayda nem

% yiikii kg buharlasma kg kg %
70 45.000 42.795 2.205 8,1
65 40.00 38.040 1.960 7,2
60 35.000 33.285 1.715 6,4
55 30.000 28.530 1.470 55
50 25.000 23.775 1.225 4,6

960.000 Kcal/h(1.000.000kcal/h) I. kademe 1sitma giiciine gore 1.250 kg/h buharlasma
glici mevcut.

24*1.250 = 30.000 kg/24h

30.000/0,75 = 40.000 kg firmn yiikii

Bu firin yiikiine gore olmasi gereken solma deecesi

25.000 + 40.000 = 65.000 = %65 solma

Eger firma 40.000 kg/24h den fazla su aktarilirsa artan yik II. ve III. kademelere
kalacagindan %3-4’e kadar kurutma sansi azalir.

Ortalama buharlagsma Ekzost Hava Miktarn  Damper Baca
randimam % sicakligy °C m’-h % sicakligreC
77 52 30.000 100 57
65 61 10.000 42
30 80 5.000 21
Kademe Hava Miktar1 ( max.) m/:h Egzost sicakhigi °C Baca sicakhigi oC
I 30.000 (Tam acik) 52 64
I 24.000 (Tam ac1k) 61
i 24.000 (Tam acik) 80
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Baca sicakliginin 57°C’den kiigiik olmasi II. ve III. kademe havalarinin normalden
fazla kapali oldugunu, 64°C’den biiyilk olmas1 ise I. kademe havasmin eksik oldugunu
gosterir.

3.2.2.1.5 Cayin Derecelendirilmesi

Isleme esnasinda ¢ay yapraklar, ¢ik cesitli biiyiikliikte parcaciklara ayrilir. Kiiciik
parcaciklara fermantasyon esnasinda daha fazla oksijen niifuz eder ve dolayis1 ile bunlar daha
hizli ve daha etkin degisiklige ugrar. Kurutma esnasinda sicaklik, yine kiigiik pargaciklarda
daha fazla yiikselir. Bu nedenle kiigiik parcaciklarin rutubet miktar1 da daha diisiik olur.

Parca biiylikliiglindeki bu farklar ve onun dogurdugu sonuclar, ¢aym karakter ve
kalitesi iizerine o kadar etki yapar ki bu karisimi eleme suretiyle c¢esitli iriliklere ayirma
zorunlu olur.

Gliniimiizde Ortodoks ve C.T.C. yontemlerine gore islenen ¢aylarin
derecelendirilmeleri ayr1 ayr1 yapilmakta ve bunlar ayr1 derece sozciikleri kullanilmaktadir.
Forrest (1985) tarafindan rapor edildigine gére C.T.C yontemlerine gore islenen c¢aylar i¢in
giiniimiizde en ¢ok kullanilan derece sozciikleri ¢izelge 2’de sunulmustur. Cizelgede yer alan
derece sozciiklerinde ¢ay pargaciklarinin biiyiikliikleri asag1 dogru azalmaktadir.

Cizelge 2 C.T.C. yontemlerine gore islenmis ¢aylar i¢in giiniimiizde en ¢ok kullanilan

derece sozciikleri (Forrest,1985)

C.T.C CAY DERECELERI
Kirilmis (Broken) cavlar

Kirilmis Pekoe One (BPO)
Broken Pekoe (BP)
Savrulmus (Fannings) Cavlar
Pekoe Fanninas One (PF1)
Pekoe Fanninas (PF)
Toz (Dusts) Cavlar
Pekoe Dust (PD)
Dust One (D1)
Dust (D)

Degisik derecelerdeki, 6zellikle sap ve lif pargaciklarindan olusan miktarlar1 farkli
parcaciklari igerirler. Kirmizi sap ve liflerin ¢ayin igerisinde bulunmasi istenmez. Usuliine ve
standardina uygun sekilde toplanan yas cay yapraklarindan yapilan caylarda, sap ve lif
parcaciklari miktarca azdir. Kaba ve kart cay yapraklarindan islenen ¢ayimn sap ve lif kapsami
yiiksektir.

Kirmizi sap ve lifler degisik yontemler uygulanmak suretiyle caydan ayrilir.
Baslangicta uzun yillar elle yapilan bu is, sonralart elek tipi ya da elektrostatik ¢op ayiricilar
kullanilarak gergeklestirilmistir (Kacar, 1987).
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3.2.3 Legg-Cut Kesme Cay imalati

Geregince solmamisa yapragin kivrilmasi gii¢ olmaktadir. Fakat soldurma tesislerinin
yeterli olmadig1 ve yaprak miktarinin fazla olmasi ile bu imalatin is¢ilikten, zamandan ve
soldurma tesisinden tasarruf etmesi diistincesi ile Legg-cut kullanilmaya baslanmistir.

Legg-cut makineleri tiitiin kiyma makinelerine ¢ok benzemektedir. Ilk olarak 1923
yilinda Hindistan’da kullanilmaya baslanmistir. Daha sonra soldurma giigliikleri ile 1925
yilinda Hindistan’in Doars bélgesinde sert kullanimina gegilmistir.

Bu makine daha ziyade Ortodoks sistemdeki kivirma makinelerinin yiikiinii
hafifletmek i¢in kivirmalarla kombine halde kullanilir.

Legg-cut’lar genellikle rotorvaneler ile kombine kullanildiginda daha basarili
olunmaktadir. Legg-cut imalat ¢aylar genellikle Ortodoks c¢aylara nazaran gerek goriiniis ve
gerekse kalite yoniinden daha diisiik seviyelerdedirler. Legg-cut imalati ¢aylarda bir diger
dezavantaj da bu tip mamul ¢aymn depolanmasinda goriinmeyen karakterler olan tat, koku ve
aromanin kisa zaman siiresinde azalmaya baslamasidir. Bunun sebebi soldurma yapmadan
yapilan imalat nedeni iledir.

3.2.4 Rotorvane Cay imalati

1958 yilinda Toklai deneme istasyonunda I an Mc Tear tarafindan icad edildi. Et
kiyma makinesine benzemektedir. Rotovaneda, isleyici silindir seklinde bir gévde icinde
calisan helezon bir saft bulunmaktadir. Silidir i¢inde ayrica silindire sabitlestirilmis safta
karsit olacak sekilde parmaklar mevcuttur.

Silindirin sonsuz donme hareketiyle verilen yas yapraklar silindir i¢indeki karsit
parmaklarla sikistirilip ezilir. Genellikle rotorvaneler iki standart 6l¢iide 8 ve 15 ingli silindir
capinda imal edilirler. Genellikle rotorvaneler tek baslarina kullanilmazlar. Rotorvaneler
ayrica Legg-cut ve Ortodoks kivirmalari ile de kombine halde kullanilmaktadirlar. Tek basina
rotorvanelerin kullanilmasinda solmus yaprak dnce birinci rotorvaneden gegirilir ve besleyici
iinite olmakta, bilahare ikinci ve liglinciiden gegirilir. Arada yas kalburlama da kullanilarak
kalin mallar dordiincii ve gerek goriiliirse besinci rotorvaneden gegirilir. Bu sekilde imalatta
verim 1600 kg/saat solmus yaprak olup, oksidasyon miiddeti de ii¢ saatten 1-1,5 saate
inmektedir. Rotorvane makineleri genellikle kaba mahsuliin islenmesinde kullanilmaktadir.
Rotorvaneler Ortodoks ve C.T.C.’ye gore daha diisiik kalite mamul cay iiretmektedir.
Rotorvane makinesinde verim ve yapragin kivrilma 6zelligi saftin donme hizi, parmaklarin
dizayni ile ¢ikistaki doner bigagin aralik agikligi ile sinirli olmaktadir.

Rotorvane imalatta mamul ¢aylarda renk, parlaklik, likdrde keskinlik ozelliklerine
kars1 Ortodoks’taki gibi burukluk ve aroma goriilmektedir. Fakat bu 6zellikler Ortodoks’la
beraber kombine kullanilmasinda az da olsa kazanilabilmektedir. Rotorvane imalatta
topaklasmanin Onlenmesi ve havalandirma mamul ¢ayin kalitesine olumlu yonde etki
yapmaktadir.
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3.2.5 Trituratér Cay Imalati

Esas itibariyle bu makine rotorvane ile ayni prensiple ¢aligmaktadir. Fakat kivrilmada
cay parcaciklar1 rotorvane makineye gore daha iyi olugsmakta ve mamul ¢ayda fiziki goriiniis
iyilesmektedir.

Triturator makinesi direkt olarak kare seklinde bir Hopper vasitasiyla beslenmektedir.
Beslenme 6zel konveyorle yapilmaktadir. Icteki vidali kanatlar ¢cay1 gévde iginde vermekte ve
gévde sonuna dogru basingla sikistirilmaktadir. Makine C.T.C.’deki gibi beslemeye ihtiyag
gostermemekte, ayrica verim hizi ve ¢ikis agzinda basing ayarlanabilir oldugu i¢in yapragin
kivrilmasi istenen sekilde yapilabilmektedir.

Triturator makineleri C.T.C.’ler ile kombine halde kullanilabilir. Bu halde iki
Trituratér makinesinin bir C.T.C. setini beslemesi ve yapragin az solmus olmasi en iyi
neticeyi vermektedir. Bu halde trituratdrlerden gegen yaprak bantlarla C.T.C’ye girerek iki
veya li¢ C.T.C makinesinde kivrilmaktadir.

3.2.6 Seylan Kontinu Kivirma Makineleri

I¢ ice iki gelik figidan ibarettir. I¢ ¢elik fig1 doner olup, rotorvane biraz benzer ¢ikis
agz1 ayarlanmak sureti ile parcalanma hizi ve basing ayarlanabilir. Dakikada 25 devir yapar.
Kapasitesi 900-1350 kg/saattir. Bu makineden ¢ikan yaprakta daha iyi renk tesekkiili
olmaktadir. Bu makinenin C.T.C. ve rotorvane nazaran daha az gii¢ gereksinimi vardir.

3.2.7 Toklai Kontinu Kivirmalari

Genellikle Ortodoks kombine halde kullanilir. Saatte 725 kg solmus yaprak isler. Bu
makine ¢ok 1yi solmus yapragi isler. Ortodoks’tan %20 daha fazla elek alt1 ¢ay tretir. Eger
solma ¢ok iyi yapilmigsa Toklai kiviricilar1 Ortodoks’a nazaran ¢gok iyi sonug vermektedir.

3.2.8 Barbora Yaprak Kiviricilari

En son uygulamaya konulan bu makine c¢aligma esnasinda kivrilmis yapragi
havalandirma gorevi de yapiyor. Rotervanin gelismis sekli olup, yarica ¢aya kivrim verici
batenli konide ihtiva etmektedir. Diger tiim imalatlarla mukayese edildiginde hayli
ustiinliikleri mevcut olup, 6zellikle kivrilmanin homojenligi, iyi havalandirma yoniinden
tercih edilmektedir. Calisma esnasinda 38 devir/dakika ile saatte 1200-1500 kg solmus yaprak
(%70-75 solmus yaprak) kivrilabilmektedir.

3.2.9 Rus Kontinu Kivirmalari

Ortodoks kivirma makinelerinin modifiye edilerek kontinu hale getirilmis sekilleridir. Alttan
verilen solmus yaprak kivrilarak {ist taraftan alinir. Ust taraftan banta alinan kivrilmis cay
gerekirse ikinci bir kivirma makinesine verilir. Bu makine klasik Ortodoks kivirma makinesi
prensibinde olup, sadece kivirma isleminde Ortodoks’tan farkli olarak kotinu olma 6zelligi ile
beraber insan faktoriiniin miidahaleciligi burada ortadan kaldirilmis olup, kivirma isleminin
kontrolii ¢ok daha iyi yapilabilmektedir.

3.2.10 Ekspressor

Presleme prensibi ile ¢alisir. Diger tiim kivirma sistemlerinden farkhidir. Ilk olarak
pamuk sikma makinesinden uyarlama seklinde gelistirilmistir. Preslenmis yaprak daha iyi
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kivrilmaktadir. Fakat pres esnasinda yaprak 6zsuyu akip gittigi icin %5 kayip s6z konusu olup
kalite tesekkiilii yoniinden de oOzellikle istenmeyen bir husustur. Bu yilizden de fazla
kullanilmamaktadir.

3.2.11 Cok Yonlii Kombinasyonlar

Disk roller; iki disk veya vals arasindan yapragin gegirilmesi ve bu gegme esnasinda
sikisma ve pargalanma temin edilmektedir. Disk roller; veya valsler sistemi ile kivirma,
parcalama yapan ¢ok degisik makineler vardir.

Bu tip makinelerin Ortodoks’a nazaran farkli kontinu imalata imkan vermesi
makinelerin az yer tutmalar yerden tasarruf, isletme masraflarinin azligi, ucuz oluslari, yap1
itibariyle basit olduklarindan bakim masrafinin ve ariza yapma sansinin az olmasidir.

Lawrie tea process (L.T.P.)

Ticari ¢ay tiretiminde pek fazla kullanilmamaktadir. Celik bir mil ¢evresinde hareketli
bir ¢ok ¢ekici ihtiva eder. Solmus yaprak bu ¢ekiglerle doviilerek ezilip pargalanir. Bunun i¢in
bir 6n kivirmaya ihtiya¢ yoktur. Oksidasyon ¢ok hizli baglar ve biter. Kapasitesi 260-300
kg/saat mamul ¢aydir. Iscilik ve kuvvet gereksinimi Ortodoks’a nazaran hayli diisiiktiir.

Hamurlastirma ve Fermantasyon Projesi

Bunun i¢in soldurulmamis yaprak iyice ezilerek hamur veya lapa haline getirilip,
bilahare oksidasyona verilir. Boylede kaba {iriinden likor rengi ¢ok iyi ve kuvvetli i¢cimli
caylar elde edilir. Bu tip tiretimler 6zellikle instant tea (6z ¢ay) i¢in uygundur.

Kivirma — Rotorvane

C.T.C. gibi rotorvane imalatta Kuzey Hindistan’da kullanilan ve 6zellikle kaba yas
yaprak mahsulii geldiginde uygulanir. Yaprakta iyi mahsul oran1 %20-60 oldugunda 6zellikle
rotorvane imalat kullanilir. Rotorvane imalatin bir avantaji kesik veya kirilmig pargaciklarin
mamul ¢ay i¢inde goriilmemesidir. Ayrica kivirmadan sonra rotorvanenin uygulanisi ile daha
iyi likor rengi olusmaktadir. Hindistan’da kullanilan kombinasyonda nihai kivirma islemi
Ortodoks olmaktadir.

Oksidasyon miiddeti hem Ortodoks hem de Rotorvane i¢in ayn1 olmaktadir.
Legg-Cut-Rotorvane

Rotervanin basari ile kullanildig1 diger bir kombinasyonda, Legg-cut iledir. Ozellikle
az solmus ve depolanmis yas yapragin bu metotla kivrilmasinda iyi sonug¢ alinmaktadir.

Normal olarak evvela yaprak Legg-cut’da kiyilir. Bundan sonra bir veya iki
rotorvandan gegcirilir. Ozellikle kaba yaprak hasat edilen mevsimlerde bu sistemle imalat
yapilir.

Rotorvane makinesinin diger yaprak kiviricilarla kombinasyonunda bir ¢ok faktor
etkindir. Bunlar;

Yapragin tipi, solma derecesi, yaprak toplama standardi, rotervanin beslenebilme
durumu, Pazar istekleri ekonomik etkenler v.s.dir.
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Rotorvane imalat Ortodoks imalata nazaran harcanan kuvvet (elektrik ve yakit) ile
makinelerin kapladig1 saha ve kivirmada kullanilan is giicli yoniinden ¢ok daha avantajlidir.

Rotorvane, C.T.C. makineleri kum, tas, yabanci metal ve parcalar dolayis1 ile kolayca
asmir veya zarar gorebilir. Bunu 6nlemek i¢in de solmus yapragin kivirma makineleri olan
rotorvaneden veya C.T.C.’ye girmeden evvel elektrostatik bir elekten gecirilerek yabanci
maddeler temizlenir.

Rotorvane ve C.T.C. ¢ay imalatinin Ortodoks’a kiyasla bir istiinliigli de oksijen
tatbikini (oksijenasyon) miimkiin olmasidir. Boylece Ortodoks’a nazaran ¢ok daha fazla
parcalanan ve tim hiicrelerin parcalanmasiyla serbest hava ile temasa gecen kalite
maddelerine ekstra oksijen tatbiki ile maksimum kalite olusmaktadir. Bu nedenle Rotorvane
C.T.C. caylar daha keskin, renkli ve buruk olmaktadir. Bu kalite karakterleri de borsalarda
mamul ¢aym fiyatini artiran dnemli faktordiir.

Cay yapragmin parcalanmasinda (kivrilmasinda) diger metotlar

Mekanik yaprak kiviricilarinin haricindeki metotlar heniiz tatbikata konmamis olup
asagida siralanmistir.

1- Basing diistiriilerek vakum uygulamak suretiyle yaprak pargalamak.

2- Yapraklarin dondurulmasi ve diger metotlar

3- Ultrasonic metotlar

Basing azaltilarak vakum uygulamak suretiyle yapragin parcalanmasi (L.D.S. sistemi
olarak bilinir). ilk defa 1947°de Hollanda’da gelistirildi. Vakumlama ile yaprak hiicreleri
parcalanir.

Yapraklarin dondurularak ve diger metotlarla par¢alanmasi

Cay yapraginin hiicrelerinin par¢alanmasi dondurma ile de miimkiindiir. Bunun i¢in
yapraklara kloroformla muamele edilir ve sogutulur. Bu pratikte pek kullanilmayan bir
metotdur.

Ultrasonic metotla yaprak kivirma

Yiiksek frekansli 1sikla yapragin parg¢alanmasi ¢ok dnceden bilinmektedir. Ilk olarak
Rusya’da denenmistir.

Eger ultrasonic kivirma basarili olursa C.T.C., Rotorvane ve Ortodoks sistemlere
oranla ¢ok biliyiikk oranda iscilik, glic gereksinimi, yer ve zamandan c¢ok fazla tasarruf
saglanacaktir. Ayrica ultrasonic par¢alamada islem en hassas sekilde en kiigiik hata ve ihmal
olmaksizin gergeklesecektir.

Ortodoks dis1 ¢ay kivirma islemlerinin (C.T.C., rotorvane, L.T.P., Legg-cut v.s.) verimliligi
bir ¢ok faktore baghdir. Bunlar; yapragin tipi, solma nispeti, kivirma sartlari, kivirma
makinesinin cinsi, nihayet ihtiya¢ duyulan mamul ¢ay ¢esididir (Kacar, 1978)

4. SONUC

Stirekli bir sistem olan C.T.C yontemiyle kesintisiz sekilde ¢ay islenebilmektedir.
Fermantasyon siiresinin kisa olmasi ve otomasyona ge¢ilmis bulunulmasi nedeniyle
zamandan ve iscilikten tasarruf saglanmistir. Cay yapraklarindaki hiicrelerin iyi bir sekilde
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parcalanabilmesi, hiicre 6zsuyunun tamamen disar1 ¢ikarilabilmesi nedeniyle fermantasyon
sonunda c¢ay daha iyi i¢im Ozelligine kavusmaktadir. Caymn demi parlak, daha renkli ve
kuvvetlidir. Cay pargaciklar1 daha kiiciiktiir. Ullah ve ark., (1984) C.T.C. caylarinda
theaflavin (TF) kapsamini ortalama 1,47+0,02 g/100g Ortodoks ¢aylarinda ise
0,77+0,03g/100g olarak belirlemislerdir. C.T.C. ¢aylarinin TF kapsamlari, Ortodoks ¢aylara
gore yaklasik iki kat daha fazladir. Tiim 06zellikleri dikkate alindiginda C.T.C. ¢aylan,
Ortodoks caylarindan 6nemli derecede farklilik gostermekte ve icim aliskanligi olusmus
kisilerin ¢aylarin1 degistirmeleri bu yilizden gii¢ olmaktadir.
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