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KULLANILMIS KAGITLARDAN KAGIT VE KARTON
URETEN OZEL SEKTORE AIT ISLETMELERDE
TEKNOLOJI

Asis. S. Can AKKAYAN '

1. GIRIS

Ulkemizde kullanilmig, Kirli, atilmis kagitlarin ve bunlarla birlikte kagit kul-
lanan isletmelerin artiklarinin yeniden degerlendirilmesi genellikle 6zel sektdre ait
kagit ve karton dreten isletmeler tarafindan gergeklestirilmektedir.

Y aklasik % 10 -13 olan bu degerlendirme c¢ok dusik bir dizeydedir. Zamani-
mizda kagit ve karton igin bir yandan her yoniyle hammadde sikintisi duyulurken,
diger yandan Uretim ile tiketimimizin halen tam anlami ile bir doyum noktasina ula-
samamis olmasint gdz onlne alirsak, bos yere kaybolup giden bu hammaddenin hig
eksiksiz degerlendirilmesi gerekmektedir. Bunun gerceklestirilmesi ise kagit ve kar-
ton dretim teknolojisinin bilinmesi, Gretimde bulunan isletmelerdeki uygulanis bicim-
leri ve bunlar arasindaki olumlu ve olumsuz iliskilerinin belirlenmesi suretiyle ola-
caktirki ¢alismamizin hazirlanis nedeni de budur.

Bugiin dlkemizdeki artik k&gidi hammadde olarak kullanan isletmeler basiti
ile moderni, yerli yapimi ile montaj olani arasinda c¢ok genis bir farklilhhlk gdsterme-
lerine karsin hepsinin kurulusu ayni ilkeye dayanmakta, ancak uygulayis bigimle-
rinde ayricaliklar bulunmaktadir. Bu nedenle kagit ve karton uretim teknolojisini te-
melde ayni olacak bicimde incelerken bu arada isletmelerde olusan ajTimlarada de-
ginilecektir.

2. ARTIK KAGITLARDAN KAGIT VE KARTON URETIM TEKNOLOJISI

Kagit ve karton dretiminde islem cogunlukla strekli bir sistem bicimindedir. An-
cak ozel sektdre ait isletmelerde kullanilan makinelerin teknik yapisi ve olanaklar
nedeniyle bélimler arasindaki zaman ayarlamasinda olusan farkliliklardan oturi ke-
sintiler olmakta ve siureklilik 6zelligi bozulmaktadir.

Artik kagitlardan, kagit ve karton dretimi her cesit isletmede kesin cizgiler ile
ayrilan iic ana boélimde ve

2.1. Hammadde ve hamurun hazirlanmasi
2.2. Kagit ve karton makinesi
2.3. Uriintin paketlenmesi

biciminde gerceklestirilmektedir.

1 i.0. Orman Fakiltesi, Orman Urunleri Kimyasi Kirsusi, istanbul.
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2.1. Hammadde ve hamurun hazirlanmasi

Genellikle yer isgali nedeniyle isletmelerde codu kez bir hammadde yani artik
kagit deposunun olmadigindan daha 6nce ki yazimizda s6z etmistik. Birka¢ balya-
dan olusan kig¢lik yiginlar yada isletmenin kapasitesine gére belirli miktardaki Kkir-
pinti kagit balyasini tesisin yakininda bulundurmaktadirlar.

Balyalar boyut olarak 60X60X100 cm, agirlik olarak ise 70 - 100 hatta 150 kg
kadar olabilmektedirler.

Uretim sirasinda hammadde biiyik bir ayrima ve temizlemeye tabi tutulmak-
sizin yanhzca igindeki tahta, plastik, tas, cam v.b. gibi striktir bakimindan aykiri
olan maddeler isgiler tarafindan ayiklanmaktadir.

Hamuru olusturacak olan atik kagitlar cesitli bicimde, degisik yerlerden top-
lanmis, farkli ozelliklerde kagitlardir. Lifsel yapilarindaki farkliligin yani sira temiz
ve kirli oluslari veya yazili ve basili olup olmamalari gibi 6zelliklerin balyalarda de-
gisik oranlardaki katilimlariyla, balyadan balyaya her seferde birbirinden gok farkh
durumlar olusmaktadir. Bu farkli etmenler ¢cogu kez dretimin hi¢ bir evresinde dik-
kate alinmamaktadir. Oysaki ozellikle ilk tretimde uygulanan ydntem, kullanilan
hammaddenin cinsi, yagh, ziftli ve basili k&§itlardan olusu, elde edilecek olan uri-
nin nitelikleri tzerinde cok onemli bir etki yapmaktadir. Ayrica bu ¢ok farklh &zel-
likler dretim sirasinda bazi problemlere de neden olmaktadir. Nitekim kraft torba
kagidr ile gazete kagidi, ambalaj kagidr ile agartilmis artiklar arasindaki nitelik ay-
ricaliginin yeniden degerlendirme sirasinda ve dUretilen drin UGzerindeki etkileri be-
lirgin bir sekilde gorilmektedir.

Uretim igin gerekli olan hamur, higbir bilimsel yoni olmadan ve tamamen de-
neysel bilgilerle kazanilmis olamak kosuluyla belirli miktarda balyanin, belirli mik-
tarda su ile karistirilmasi ve mekanik bir islem ile yeniden liflendirilmesi ile hazir-
lanmaktadir. Hamur kivaminin gerek dretimin uygulanisinda gerekse Uretilen mad-
denin niteligi Gzerinde olsun 6nemi blyuktur. Ancak 0zel sektdre ait isletmelerde
pek c¢ok uzun slreler 6rnegin en az 4-5 yil, ayni ozelliklerdeki maddenin dretimi
yapildigindan bu konuda calisan elemanlar bilimsel olmasada deneysel bilgiler ka-
zanmis olduklari i¢in buylik yanilgilara dismemektedirler. Ayrica codu kez ureti-
len Grinin ozelliklerini ¢ok fazla duyarlikli olarak saptamak geredi de duyulma-
maktadir. Talebin ¢ok fazla bir dizeyde olmasindan uretimin her ne cesit olursa ol-
sun kolayca alici bulabilmesi, diger taraftan 6zel sektorin ekonomik &zelliklerinden
en onde gelen amacinin kar olmasi nedenleri de bu uygulamaya kuvvetlendirici bir
etki yapmaktadir. Fakat 1970’den bu yana go6rilen modern anlamdaki Uretimde ye-
ni acilmis olan isletmelerde bu konu, daha ¢ok &nemsenmis ve dretimin nicelik ve
niteliklerine daha cok 6zen gdsterilmeye baslanmistir.

Hamur hazirlama evresindeki mekanik islemler tim isletmelerde
2.1.1. Holender

2.1.2. Hidropulper

2.1.3. Rifaynerler

2.1.4. Dinlenme biteleri

denilen kisimlarda gergeklestirilmektedir.
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Hamur hazirlanisi sirasinda en az hammadde kadar gerekli olan su gereksinimi
isletmelerce degisik bigimlerde saglanmaktadir. Cogunda genellikle sehir suyu kul-
lanilmaktaysa da, bunun yetersizligi nedeniyle hemen hemen tim isletmelerde degi-
sik sayida kuyu bulunmaktadir. Ayrica en onemli bir kaynak da, 6nceki dretimler
sirasinda uretim makinesinden slzulen sularin kanallarla depolara akitilmasi ve bu-
ralarda toplanarak daha sonraki Uretimlerde yeniden kullanilmasi ile olusmaktadir.
Bu sularin biriktirilmesi sirasinda, 6nceki dretimlerde su ile atilmis olan bir mik-
tar lifde, yeniden toplanmis olmaktadir.

2.1.1. llolcnder

Holendcrler degisik buylklikte, sa¢c veya betondan yapilmis bir hazne icginde
hareket eden ve uzerinde bicaklar bulunan bir rotordan olusmaktadirlar. Hammad-
denin artik kagit oldugu zamanlar rotorun disleri, 6zellikle kirtildi olmaktadir. Bu
rotorun hazne icindeki hareketiyle olusan tiirbilans nedeniyle hammadde olan artik
k&gitlarin suda i1slanmalariyla liileri arasindaki gevsemis olan baglanti daha da ar-
tar ve lifler yavas yavas serbest hale gecerler. Liflerin bagimsiz duruma gegtikten
sonraki munferit hareketleriyle olusan sirtinme ise liflerde bir sacalilanmaya ne-
den olurki bunun daha sonra karton tabakasinin olusmasindaki etkisi biyik oldu-
gu gibi, ayrica ¢oézilmemis Iif komplekslerinin ayrilabilmelerine de yardimci olmak-
tadir.

2.1.2. Hidroimlpcr

Hidropulperler ayni prensibe dayanarak yapilirlar ancak yapi bakimindan de-
gisik konstriksiyonlarda olabilmektedirler. Genellikle hidrolik 6zelliklere uygun ici
sa¢c ile kaplanmis betondan bir hazne iginde; bazisinda dipte, bazisinda ise yanda
bulunan bir veya birkac rotor ile karisim saglanmakta ve hamur hazirlanmaktadir.

Hidropulperlerde rotorun altinda, ve dip boéliminde bir elek bulunmaktadir. Lif-
lerin buradan gecebilir olmalari bir yénuyle hidropulperde bir ayirim, bir temizleme
yada bir lif klasifikasyonunun yapilabileceginden soéz edebiliriz. Diger taraftan hid-
ropulperlerde hamurun hazirlanigi sirasinda isletmenin gerek makineleri y6nunden
gerekse dretimin niteligi yoninden etkin olan kabada olsa ikinci bir temizlik daha
yapilabilmektedir. Bu hidropulper icinde bulunan dikenli bir tel ile hamur hazirla-
ma hazinesindeki hareket halinde olan hamurun icindeki ip, tel, bez, naylon parcasi
ve uygulanan Uretimde ¢dzinmeyecek kadar yiksek direncteki kagitlar gibi yizebi-
len yabanci maddeler toplanmaktadir. Ayrica dibe ¢dkmus olan 6zgul agirhgr yuk-
sek tas, demir, cam v.b. maddeler ve balyalardaki tozun, topragin su ile olusturdugu
camur ise zaman zaman bir kova ile disari atilmaktadir.

Artik kagitlardan ikinci bir degerlendirme yapildigi zaman her hangi bir katki
maddesi kullanim geregi yoktur. Fakat bazi 6zel durumlarda gereksinim duyulmak-
tadir. Bu durumda gerekli katki maddeleri veya uretim icin renk verecek olan boyar
maddelerin hamura karistirtlmalari k&agit hamurunun hazirlandigi evrede liolanderde
veya hidropulperde yapilmaktadir. Katki maddesi olarak kartona sertlik, duzluk ver-
mesi igin kaolin kullanilmaktadir. Masura bobini, klasdr, cilt kapag! gibi kullanim
yerlerinde renkli kartonlar kullanilacagi zaman ise iplik boyasi, kagit boyasi gibi
boyalar katilmaktadir.

2.1.3. Rifaynerler

Hamur hazirlama asamasinda eger liflendirme «—defibrasyon» icin hidropulper
kullanilmigssa homojen bir hamur elde etmek ve liflerde diren¢ artisi saglamak igin
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son kademe olarak bir inceltmeye «=rafinasyon. tabi tutulur. Bu islem ddévme is-
lemlerini daha iyi uygulayabilen bir yapidaki ve bir cesit dévme makinesi olan ri-
faynerlei- «—rafindrler» ile gergeklestirilmektedir. Rifaynerler dretim akis sistemde
sayl olarak bir veya iki tane olabilirler, genellikle buteler cift ise rifaynerlerde c¢ift
olmaktadir.

Holenderler ile hamur hazirlamakta yeteri kadar homojenite saglanabildigi i¢in
ayrica bir rifaynere gerek yoktur.

Rifaynerler sistem ve model olarak
2.1.3.1. Konik rifaynerler
2.1.3.2. Diskli rifaynerler

olmak Uzere iki gruptur.

2.1.3.1. Konik rifaynerler

Bu tip olanlara Jordan (yordan) tipi rifaynerler de denir. ilk defa 1858 yilin-
da Jordan tarafindan yapilmis ve kullaniimistir. Konik bir sabit Stator ile bunun
icinde donen gene konik bir rotordan olusur. Rotor ve Stator Uzerinde eksen ydnin-
de vyerlestirilmis bigaklar bulunmaktadir. Genis uclari ile dar uclarindaki caplar
arasinda 1,5/1 orani vardir.

Bazan ayri bir grup halinde disinulirse de aslinda bir tur konik rifayner
olan genis acil rifaynerler de vardirki genis uclarindaki cap ile dar ugtaki cap ara-
sinda 3/1 gibi oldukca bluyuk bir oran vardir. Genis acili rifaynerler liflere cok faz-
la bir sacaklanma ve esneklik kazandirmaktadir, fakat konumuz icindeki isletmeler-
de kullaniimamaktadirlar.

2.1.3.2. Diskli rifaynerler

Enerji tiketiminde bir azalma saglamasiyla birlikte, ylksek verim elde etmek
olanaginin da bulunmasi, ayrica da 6§utme plakalarinin bozulmasi durumunda ko-
layca degistirilmesi gibi 6zellikleri nedeniyle ¢ok kullaniimakta olup U¢ degisik tipi
vardir.

2.1.3.2.1. Tek diskli rifaynerler

Uzerinde 6§itme plakalari olan bir tane doéner ve bir tane de sabit disk’den olus-
maktadir. érnedin, «Sprout - YValdrom» rifayneri.

2.1.3.2.2. Cift diskli rifaynerler

Uzerinde o6gitici plakalar olan sabit iki disk arasinda, her iki yiiziinde de 6§u-
tuct plakalar olan déner bir diskten meydana gelmistir.

2.1.3.2.3. Cift doner diskli rifayner

Avykiri yénde dénen iki diskten olusmaktadir. Ornegin; Bauer rifaynerinde oldu-
gu gibi.

0zel sektérde bugln dretimde bulunan isletmelerin kurulus tarihleri oldukcga es-
ki oldugundan ya da yeni kurulan firmalarin bazilari da daha &énce iretimde bulu-
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nan tesislerin makinelerini satin alarak c¢alistiklari icin ¢ogunda rifaynerler model
olarak eskidir. Genel olarakda Jordan tipi rifaynerler kullaniimaktadir. Ancak ka-
pasitesi yluksek ve modern kurulusda ki bazi isletmelerde diskli rifaynerler bulun-
maktadir.

2.1J. Dinlenme biufeleri

Stok biiteleri olarak da adlandirilan bu bélimler gerek isletmenin kapasitesi ile
ilgili olarak elde edilen hamurun fazlasinin depo edilmesi, gerekse dinlendirilmesi
icin kullanilir. Buteler, isletmelerin kurulus yerlerinin 0Ozelliklerine ve kapasitelerine
gore birden fazla sayida olabildikleri gibi buyiklik bakimindan da ayricalik goster-
mektedirler.

Bitelerdelci dinlendirme sirasinda hamur, hi¢ bir zaman durgun olarak kendi
haline birakilmaz, bir karistiricit araciligr ile devamh olarak karistirilmaktadir. Boy-
lelikle hem hamurun ¢okelmesi dnlenmekte hemde lifler arasinda daha iyi bir kari-
simin saglanmasi ile homojenite yéniinden daha uygun nitelikte bir hamur olustu-
rulmaktadir.

Buteler genellikle betondan yapilmaktadirlar. Aralarinda olan ayricaliklar ka-
ristirma islevini yapan karistiricilarindan dogmaktadir. Bu nedenle karistiricilarin
bite icinde bulunduklari yer, yani durumlari nedeniyle kazandiklari 6zelliklere go-
re u¢ gruba ayrilmaktadirlar.

2.1J/1. Bite duvarinin igine yerlestirilmis standart tipte karistiricisi olanlar.
Enerji tiketimi ydninden en ekonomik olan tip bunlardir.

2.1J/.2. Bite duvari Uzerinde yandan uyarici tipte karistiricisi olanlar. Enerji
tiketimi 6nceki gruptakilere or*anla ¢cok daha fazla olmakla beraber hamuru ¢ok da-
ha iyi karistirmaktadirlar.

2.1J/3. Disey karistiricisi olan buteler

2.2. Kagit ve karton makinesi

Ozel sektdriin atik kagitlari yeniden degerlendirmede (Gretimi yanlizca endist-
riyel k&gitlar grubu icinde oldugundan, hatta kapsamim biraz daha daraltirsak, ge-
nellikle degisik gramajda kaba karton yapiminda bulundugundan, isletmelerin Ure-
tim makineleri arasinda biyik ayricaliklar yoktur. Cogu kez yalnizca dretilen Gri-
ne iliskin olan gramaj degismektedir ki, buda UGretimin akisi ile ilgilidir.

Bu makinelerdeki en buyik farklilik en ve boy bakimindan olmaktadir. Maki-
nelerdeki 0Ozellikle boy bakimindan olan farkliliklar gesitli kisimlarin uzunlugunun
degisik olmasina neden olmaktadir. Hemen hemen hicbir isletmede makinelerin en
ve boylari yoninden bir yakinlik, bir benzerlik yoktur. En bakimindan 102 cm’den
160 cm’ye kadar, boy bakimindan ise 20 mereden, 44 metreye kadar cesitli degisim-
ler gérulmektedir. Bu iki etmen dretilen drindn nitelik ve nicelikleri tzerinde az da
olsa etkili olmaktadir.

Kagit ve karton makineleri en ve o6zellikle boy bakimindan birbirlerinden fark-
Il olsalar da dretim, hepsinde bir yas ve bir de kuru kesim olmak tzere iki b&lim
icinde toplanan 5 ayri evrede gercgeklestirilmektedir. Bunlar,
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2.21. Hamur kasasl
2.2.2. Sonsuz elek
2.2.3. Soguk presler
2.24. Kurutma kesimi

2.2.5. Kalenderler

den olusmaktadir.

2.2.1. Hamur kasasi

Uretim makinelerinin ille kismini olusturan hamur kasasinda hamurun konsan-
trasyonu ¢ok disik olup % 0,2 - % 1 arasindadir. Bu konsantrasyon dretimin tim
evrelerinde oldugu gibi gorevli isci tarafindan tamamen ampirik olarak ayarlanir.
Lifler bu kesimde her yone dagilmis olarak ¢ok Kkarisik bir bi¢cimde bulunurlar. Ha-
mur kasasi kesiminde o6zel sektdre ait isletmelerin hemen pek ¢ogunda 6zellikle ku-
rulus tarihleri eski olanlarinda pratik bir bulustan esinlenerek gelistirilmis, uygula-
malarda da benimsenmis olan ve «Hamur dolabi» olarak adlandirilan, lzerinde esit
biyuklukte ve esit araliklarla dizilmis kablar bulunan bir ¢ark bulunmaktadir. Bu
cark hareketi sirasinda hamuru esit miktarda alarak agik bir kanala ddékmektedir.
Bu kanalin sonunda da hamur cesitli bicimde yariklar, kanallar, veya tasiyici boru-
lar ile sarsak elek Uzerine yayilmaktadir. Devamli olarak her iki yana dogru tit-
resimde bulunmasi nedeniyle bu adi almis olan sarsak elek kesiminde, hamurun diz
bir yizey ve esit kalinhikta yayilabilmesi gerceklestirilmektedir.

2.2.2. Sonsuz elek

Siuzen elek olarak da adlandirilir. Valsler* araciligi ile devamli olarak dénen bronz
elek Uzerinde, hareket ve hiz ile orantili olarak ve hamurdaki suyun suzilmeye bas-
lamasiyla lifler homojen bir tabaka olustururlar.

Sonsuz elekte liflerin olusturdugu hamur tabakasinin yogunlugu baslangictan
sona dogru azar azar artmaya baslamaktadir. Baslangicta konsantrasyon % 4 -5 ka-
dardir. Bu onceleri hamurun kendi agirhi§i, sonra ise vakum uygulanarak daha faz-
la suyun sizilmesi ile artiritlmaktadir. Bu nedenle sonsuz elegin genellikle son kismin-
da boyunun 1/3 kadarlik kesiminde vakumlu emiciler bulunmaktadir.

Lifler arasindaki baglantinin kesin bi¢imi bu evrede olusmaktadir.

Ozel sektdre ait isletmeler bu bolimde genellikle SEKA’dan daha énce kullan-
mis oldugu elekleri alip, kendi olgllerine gdére uydurarak saglamaktadirlar.

Makine boylarindaki farkliligin en belirgin etkisi ilk olarak burada go6rilmek-
tedir. Zira sonsuz elek bdlimi boy bakimindan ¢ok degismektedir.

Hammaddenin c¢esitliligi ve 06zellikle Kkirli olmasi da etkisini en cok bu bélimde
gostermekte ve sik sik eleklerin tikanmasi problemine neden olmaktadir. Tikali elek-
lerin temizlenmesi ise tel fircalar ve bilinen deterjanlar ile yikanarak yapiimaktadir.
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2.2.3. SoQttk presler

Yas hamur tabakasindaki su miktari sonsuz elekte ancak % 80’ kadar disi-
rilebilmektedir. Bunun daha cok, daha cabuk ve ayni zamanda ekonomik olarak di-
sirilmesi gerekmektedir. Bu nedenle de soduk pres bdéliminde kuru ve soduk bir
islem uygulanir.

Bu kesimde bulunan presler degisik sayida olabilmekte ve iki gruba ayrilmak-
tadirlar.

o6nde bulunanlar ki Gsteki bakalit veya bir cesit sert plastik, alttaki gelikten ya-
pitimis iki silindirden olusan ve en az bir ¢ift olan, hamur tabakasinin yizeyini di-
zelten «yiizey dlzeltme presleri ‘dir.

Sonrakiler ise alttaki kavucuk, Ustteki celikten yapilmis iki silindir olup en az
iki ciftdir. Bunlar hamur tabakasinda bulunan fazla suyu alan «emici presler»’dir.

Hamurun suyu, asil gorevi olusan karton tabakasinin yizeyini ilk dizeltme olan,
ylzey duzeltme preslerinde de alinmaktadir, fakat bu ancak % 10 - 15 kadardir. Su-
yun asil alinisi emici presler ile olmaktadir ki bu da % 30’a kadar ulasmaktadir.

Bu kesimde hamur presler arasindan yin kegeler lstinde ge¢mektedir. Bu ke-
celer bir yandan preslerin basinci ile hamurun ezilmesini 6nleyip, kalinhigin azalma-
sina karsin yogun bir tabakanin olusmasini saglamak bir yandan da kurutma kagi-
di gibi basing etkisi altindaki hamur tabakasinin suyunu emmek gérevini yerine ge-
tirirler. /

Ozel sektor isletmeleri bu kegeleri de gene SEKA’dan kullanilmis olarak sagla-
maktadirlar. Ancak o6zel olarak bunlari dokutan isletmeler de bulunmaktadir.

2.2J/. Kurutma kesimi

Uretilen tabakada bulunan su bu kesime gelindiginde % 30 -40’a kadar dusiri-
lebilmistir. Bu nedenle baslangigta kuru bélim olarak sézini ettigimiz kesimin bag-
ladig1 bu evrede tabakada kalan su isitilip buharlastirilarak uzaklastirilmaktadir.

Bu boluimde standart islem, islak tabakanin kurutma keceleri araciligr ile ge-
nellikle buhar ile 1sitilan deisik sayidaki «kurutma silindirlerinin.» sicak ylzeyine
degerek yada deymeden Uzerlerinden gecirilmesidir.

Bu standart uygulamaya karsin isletmelerde encok degisikligin bulundugu bo-
lim burasidir. Kurutma firini, Kurutma tavalari ve kurutma silindirleri gibi degisik
adlarla anlatilan, degisik bicimdeki olusumlar ile ayni islem gorilmektedir.

Kurutma firinlari tam anlami ile bir firin durumundadir. Kurutma kesimi ici
genellikle ates tuglasi ile kaplh olup firin mazot ile ¢alisan bir birler vasitasi ile isi-
tilir. Islak tabaka bu firinin Gzerinden gegirilir. Sicakhgin tasiyici kecgeleri gabuk
etkilemesi karsisinda bazi isletmeler kendilerine has pratik dnlemler gelistirmisler-
dir. Ornegin ince teller Gzerinden veya diizgiin, parlak sa¢ tabakalar (izerinde yas
kagit tabakasini yiaritmektedirler. Bu firinlar kesit olarak bazan tam bir daire gibi
olabilmekteyse de ¢ogunlukla yarim daireden fazla bir daire pargasi bigcimindedirler.

Kurutma tavalari olarak adlandirilanlar ise aslinda klasik kurutma silindirle-
rinden pek farkli degildirler. Tek ayricaliklari her bir Gnitenin silindir yerine ytuksek-
ligi 10 cm. kadar olan dikdortgenler prizmasi bigiminde olmasidir. Kurutma silindir-
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leri ve kurutma tavalari genellikle buhar ile isitilmakta, hamur tabakasi keceler ara-
cihigr ile ustlerinden gegmektedir.

Kurutma kesiminde sicaklik da cok de§isik olmaktadir. 100°C - 30U°C kadar de-
gisik sicaklik dereceleri uygulanmaktadir. Bu ¢ogunlukla isletmenin olanaklari ile
ilgilidir.

2.2.5. Kalenderler

Genellikle ¢elikten yapilmis bir ¢ift silindirden olusan kalender silindirine «per-
dahlama silindirleri» de denilmektedir. Uretilen tabakaya son kalinli§i vermek ve is-
tenilen bir yuzey duzgunligd saglamak gorevini yerine getirmektedirler. Uygulama
cogu kez soguk olarak yapilmaktaysada, sicak olarak yapildiginda islemin bir gesit
Utilemeye benzetilmesinden o&zellikle uygulama kesiminde kimi zaman «iitiilleme si-
lindiri» deyimi de kullaniimaktadir.

O0zel sektdre ait isletmelerin ¢ojunda bu kesim {retim makinelerinden ayri ol-
makta ve Ozellikle bobin biciminde degil de, tabaka olarak uretim yapildi§gi zaman
kullaniimaktadir. Bobin bicimindeki drinin genellikle oluklu mukavvanin onduleli
ara tabakasi olan fluting ya da ruboroit Gretimi gibi yerlerde kullanilmasi nedeni
ile bir ylzey dizgunligine gerek duyulmamaktadir.

Perdahlama silindirleri bazan kurutma silindirleri arasinda da bulunmaktadir-
lar. Bu durumda kalender silindirleri ¢ap olarak kurutma silindirlerinden daha bi-
ylik olmakta ve gene bir ¢ift ¢elik silindirden olusmaktadirlar. Sistemde bulunus ye-
ri ise kurutma silindirlerinin son kesimine yakin bir yerdedir. % 90 - 93¢ kadar su
kaybetmis olan karton tabakasi, sicak kurutma silindirlerinden gecerken kazanmis
oldugu sicaklik ile perdahlanmaktadir. Bu bicimdeki uygulanista sonu¢ daha iyi ol-
makta, daha dizgun bir ylzey olusmakta ve islemde daha kolay yerine getirilebil-
mektedir. Kalenderlerden gecip yuzeyi dizelen karton tabakasi evvelki silindirlerin
ayni olan bir ka¢ kurutma silindirinden daha gecgirilerek kurutma islemi sonuglan-
dirilmaktadir.

2.3.  Urinin paketlenmesi
2.3.1. Karton tabakasinin kesilmesi

Uretilen karton tabakasini en ve boy bakimindan bigimlendirmek igin kullani-
lan kesici bigaklar iki gruptur.

2.3.1.1. Boyuna kesiciler

Karton tabakasinin kurutulmasi sirasinda silindirlerin basinci nedeniyle tabaka
yanlarinda olusan istenmeyen girinti ve cikintilari ince seritler bigiminde tim ta-
baka boyunca kesmek bu tip kesicilerle yapiimaktadir.

Kesim sonunda olusan artiklar, modern kurulustaki isletmelerde vakum ile emi-
lip, cevreye yayilmadan borular ile do§ruca artik depolarina tasinip, biriktirilirler.
Ancak pekgok isletmede bu artik toplama daha c¢ok insan giiciu ile yapiimaktadir.

Boyuna kesicilerin ikinci bir gérevi ise uretilmis olan tabakayi isteme gdre iki-
ye ya da daha ¢ok parcaya bdlmektir. Boylece karton tabakasinin genisligi ayarlan-
mis olmaktadir.



ATIK KAGITLARDAN YENIDEN URETIM TEKNOLOJIiSi 129

2.3.1.2. Doner kesiciler

Bunlar ise tabakay! boy bakimindan gene alicinin istemlerine uygun olarak ayar-
lamaktadirlar. Bobin biciminde olsun, tabaka biciminde olsun Gretimin istenilen boy-
da kesimi bu tip kesicilerle gerceklestirilir. Doner kesiciler de kendi aralarinda 2 gru-
ba ayrilirlar.

2.3.1.2.1. Tek doner kesiciler
2.3.1.2.2. Cift déner kesiciler
2.3.2. Urinin ambalaji

Ozel sektére ait isletmelerde uretilen karton kullanilacag! yere gére iki sekilde
son bulur. Séyleki :

2.3.2.1. Bobin biciminde

Karton, Ornegin ruborolt Gretiminde, oluklu mukavva (retiminde veya separa
tér olarak ondile bi¢iminde kullanilacagr zaman bobin halinde sarilmasi kullanim
sirasinda ¢ok daha elverisli oldugu icin yeglenmektedir.

2.3.2.2. Tabaka bigiminde

Bu durumda ise Uretilmis olan karton gesitli giyim esyasi, yiyecek, ila¢c v.b. gibi

kutu yapiminda; dosya, cilt kapagi, albim v.b. bicimlerde kullanilacagi zaman yeg-
lenmektedir.

Uretim tabaka biciminde son buldugu zaman Ozel bir durumda olusmaktadir. Bu
bicimdeki kartonlarda gramaj yerine agirhigr standart olan bir paketi olusturan kar-

ton tabakalarinin sayisi baz olarak alinip 30 - 100 rasmda 5’li siniflar bigiminde bir
numaralama yapilmaktadir.

Genellikle karton tabakasi 70X100 boyutunda olmakta ve her bir paket 22 kg.
gelecek bicimde ayarlanmaktadir. Bu 22 lcg’lik paket igindeki tabaka sayisi o pa-
kete ait numaray! vermektedir. Tabakalarin agirhiklari kantar ile dl¢ulip, doner ke-
sicilerden bu kesime ulasim c¢odu kez insan gicl ile bazan da konveydrler ile ger-
ceklestirilmektedir. Paketlemedeki, bu agirhik ve karton sayisinin saptanmasi dre-
timin seyrinin kontroli yo6ninden etkindir. Ancak bdyle bir kontrolin en son evre-
de yapilmasi, olusacak yanlisliklari ancak bir sonraki dretim akisi icinde duzelte-
bilecek bir 6nlem olmaktadir.

3. OZEL SEKTORE AIT ISLETMELERDEKI DIGER URETIM
TEKNOLOJILERI

Yukarida detaylh bir bigcimde acikladigimiz 6zel sektére ait isletmelerin pek co-
gunda uygulanan genel Uretimden baska farkli Gretimde bulunmalari nedeniyle tek-
nolojilerinde de gene ancak amaglara gore uygulanis bicimlerinden &teye gitmeyen
bir farkhihgin bulundugu sistemler de vardir. Bunlari,

3.1. Oluklu mukavva dretimi

3.2. Kalin mukavva uretimi
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3.3. Grapon kagidi dretimi
3.4. KAagit pecete Uretimi

3.5. Yapiskan band dretimi
3.6. Paranfinli kagit dretimi
3.7. Karbon ka&gidi dretimi
3.8. Hassas kagitlarin dretimi

konusunda uretim teknolojileri olarak gruplayabiliriz.

S.I.  Ozel sektdre ait isletmelerde oluklu mukavva nretiin teknolojisi

Oluklu mukavva uretimi 0Ozel sektdre ait isletmelerde encok gdérilen Uretim bi-
¢imlerinden birisidir. Karton ireten isletmelerle entegre olarak calisildigr gibi, yan-
linca oluklu mukavva uretiminde bulunanlarda sayica ¢oktur.

Oluklu mukavva standart bi¢cimde ondileli bir ara tabakanin alt ve Ust ylzey-
lerine yapistirtlan iki diz katmandan olusmaktadir. Ancak ¢ift, bazan daha fazla
saylda kati bulunan ve uygulamada «Dopel» olarak adlandirilan oluklu mukavvalar-
da dretilmektedir. Bu duruma gére oluklu mukavvalar iki gruba ayrilmaktadir. SOy-
leki :

A — Tek dalgali oluklu mukavva
a) Tince dalgali
b) iri dalgah
B — Cift? dalgali oluklu mukavva’dir.

Oluklu mukavva dretiminde alt ve (st ylizeyler icin SEKA’dan saglanan kraft
kagitlari veya saman seliilozundan o6zel isletmelerde yapilmis olan ambalaj kagitla-
ri kullanilmaktadir ya da genellikle bu durum arzulanmaktadir. Gergeklestirileme-
digi zamanlar bazen bir tek yiz, zorunlu durumlarda ise her iki yluz icin de 160 -180
gr/m- gramajinda «Srenz» olarak adlandirilan kaba karton kullanilmaktadir. Kusku-
suz kraft kagidinin kullanilmadigr durumlarda oluklu mukavvanin direnci disik ol-

maktadir.

Ondiille tabakasi ise her zaman 125 gr/m-lgramajinda atik ka&gitlardan yapilmis
«fluting:/ den olusmaktadir.

Oluklu mukavvanin diren¢ 6zelliklerine etki eden en dnemli 6zellikler, ait ve (st
yuzeyi olusturan katmalarin diiz ve saglam olmasi, oluklu ara tabakanin oluklarina
ait simetri eksenlerinin lst ve alt ylzeylere dik olmasi, ondulelerin her noktada alt
ve Ust ylzeylere yapismis olmalaridir.

Oluklu mukavvalarda kalinliklar ;
ince tek dalgalida enaz 2G mm
iri tek dalgalida » 45 mm

Cift dalgalida ise 7,5 mm-’dir.
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6zel isletmelerde oluklu mukavva dUretimi kisaca su evrenlerde gergeklesmek-
tedir.

Bobin bicimindeki flutingi olusturacak kaba karton buhar ile isitilan, eksen yo-
niinde degisik kalinlikta disleri olan ve ondiile silindiri olarak adlandirilan iki silin-
dir arasindan gegirilerek oluklu bir sekil alir. Bu sicak islem ondileden &nce ayri
bir ¢ift silindir ile de yapilabilmektedir. Bdylelikle karton tabakasina bir g¢esit Gtu-
leme islemi uygulanarak kurutulmakta ve dizeltilmektedir. Bu, sonraki islemlerin
etkinligini arttirmakta ve uygulama sirasinda kolaylik saglamak amaci ile yapil-
maktadir.

Bu sirada ara katmani olusturacak tabakanin karsi yoninde ust katmanlardan
bir tanesini olusturacak bobinden alinan tabaka, gene bir 1sitma silindirinden geci-
rilir. Bundan sonraki ikinci silindirin 6ntnde, silindir ile iliskisi bulunan ve icinde
yapistirma goérevini yerine getirecek olan ¢ogunlukla «cam suyu» ya da «su cami»
olarak adlandirilan 35 - 41 bome derecesinde «sodyum silikat» bulunan yapistirici do-
lu bir tekne vardir. Cam suyuna de§erek gecgen silindirin yiizeyi yapistirici ile kap-
lanir ve oluklandirilmis ara tabaka tzerine yapistirilacak olan dst katman bu silin-
dirden gecgerken yapiskanlh bir durum alir. Oluklu tabakasi ile karsilasip, birlestik-
ten sonra iki silindir arasindan gecerek yapisirlar. Bundan sonra kecgeler Uzerinde
yurutulerek sicak olarak kurutulur. Bu kesimde sicaklik derecesi cok etkilidir. Si-
cakhigin ¢cok olmasi durumunda kuruma cabuklasmakta ve kolaylasmakta ancak ta-
bakada kivrilmalar olmaktadir. Dusuk derecelerde ise kuruma islemi ¢ok uzun ol-
masi nedeniyle ekonomik olmamaktadir.

Bazi isletmelerde, daha dogrusu kullanim bigiminin bunu gerektirdigi zaman
Gretim burada son bulur ki bu lriine «ondile» denir. Genellikle bu da ambalajlarda
kullanilmaktadir.

Fakat oluklu mukavvanin standart biciminde tamamlanabilmesi icin ondilenin
olusmasindan sonra Uretime devam edilir. Ve ikinci yizi olusturacak tabaka yapis-
tirthr. Bu evrede de islemler aynidir. ikinci ylzi olusturacak olan tabaka once si-
cak presten gegirilip duzeltilir ve sonra yukarida sozi edilen yapistirici ile sivana-
rak ondile ile birlesip standart bi¢cimdeki oluklu mukavvayi olusturur. Bundan son-
ra istemlere gore tabakalarin kesimi ya da bobin biciminde mal sarimi daha 6nce
sdzlnu ettigimiz kaba karton dretimindekinin aynidir.

Oluklu mukavva genellikle ambalaj icin ¢esitli boyutlarda kutu yapiminda kul-
laniimaktadir.

3.2. Kalin mukavva (retimi

Bu uretim biciminde mukavva bir ¢cok katmandan olusmakta ya da kalin olmak-
tadir. Bunun gercgeklestirilmesi icin genel olarak ya birden fazla uzun elekli Uretim
makineleri ya da yuvarlak elekli olanlar kullanthr. Her iki tip eledin birlikte bulun-
dugu kombine sistemler de vardir. Ancak bu {¢ sistemden &zel sektdre ait isletme-
lerde, engok yuvarlak elekli makineler kullaniimaktadir. Makinedeki elek sayisi mu-
kavvanin katmanlarinin sayisina esittir.
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Yuvarlak elekli makinelerde elekler silindir biciminde olmaktadir. Karton taba-
kasi 6nce bu silindirin Uzerinde olusmaktadir. Uzun elekli Gretim makinelerinden tek
ayricalik bu kesimdedir. Ayrica yuvarlak elekli makineler arasindaki uygulanis fark-
Iihgr da gene bu kesimde olmaktadir. Sdyleki :

Bazi sistemlerde silindir elegin cevresinde istenilen belirli bir kalinlikta olusan
hamur bir ucundan kesilip elekten ayrilir ve raylar lzerinde hareket eden arabalar
lzerine birbirleriyle yapismalarini 6nlemek icin aralarina ayri striktiirde, 6rnegin
musamba gibi bir tabaka konularak tst tste yigilir. Daha sonra hepsi birden soguk
bir preste basing ile suyu sikilir. Bundan sonraki kurutma evresinde ise tabakalar te-
ker teker 60°C’den 100cC’a kadar kademeli bir sicaklik degisimi olan firinda kuru-
tulur. Kurutma sonunda sicak kurutma nedeniyle egilmis olan tabakalar uygulayi-
ctlarin kullandi§r deyim ile dtllenip standart ya da istemlere uygun boyutlarda ke-
silir.

Uriinin gramaji ve ozellikle rengi kullanim yerine gére de§ismekte olup daha
¢ok klasor icin kullaniimaktadir.

Uygulamada c¢ok daha fazla gorilen diger bir sistem ise ¢cok tabakali mukavva
Uretimidir. Bu, ustleri bakir elekler ile kapli 5 silindir ile gergeklestirilmektedir. Bu
silindirlerin hepsinin Gretime sokulmasiyla 5 katli mukavva olusacag! gibi kullanim
sirasinda daha az silindirin Uretime sokulmasiyla daha az tabakasi olan drlnlerde
elde edilebilmektedir. Yani katman sayisi istemlere gdre ayarlanabilmektedir. Silin-
dir eleklerin herbiri Uzerinde kavucuk valsler vardir. Eleklerin gdébek kismindan fis-
kiran slispansiyon elek Uzerinde vals arasinda sikisarak hamur tabakasini olusturur.
Bu tim eleklerde ayni bicimde olur ve birinci elekten, besinci elege dogru birlese-
rek gelen tabakalar bes kath veya kullanilan elek sayisinda katmani olan bir mu-
kavva olustururlar. Bundan sonraki soguk presleme, kurutma, perdahlama ve kes-
me daha once sdzunu ettigimiz gibidir. Uygulama sirasinda her eleje ayri depolar-
dan hammadde gelmektedir. Genel bir ilke olarak birinci ve besinci silindir elekte
iyi kaliteli hammadde kullaniimakta ara katmanlarin olustugu diger eleklerde ise
daha dusuk kaliteli hammadde kullaniimaktadir.

Yukarida séziinii ettiimiz 8 gruptan yalnizca 3.1. ve 3.2. kesiminde anlatilan
oluklu mukavva ve kalin mukavva dUretiminde hammadde olarak atik kagit kulla-
nilmakta ya da artik kagitlardan dretilen degisik gramajlardaki kaba kartonlar ile
s6zunl ettigimiz dretimin devami olarak kabul edebilecegimiz bir tGretim gergekles-
tirilmektedir. 6zel sektdre alt isletmelerin pekcoguda Uretimlerini bu amagla yap-
maktadirlar. Oysa ki diger 6 grupta kullanilan hammaddenin atik kagitlarla veya
artik kagitlarla tretim sonucunda elde edilen Griinlerle uzaktan ve yakindan hi¢ bir
ilgisi yoktur. Bunlar yalnizca 0zel sektdre ait isletmelerde baska bicimde lretimle-
re 6rnek olmaktadirlar ve burada simdilik konumuz disinda kalmaktadirlar. Bunlar
daha sonra «Degisik 6zellikteki Kagitlar ve Uretimleri» olarak incelenecektir.
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