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1. G İR İŞ

Ü lkem izde kullanılm ış, k irli, a tılm ış  k â ğ ıtla r ın  ve b u n la r la  b ir lik te  k â ğ ıt k u l
lan an  iş le tm elerin  a r t ık la r ın ın  yeniden değerlendirilm esi genellik le  özel sek tö re  a it 
k a ğ ıt ve k a r to n  ü re ten  iş le tm eler ta ra f ın d a n  gerçek leştirilm ek ted ir.

Y ak laş ık  % 10 -1 3  olan bu değerlend irm e çok d üşük  b ir düzeydedir. Z am an ı
m ızda k â ğ ıt ve k a rto n  için bir y an d an  her yönüyle ham m adde s ık ın tıs ı duyulurken , 
d iğ e r yandan  ü re tim  ile tüketim im izin  halen  tam  an lam ı ile b ir doyum  n o k ta s ın a  u la 
şam am ış o lm asın ı göz önüne a lırsak , boş yere kaybo lup  giden bu ham m addenin  hiç 
eksiksiz  değerlend irilm esi g erek m ek ted ir. B unun gerçek leştirilm esi ise k â ğ ıt  ve k a r 
ton  ü re tim  tekno lo jisin in  bilinm esi, ü re tim de bu lunan  iş le tm elerdek i uygu lan ış biçim 
le ri ve b u n la r a ra s ın d ak i olum lu ve o lum suz ilişk ilerin in  belirlenm esi su re tiy le  ola- 
c a k tırk i ça lışm am ızın  h az ırlan ış  nedeni de budur.

B ugün  ülkem izdeki a r t ık  kâğ ıd ı ham m adde o la ra k  k u llanan  iş le tm eler basiti 
ile m oderni, yerli yap ım ı ile m on ta j olanı a ra s ın d a  çok geniş b ir fa rk lılık  g ö ste rm e
lerine k a rş ın  hepsin in  k u ru lu şu  ayn i ilkeye d ay an m a k ta , an cak  uygu lay ış biçim le
rinde  a y rıc a lık la r  bu lu n m ak tad ır. Bu nedenle k â ğ ıt ve k a r to n  ü re tim  teknolo jisin i te 
m elde ayn i o lacak  biçim de incelerken  bu a ra d a  iş le tm elerde  o luşan a jT im la rad a  de
ğ in ilecek tir.

2. A R T IK  K A Ğ ITLA R D A N  K Â Ğ IT V E K A RTO N  Ü R E T İM  T E K N O L O JİS İ

K âğ ıt ve k a r to n  üre tim inde işlem  çoğunluk la  sü rek li b ir sistem  biçim indedir. A n 
cak  özel sek tö re  a it  iş le tm elerde k u llan ılan  m ak ine le rin  tek n ik  yap ısı ve o lan ak la r 
nedeniyle bölüm ler a ra s ın d ak i zam an  a y a rlam as ın d a  o luşan  fa rk lılık la rd a n  ö tü rü  k e 
s in tile r  o lm ak ta  ve sü rek lilik  özelliği bozu lm ak tad ır.

A rtık  k âğ ıtla rd an , k â ğ ıt  ve k a rto n  ü re tim i h e r  çeşit iş letm ede kesin  çizg iler ile 
ay rılan  iiç an a  bölüm de ve

2.1. H am m adde ve ham u ru n  h az ırlan m ası
2.2. K âğ ıt ve k a r to n  m akinesi
2.3. Ü rü n ü n  paketlenm esi

biçim inde g e rçek leştirilm ek ted ir.

1 İ.Ü. Orman Fakültesi, Orman Ürünleri Kimyası Kürsüsü, İstanbul.
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2.1. H am m adde ve h am urun  haz ırlan m ası

G enellikle y e r  işgali nedeniyle iş le tm elerde çoğu kez bir ham m adde yan i a r t ık  
k â ğ ıt  deposunun olm adığ ından  daha  önce ki yazım ızda  söz e tm iş tik . B irkaç  b a ly a 
dan  o luşan  k ü çü k  y ığ ın la r yada  iş le tm en in  k ap asite sin e  göre belirli m ik ta rd ak i k ı r 
p ın tı k â ğ ıt ba lyasın ı tesisin  y ak ın ında  b u lu n d u rm ak tad ırla r .

B a ly a la r  boyut o la rak  60X 60X 100 cm, ağ ır lık  o la rak  ise 70 - 100 h a t ta  150 kg  
k a d a r  o lab ilm ek ted irler.

Ü re tim  s ıra s ın d a  ham m adde b üyük  b ir a y rım a  ve tem izlem eye tab i tu tu lm a k 
sızın yan lızca  içindeki ta h ta , p lastik , ta ş , cam  v.b. gibi s t rü k tü r  bak ım ından  ay k ır ı 
olan  m addele r işç iler ta ra fın d a n  ay ık lan m ak tad ır .

H am u ru  o lu ş tu raca k  olan a tık  k â ğ ıt la r  çeşitli biçim de, değ iş ik  yerlerden  top 
lanm ış, fa rk lı özellik lerde k â ğ ıtla rd ır . L ifsel y ap ıla rın d ak i fa rk lılığ ın  yanı s ıra  tem iz 
ve k irli o luşları veya  yazılı ve basılı olup o lm am aları g ibi özellik lerin  b a ly a la rd a  de
ğ iş ik  o ran la rd ak i k a tılım larıy la , ba ly ad an  b a ly ay a  h e r seferde  b irb irinden  çok fa rk lı 
d u ru m la r o lu şm ak tad ır. B u fa rk lı e tm en ler çoğu kez ü re tim in  hiç b ir evresinde d ik 
k a te  a lın m am ak tad ır. O ysaki özellikle ilk  ü re tim de u y g u lan an  yöntem , ku llan ılan  
ham m adden in  cinsi, yağ lı, z iftli ve basılı k â ğ ıtla rd a n  oluşu, elde edilecek olan ü rü 
nün  n ite lik le ri üzerinde çok önem li b ir e tk i y a p m ak tad ır . A y rıca  bu çok fa rk lı özel
lik le r ü re tim  s ıra s ın d a  bazı prob lem lere  de neden o lm ak tad ır. N itek im  k ra f t  to rba  
kâğ ıd ı ile gaze te  kâğıdı, am b ala j kâğ ıd ı ile ağ a rtılm ış  a r t ık la r  a ra s ın d ak i n ite lik  a y 
rıca lığ ın ın  yeniden değerlend irm e s ıra s ın d a  ve ü re tilen  ü rü n  üzerindek i e tk ile ri be
lirg in  b ir  şekilde gö rü lm ek ted ir.

Ü re tim  için gerek li o lan ham ur, h içb ir bilim sel yönü o lm adan  ve tam am en  de
neysel b ilg ilerle kazan ılm ış  o lam ak  koşu luy la  belirli m ik ta rd a  balyan ın , belirli m ik 
ta rd a  su ile k a rış tır ılm a s ı ve m ek an ik  b ir işlem  ile yeniden liflend irilm esi ile hazır- 
lan m ak tad ır . H am u r k ıvam ının  g e rek  ü re tim in  uygu lan ışında  gerekse  üre tilen  m ad 
denin  n ite liğ i üzerinde olsun önem i b ü y ü k tü r. A ncak  özel sek tö re  a it  işle tm elerde 
pek çok uzun sü re le r ö rneğ in  en az 4 - 5  yıl, ayn i özellik lerdeki m addenin  ü re tim i 
yap ıld ığ ından  bu konuda çalışan  e lem an la r bilim sel o lm asada deneysel b ilg iler k a 
zanm ış o ldukları için büyük  y an ılg ıla ra  düşm em ek ted irler. A y rıca  çoğu kez ü re ti
len ü rünün  özellik lerin i çok faz la  duy arlık lı o la rak  sa p ta m a k  gereğ i de duyu lm a
m ak ta d ır . T aleb in  çok faz la  b ir düzeyde o lm asından  ü re tim in  her ne çeşit o lu rsa  ol
sun ko layca  alıcı bulabilm esi, d iğer ta r a f ta n  özel sek tö rü n  ekonom ik  özelliklerinden 
en önde gelen am acın ın  k â r  o lm ası nedenleri de bu u y g u lam ay a  kuvvetlend iric i bir 
e tk i y ap m ak tad ır . F a k a t  1970’den bu y an a  görü len  m odern  an lam d ak i ü re tim de ye
ni açılm ış olan iş le tm elerde bu konu, d ah a  çok önem senm iş ve ü re tim in  n icelik  ve 
n ite lik le rine  d ah a  çok özen gösterilm eye başlan m ıştır .

H am u r h az ır lam a  evresindeki m ek an ik  iş lem ler tüm  iş le tm elerde

2.1.1. H olender

2.1.2. H id ropu lper

2.1.3. R ifay n e rle r

2.1.4. D inlenm e bü teleri

denilen k ıs ım la rd a  g e rçek leştirilm ek ted ir.
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H a m u r h az ırlan ış ı s ıra s ın d a  en az ham m adde k a d a r  gerek li olan su  gereksin im i 
işle tm elerce  değ iş ik  biçim lerde sa ğ lan m ak tad ır . Ç oğunda genellik le şeh ir suyu k u l
la n ılm a k ta y sa  da, bunun yete rsiz liğ i nedeniyle hem en hem en tü m  iş le tm elerde  değ i
şik  say ıd a  kuyu  bu lu n m ak tad ır. A y rıca  en önem li b ir k ay n a k  da, önceki ü re tim le r 
s ıra s ın d a  ü re tim  m akinesinden  süzülen su la rın  k a n a lla r la  depo la ra  ak ıtılm as ı ve bu
ra la rd a  to p la n a ra k  d ah a  so n rak i ü re tim lerd e  yeniden k u llan ılm ası ile o lu şm ak tad ır. 
Bu su la rın  b irik tirilm esi sırasında , önceki ü re tim lerde  su  ile a tılm ış  olan b ir m ik 
ta r  lifde, yeniden top lanm ış o lm ak tad ır.

2.1.1. I lo lcnder

H olendcrler değ iş ik  büyük lük te , saç  veya betondan  yapılm ış b ir hazne içinde 
h a re k e t eden ve üzerinde b ıçak la r bu lunan  b ir ro to rd an  o lu şm ak tad ırla r. H am m ad 
denin a r t ık  k â ğ ıt olduğu zam a n la r ro to ru n  dişleri, özellikle k ir tild i o lm ak tad ır. Bu 
ro to ru n  hazne  içindeki h areke tiy le  o luşan  tiirb ü lan s nedeniyle ham m adde olan a r t ık  
k â ğ ıt la r ın  suda  ıs lan m ala rıy la  lii’leri a ra s ın d ak i gevşem iş olan b ağ lan tı daha da a r 
ta r  ve lifle r y av aş yavaş se rb e s t hale  geçerler. L iflerin  bağ ım sız  du ru m a g eç tik ten  
so n rak i m ü n fe rit h a rek e tle r iy le  o luşan sü rtü n m e  ise liflerde b ir saça lılan m ay a  ne
den o lu rk i bunun d ah a  son ra  k a rto n  tab ak a s ın ın  o luşm asındak i e tk isi büyük  oldu
ğu gibi, ay rıca  çözülm em iş lif kom plekslerin in  ay rılab ilm elerine  de yard ım cı o lm ak
tad ır.

2.1.2. Hidroımlpcr

H id ro p u lp erle r ayni prensibe d a y a n a ra k  y ap ılır la r  an cak  yapı bak ım ından  de
ğ iş ik  k o n strü k siy o n la rd a  o lab ilm ek ted irler. G enellikle h id ro lik  özellik lere uygun  içi 
saç  ile k ap lan m ış be tondan  b ir hazne içinde; bazıs ında  dipte, bazıs ında  ise yanda 
bu lunan  b ir  veya b irk aç  ro to r ile k a rış ım  sa ğ la n m a k ta  ve h am u r h az ır lan m ak tad ır .

H id ropu lperle rde  ro to ru n  altında , ve dip bölüm ünde b ir elek b u lunm ak tad ır. L if
lerin  b u rad an  geçebilir o lm aları b ir yönüyle h id ropu lperde  b ir ay ırım , b ir tem izlem e 
y ad a  b ir  lif  k las ifikasyonunun  yapılab ileceğ inden  söz edebiliriz. D iğer ta r a f ta n  h id 
ro p u lperle rde  h am u ru n  h az ırlan ış ı s ıra s ın d a  iş le tm en in  gerek  m ak ine le ri yönünden 
g erek se  ü re tim in  n ite liğ i yönünden e tk in  olan k ab ad a  o lsa ikinci b ir tem izlik  daha 
y ap ılab ilm ek ted ir . Bu h id ropu lper içinde bu lunan  dikenli b ir te l ile h am u r h az ır la 
m a hâzinesindek i h a re k e t halinde olan h am u ru n  içindeki ip, tel, bez, naylon p arças ı 
ve u y g u lan an  ü re tim de çözünm eyecek k a d a r  y ü k sek  d irençtek i k â ğ ıt la r  gibi yüzebi
len yabancı m addeler to p lan m ak tad ır . A y rıca  dibe çökm üş olan özgül ağ ırlığ ı y ü k 
sek  ta ş , dem ir, cam  v.b. m addeler ve b a ly a la rd ak i tozun, to p rağ ın  su  ile o luştu rduğu  
çam u r ise zam an  zam an  b ir  kova ile d ışa rı a tılm a k ta d ır .

A rtık  k â ğ ıt la rd a n  ik inci b ir değerlend irm e yap ıld ığ ı zam an  h e r hang i b ir k a tk ı 
m addesi ku llan ım  g ereğ i yo k tu r. F a k a t  bazı özel d u ru m la rd a  gereksin im  d uyu lm ak
tad ır . Bu d u rum da gerek li k a tk ı m addeleri veya  ü re tim  için ren k  verecek  olan boyar 
m addelerin  h a m u ra  k a rış tır ılm a la r ı k â ğ ıt ham u ru n u n  h az ırlan d ığ ı evrede lıolanderde 
veya  h id ropu lperde  y ap ılm ak tad ır . K a tk ı m addesi o la rak  k a r to n a  se rtlik , düzlük v e r
m esi için  kao lin  ku llan ılm ak tad ır . M asu ra  bobini, k lasö r, c ilt k ap ağ ı gibi ku llan ım  
y erlerinde  renk li k a r to n la r  ku llan ılacağ ı zam an  ise ip lik  boyası, k â ğ ıt  boyası gibi 
bo y a la r k a tılm a k ta d ır .

2.1.3. R ifaynerler

H a m u r h az ırlam a  aşam asın d a  eğer liflend irm e « —defibrasyon» için h idropulper 
ku llan ılm ışsa  hom ojen b ir h am u r elde e tm ek  ve lifle rde  d irenç a r t ış ı s ağ lam ak  için
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son kadem e o la rak  b ir inceltm eye « = ra fin a sy o n . tab i tu tu lu r . Bu işlem  dövm e iş
lem lerin i d ah a  iyi uygu layab ilen  b ir yap ıd ak i ve b ir  çeşit dövm e m ak inesi olan ri- 
faynerleı- « —rafinö rle r»  ile g e rçek leş tirilm ek ted ir. R ifay n e rle r  ü re tim  ak ış sistem de 
say ı o la ra k  b ir  veya  iki tan e  o labilirler, genellik le bü te le r çift ise r ifay n e rle rd e  ç ift 
o lm ak tad ır.

H o lenderler ile h a m u r h a z ır la m a k ta  y e te ri k a d a r  hom ojen ite  sağ lanab ild iğ i için 
a y rıc a  b ir  r ifay n e re  g e re k  yok tu r.

R ifay n e rle r  s istem  ve m odel o la rak

2.1.3.1. K onik  rifay n e rle r

2.1.3.2. D iskli r ifay n e rle r  

o lm ak  üzere  ik i g ru p tu r.

2.1.3.1. K o n ik  rifaynerler

Bu tip  o lan la ra  Jo rd an  (yordan) tip i r ifay n e rle r  de denir. İ lk  defa  1858 y ılın 
da Jo rd a n  ta ra f ın d a n  yap ılm ış ve k u llan ılm ıştır. K onik  b ir sab it S ta to r  ile bunun 
içinde dönen gene konik  b ir ro to rd an  oluşur. R o to r ve S ta to r  üzerinde eksen yönün
de yerle ştirilm iş  b ıçak la r bu lu n m ak tad ır. Geniş uç ları ile d a r u ç la rın d ak i çap la r 
a ra s ın d a  1,5/1 o ran ı va rd ır.

B azan  ay rı b ir g ru p  halinde düşünü lü rse  de a slında  b ir  tü r  kon ik  rifay n e r 
o lan  gen iş açılı r ifa y n e rle r  de v a rd ırk i gen iş u ç la rın d ak i çap ile d a r  u ç tak i çap a r a 
sında  3 /1  gibi o ldukça büyük  b ir o ran  va rd ır. G eniş açılı r ifa y n e rle r  liflere  çok fa z 
la  b ir sa çak lan m a  ve esneklik  k azan d ırm ak tad ır , f a k a t  konum uz içindeki iş le tm e le r
de k u llan ılm am ak tad ırla r .

2.1.3.2. D isk li r ifaynerler

E n e rji tüke tim inde  b ir aza lm a sağ lam asıy la  b irlik te , y ü ksek  verim  elde e tm ek  
o lanağ ın ın  da bulunm ası, ay rıca  da öğütm e p lak a la rın ın  bozulm ası du rum unda  k o 
lay ca  değ iş tirilm esi g ibi özellikleri nedeniyle çok k u llan ılm ak ta  olup üç değ işik  tip i 
v a rd ır.

2.1.3.2.1. T e k  d isk li r ifaynerler

Ü zerinde öğütm e p lak a la rı o lan bir tan e  döner ve b ir tane  de sa b it d isk ’den oluş
m ak ta d ır . ö rn eğ in , « S p rou t - YValdrom» rifay n e ri.

2.1.3.2.2. Ç ift d isk li rifaynerler

Ü zerinde öğü tücü  p lâ k a la r  olan sab it iki d isk  a ra s ın d a , her iki yüzünde de öğü
tücü  p lâ k a la r  olan döner b ir d isk ten  m eydana  gelm iş tir.

2.1.3.2.3. Ç ift döner d iskli r ifa yn er

A y k ırı yönde dönen ik i d isk ten  o lu şm ak tad ır. Ö rneğin ; B auer rifaynerinde  o ldu
ğu gibi.

ö z e l sek tö rd e  bugün  üre tim de bu lunan  işle tm elerin  ku ru lu ş ta r ih le r i o ldukça es
k i o lduğundan  ya  da yeni k u ru lan  f irm a la rın  baz ıla rı da daha  önce üre tim de bu lu 
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nan  tes is le rin  m ak ine le rin i sa tın  a la ra k  ça lış tık la rı için  çoğunda rifa y n e rle r  m odel 
o la rak  esk id ir. Genel o la rak d a  Jo rd an  tip i r ifa y n e rle r  k u llan ılm ak tad ır . A ncak  k a 
p asite si y ü k sek  ve m odern  ku ru lu şd a  ki bazı iş le tm elerde  diskli r ifa y n e rle r  b u lun 
m ak ta d ır .

2.1.J/. D in lenm e bü feleri

S to k  b iite leri o la rak  da  ad land ırılan  bu bölüm ler g e rek  iş le tm enin  k ap asite s i ile 
ilgili o la ra k  elde edilen ham u ru n  faz lasın ın  depo edilm esi, g erekse  d in lendirilm esi 
için ku llan ılır . B ü te ler, iş le tm elerin  k u ru lu ş  y erle rin in  özellik lerine ve kap asite le rin e  
göre b irden  faz la  say ıda  o labild ik leri gibi b üyük lük  b ak ım ından  da ay rıca lık  g ö s te r
m ek ted irle r.

B ütelerdelci d in lendirm e s ıra s ın d a  h am u r, hiç b ir zam an  d u rg u n  o la rak  kendi 
haline b ırak ılm az , b ir k a r ış tır ıc ı a rac ılığ ı ile devam lı o la rak  k a rış tır ı lm a k ta d ır . B öy
lelikle hem  h am u ru n  çökelm esi ön lenm ekte hem de lifle r a ra s ın d a  daha  iyi b ir k a r ı 
şım ın  sağ lan m ası ile hom ojen ite  yönünden daha uygun  n ite lik te  b ir h am u r o luştu 
ru lm a k ta d ır .

B ü te le r genellik le  be tondan  y ap ılm ak tad ır la r . A ra la r ın d a  olan ay rıc a lık la r  k a 
r ış t ı rm a  işlevin i y ap an  k a rış tır ıc ıla rın d a n  do ğ m ak tad ır . Bu nedenle k a rış tır ıc ıla rın  
bü te  içinde bu lunduk ları yer, yani du ru m ları nedeniyle k azan d ık la rı özelliklere gö
re üç g ru b a  ay rılm a k ta d ır la r .

2.1.J/.1. B ü te  duvarın ın  içine y erleştirilm iş  s ta n d a r t  tip te  k a rış tır ıc ıs ı o lanlar. 
E n e rji tü k e tim i yönünden en ekonom ik olan tip  b u n la rd ır.

2.1J/.2. B üte  d uvarı üzerinde yan d an  uyarıc ı tip te  k a rış tır ıc ıs ı o lan lar. E n erji 
tü k e tim i önceki g ru p ta k ile re  oı*anla çok daha  faz la  o lm ak la  be rab e r h am u ru  çok da
ha  iyi k a r ış tırm a k ta d ır la r .

2.1.J/.3. D üşey k a rış tır ıc ıs ı olan bü te le r

2.2. K â ğ ıt ve k a r to n  m akinesi

Özel sek tö rü n  a tık  k â ğ ıt la r ı  yeniden değerlend irm ede ü re tim i yan lızca  endüst
riye l k â ğ ıt la r  g ru b u  içinde o lduğundan, h a t ta  k ap sam ım  b iraz  d ah a  d a ra ltırsa k , g e 
nellik le değ işik  g ra m a jd a  k ab a  k a rto n  yap ım ında  bu lunduğundan , iş le tm elerin  ü re 
tim  m ak in e le r i a ra s ın d a  büyük  ay rıc a lık la r  y o k tu r. Çoğu kez yaln ızca  ü re tilen  ü rü 
ne ilişk in  o lan  g ra m a j d eğ işm ek ted ir ki, buda ü re tim in  ak ışı ile ilg ilid ir.

Bu m ak ine le rdek i en büyük  fa rk lılık  en ve boy bak ım ından  o lm ak tad ır. M ak i
nelerdek i özellikle boy bak ım ından  o lan fa rk lıl ık la r  çeşitli k ıs ım ların  uzunluğunun 
değ iş ik  o lm asına  neden o lm ak tad ır. H em en hem en h içb ir iş letm ede m ak inelerin  en 
ve boyları yönünden  b ir yak ın lık , b ir benzerlik  y o k tu r. E n  bak ım ından  102 cm ’den 
160 cm ’ye k ad a r, boy bak ım ından  ise 20 m ereden, 44 m e trey e  k a d a r  çeşitli değ işim 
le r g ö rü lm ek ted ir. Bu ik i e tm en üre tilen  ü rü n ü n  n ite lik  ve n icelik leri üzerinde az da 
olsa e tk ili o lm ak tad ır.

K â ğ ıt ve k a rto n  m ak ine le ri en ve özellikle boy bak ım ından  b irb irle rinden  f a r k 
lı o lsa la r da ü re tim , hepsinde b ir yaş ve b ir de k u ru  kesim  olm ak üzere iki bölüm 
içinde to p lan an  5 ay rı evrede gerçek leştirilm ek ted ir. B un lar,
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2.2.1. H am u r k a sa s ı

2.2.2. Sonsuz elek

2.2.3. Soğuk  p res le r

2.2.4. K u ru tm a  kesim i

2.2.5. K alenderle r 

den o lu şm ak tad ır. .

2.2.1. H a m u r kasası

Ü re tim  m ak ine le rin in  ille k ısm ını o lu ş tu ran  h am u r k asas ın d a  h am u ru n  k o n san 
tra sy o n u  çok düşük  olup % 0,2 - % 1 a ras ın d ad ır. Bu k o n san tra sy o n  ü re tim in  tü m  
evre lerinde  olduğu g ib i görevli işçi ta ra f ın d a n  tam am en  am p irik  o la rak  ay a rlan ır . 
L ifle r bu kesim de h e r yöne dağılm ış o la ra k  çok k a rış ık  b ir biçim de b u lunu rla r. H a 
m u r k a sa s ı kesim inde özel sek tö re  a it  iş le tm ele rin  hem en pek  çoğunda özellikle k u 
ru lu ş  ta r ih le r i eski o lan la rında  p ra t ik  b ir bu lu ş tan  esin lenerek  geliştirilm iş, u y g u la 
m a la rd a  da ben im senm iş olan ve « H am ur dolabı» o la ra k  ad land ırılan , üzerinde eşit 
b ü y ü k lü k te  ve eşit a ra lık la r la  dizilm iş k a b la r  bu lunan  b ir ç a rk  bu lu n m ak tad ır. Bu 
ç a rk  h a re k e ti s ıra s ın d a  h am u ru  eşit m ik ta rd a  a la ra k  aç ık  b ir k a n a la  dökm ekted ir. 
B u k an a lın  sonunda da  h am u r çeşitli biçim de y a rık la r , k an a lla r , v eya  taşıy ıcı b o ru 
la r  ile s a r s a k  e lek  üzerine y ay ılm ak tad ır . D evam lı o la ra k  h e r  ik i y an a  doğru t i t 
reşim de bulunm ası nedeniyle bu adı a lm ış o lan s a r s a k  elek kesim inde, h am u ru n  düz 
b ir yüzey ve e şit k a lın lık ta  yay ılab ilm esi g e rçek leş tirilm ek ted ir.

2.2.2. S o n su z elek

Süzen elek  o la rak  da ad land ırılır. Valsleı* a rac ılığ ı ile devam lı o la rak  dönen bronz 
elek  üzerinde, h a re k e t ve hız ile o ran tılı o la ra k  ve h am u rd ak i suyun  süzülm eye b a ş 
lam asıy la  lifler hom ojen bir ta b a k a  o lu ş tu ru rla r .

Sonsuz elek te  lifle rin  o lu ş tu rduğu  h am u r tab ak a s ın ın  yoğunluğu  b aşlan g ıç tan  
sona  doğru  a z a r  a z a r  a r tm a y a  b a ş lam ak tad ır . B aş lan g ıç ta  k o n san tra sy o n  % 4 - 5 k a 
d a rd ır. Bu önceleri h am u ru n  kendi ağ ırlığ ı, so n ra  ise vakum  u y g u la n a ra k  d ah a  fa z 
la  suyun  süzülm esi ile a r t ır ı lm a k ta d ır . Bu nedenle sonsuz eleğ in  genellik le  son k ısm ın 
da boyunun 1/3  k a d a rlık  kesim inde vakum lu  em iciler bu lu n m ak tad ır.

L ifle r a ra s ın d ak i bağ lan tın ın  kesin  biçimi bu evrede o luşm ak tad ır.

Özel sek tö re  a it  iş le tm eler bu bölüm de genellik le  SE K A ’dan  d ah a  önce k u llan 
m ış olduğu e lek leri alıp, kendi ö lçülerine göre u y d u ra ra k  sa ğ la m a k ta d ır la r .

M akine b oy la rındak i fa rk lılığ ın  en belirg in  e tk is i ilk  o la rak  b u rad a  g ö rü lm ek
ted ir. Z ira  sonsuz elek bölüm ü boy bak ım ından  çok değ işm ek ted ir.

H am m adden in  çeşitliliğ i ve özellikle k irli o lm ası d a  etk isin i en çok bu bölüm de 
g ö ste rm ek te  ve s ık  s ık  e leklerin  tık an m as ı p roblem ine neden o lm ak tad ır. T ıkalı e lek 
lerin  tem izlenm esi ise te l f ırç a la r ve bilinen d e te r ja n la r  ile y ık a n a ra k  y ap ılm ak tad ır .
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2.2.3. Soğ ttk  presler

Y aş h a m u r tab ak a s ın d ak i su  m ik ta r ı sonsuz elek te  an cak  % 80’e k a d a r  d ü şü 
rü leb ilm ek ted ir. B unun dah a  çok, d ah a  çabuk  ve ayni zam an d a  ekonom ik o la rak  d ü 
şü rü lm esi g erek m ek ted ir. B u nedenle de soğuk  p res bölüm ünde k u ru  ve soğuk  bir 
işlem  u ygu lan ır.

Bu kesim de bu lunan  p res le r değ işik  say ıda  o lab ilm ek te  ve iki g ru b a  a y rılm a k 
ta d ır la r .

ö n d e  b u lu n an la r k i ü stek i b a k a lit veya b ir çeşit se r t p lâstik , a lt ta k i çelik ten  y a
pılm ış iki silind irden  o luşan ve en az b ir ç if t olan, h a m u r tab ak a sın ın  yüzeyini dü 
zelten  «yiizey düzeltm e p res leri 'dir.

S o n rak ile r ise a lt ta k i kavucuk , ü s tte k i çe lik ten  yap ılm ış ik i silind ir olup en az 
ik i ç if td ir. B u n la r h am u r tab ak a s ın d a  bu lunan  faz la  suyu  alan  «em ici p res le r» ’dir.

H am u ru n  suyu, asıl görevi o luşan  k a rto n  ta b a k a s ın ın  yüzeyini ilk  düzeltm e olan, 
yüzey  düzeltm e preslerinde  de a lın m ak tad ır , f a k a t  bu a n c a k  % 10 - 15 k ad a rd ır . S u 
yun asıl a lın ışı em ici p res le r ile o lm ak tad ır k i bu da  % 30’a k a d a r  u la şm ak tad ır.

Bu kesim de h a m u r p res le r a ra s ın d an  yün keçeler ü stünde geçm ek ted ir. Bu k e 
çeler b ir yan d an  p res lerin  basıncı ile h am u ru n  ezilm esini önleyip, k a lın lığ ın  aza lm a
sına  k a rş ın  yoğun b ir tab ak a n ın  o luşm asın ı sağ lam ak  b ir  yan d an  da  k u ru tm a  k â ğ ı
dı gibi basınç e tk isi a ltın d ak i h am u r ta b ak a sın ın  suyunu  em m ek görev in i yerine ge
tir ir le r . /

Özel se k tö r  iş le tm eleri bu keçeleri de gene S E K A ’dan  ku llan ılm ış o la rak  sa ğ la 
m a k ta d ır la r . A ncak  özel o la ra k  bun ları doku tan  iş le tm ele r de b u lunm ak tad ır.

2.2J/. K u ru tm a  kesim i

Ü re tilen  ta b a k a d a  bu lunan  su  bu kesim e gelind iğ inde % 30 - 40’a  k a d a r  düşürü- 
leb ilm iştir . Bu nedenle b aş lan g ıç ta  k u ru  bölüm  o la rak  sözünü e ttiğ im iz  kesim in  b a ş
lad ığ ı bu evrede ta b a k a d a  k a lan  su ıs ıtılıp  b u h a r la ş tı r ı la ra k  u zak la ş tır ılm ak tad ır .

Bu bölüm de s ta n d a r t  işlem , ıs lak  ta b a k a n ın  k u ru tm a  keçeleri a rac ılığ ı ile ge
nellik le b u h a r  ile ıs ıtılan  değ işik  say ıdak i « k u ru tm a  silindirlerinin.» s ıcak  yüzeyine 
değerek  y ad a  deym eden üzerlerinden  geçirilm esid ir.

Bu s ta n d a r t  u y g u lam ay a  k a rş ın  iş le tm elerde  ençok değişik liğ in  bu lunduğu bö
lüm  b u ras ıd ır . K u ru tm a  fırın ı, K u ru tm a  ta v a la r ı ve k u ru tm a  silind irleri g ibi değişik  
a d la r la  an la tılan , değ işik  biçim deki o lu şum lar ile ayni işlem  g ö rü lm ek ted ir.

K u ru tm a  fır ın la rı ta m  anlam ı ile b ir f ır ın  d u rum undad ır. K u ru tm a  kesim i içi 
genellik le a te ş  tu ğ la s ı ile kap lı olup f ır ın  m azo t ile ça lışan  b ir  b ü rle r  v a s ıta s ı ile ıs ı
tılır. I s la k  ta b a k a  bu fırın ın  üzerinden geçirilir. S ıcak lığ ın  taş ıy ıc ı keçeleri çabuk  
etk ilem esi k a rş ıs ın d a  bazı iş le tm eler kend ilerine  h as  p ra t ik  önlem ler g e liş tirm iş le r
d ir. Ö rneğ in  ince te lle r  üzerinden  veya düzgün, p a r la k  saç  ta b a k a la r  üzerinde yaş 
k â ğ ıt ta b a k a s ın ı y ü rü tm ek ted irle r. Bu f ır ın la r  k e s it o la rak  bazan  ta m  b ir daire  gibi 
o lab ilm ek teyse  de çoğunluk la  y arım  daireden  faz la  b ir d a ire  p a rças ı biçim indedirler.

K u ru tm a  ta v a la r ı o la ra k  a d lan d ırılan la r ise aslında  k lâ s ik  k u ru tm a  silind irle
rinden  pek fa rk lı değ ild irler. T ek ay rıca lık la rı her b ir  ü n iten in  silind ir yerine  y ü k sek 
liği 10 cm. k a d a r  olan d ik d ö rtg en le r p rizm ası biçim inde o lm asıd ır. K u ru tm a  silind ir
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leri ve k u ru tm a  ta v a la r ı genellikle b u h ar ile ıs ıtılm ak ta , h am u r ta b a k a s ı keçeler a r a 
cılığı ile ü stle rinden  geçm ekted ir.

K u ru tm a  kesim inde sıcak lık  d a  çok değişik  o lm ak tad ır. 100°C - 30Ü°C k a d a r  de
ğ iş ik  s ıcak lık  dereceleri u y g u lan m ak tad ır. Bu çoğun luk la  işle tm enin  o lan ak la rı ile 
ilgilidir.

2.2.5. K a lenderler

G enellikle çe lik ten  yap ılm ış b ir  ç if t s ilind irden  o luşan  ka len d e r silind irine «per
d ah lam a  silindirleri»  de den ilm ekted ir. Ü re tilen  ta b a k a y a  son kalın lığ ı verm ek  ve is
ten ilen  b ir  yüzey düzgünlüğü  sağ lam ak  görev in i y erine  g e tirm ek ted irle r . U ygu lam a 
çoğu kez soğuk  o la ra k  y ap ılm ak tay sad a , s ıcak  o la rak  yap ıld ığ ında işlem in b ir çeşit 
ü tü lem eye  benzetilm esinden özellikle uyg u lam a  kesim inde kim i zam an  «iitiilem e s i
lindiri»  deyim i de k u llan ılm ak tad ır .

ö z e l sek tö re  a it  iş le tm elerin  çoğunda bu kesim  ü re tim  m ak inelerinden  ay rı ol
m a k ta  ve özellikle bobin biçim inde değil de, ta b a k a  o la ra k  ü re tim  yapıld ığ ı zam an  
k u llan ılm ak tad ır . Bobin b içim indeki ü rü n ü n  genellik le  o luklu m ukavvan ın  onduleli 
a r a  ta b a k a s ı olan f lu tin g  ya  da ru b o ro it ü re tim i g ibi yerlerde  ku llan ılm ası nedeni 
ile b ir  yüzey  düzgün lüğüne g e rek  duyu lm am ak tad ır .

P e rd ah lam a  silind irle ri bazan k u ru tm a  silind irle ri a ra s ın d a  da  b u lu n m ak tad ır
la r . Bu d u rum da k a lende r silind irleri çap o la rak  k u ru tm a  silind irlerinden  dah a  bü
yü k  o lm a k ta  ve gene b ir ç ift çelik  silind irden  o lu şm ak tad ırla r . S istem de bu lunuş y e 
r i  ise k u ru tm a  silind irlerin in  son kesim ine yak ın  b ir yerded ir. % 90 - 93’e k a d a r  su 
k ay b e tm iş  o lan k a rto n  tab ak a sı, s ıcak  k u ru tm a  silind irlerinden  geçerken  kazanm ış 
olduğu s ıcak lık  ile p e rd ah lan m ak tad ır. Bu biçim deki u y g u lan ış ta  sonuç dah a  iyi ol
m a k ta , d ah a  düzgün b ir yüzey o lu şm ak ta  ve işlem de daha  ko lay  yerine  g e tirileb il
m ek ted ir . K alenderlerden  geçip yüzeyi düzelen k a rto n  ta b a k a s ı evvelki silind irlerin  
ayn i o lan  b ir  kaç  k u ru tm a  silind irinden  daha  geç irile rek  k u ru tm a  işlem i sonuçlan
d ır ılm ak tad ır.

2.3. Ü rü n ü n  paketlenm esi

2.3.1. K arton  tabakasın ın  kesilm esi

Ü re tilen  k a rto n  tab ak a s ın ı en ve boy b ak ım ından  b içim lendirm ek için k u llan ı
lan  kesic i b ıçak la r ik i g ru p tu r.

2.3.1.1. B o yu n a  kesiciler

K arto n  ta b a k a s ın ın  k u ru tu lm ası s ıra s ın d a  s ilind irlerin  basıncı nedeniyle ta b a k a  
y a n la r ın d a  o luşan  is tenm eyen  g ir in ti ve ç ık ın tıla rı ince şe r itle r  biçim inde tüm  t a 
b ak a  boyunca k esm ek  bu tip  kesicilerle  y ap ılm ak tad ır .

K esim  sonunda o luşan a r t ık la r , m odern  k u ru lu ş ta k i iş le tm elerde vakum  ile em i
lip, çevreye y ay ılm ad an  b o ru la r ile doğruca a r t ık  depo larına  taşın ıp , b ir ik tirilirle r . 
A n cak  pekçok  işle tm ede bu a r t ık  top lam a daha  çok insan  gücü  ile yap ılm ak tad ır .

B oyuna kesicilerin  ik inci b ir gö rev i ise ü re tilm iş  o lan  tab ak a y ı istem e göre ik i
ye y a  d a  d ah a  çok p a rç a y a  bö lm ektir. Böylece k a rto n  ta b a k a s ın ın  genişliğ i a y a r la n 
m ış o lm ak tad ır.



A T IK  K A Ğ ITLA R D A N  Y E N İD E N  Ü R E T İM  T E K N O L O JİS İ 129

2.3.1.2. D öner kesic iler

B u n la r ise tab ak a y ı boy bak ım ından  gene alıc ın ın  is tem lerine  uygun  o la rak  a y a r 
lam a k ta d ır la r . Bobin biçim inde olsun, ta b a k a  biçim inde o lsun ü re tim in  is ten ilen  boy
d a  kesim i bu tip  kesicilerle  g e rçek leştirilir. D öner kesic ile r de kendi a ra la r ın d a  2 g ru 
ba ay rılır la r .

2.3.1.2.1. T ek  döner kesic iler

2.3.Î.2.2. Ç ift döner kesiciler

2.3.2. Ü rünün am bala jı

Özel sek tö re  a it  İşle tm elerde ü re tilen  k a rto n  ku llan ılacağ ı yere  göre ik i şekilde 
son bulur. Şöyleki :

2.3.2.1. Bobin b içim inde

K arto n , ö rneğ in  ru b o ro lt ü re tim inde, oluklu  m u k av v a  ü re tim inde veya  sep a ra  
tö r o la ra k  ondüle biçim inde k u llan ılacağ ı zam an  bobin halinde sa r ılm ası ku llan ım  
s ıra s ın d a  çok daha  elverişli olduğu için yeğ lenm ek ted ir.

2.3.2.2. T a b a ka  biçim inde

B u du ru m d a ise ü re tilm iş  olan  k a rto n  çeşitli g iy im  eşyası, yiyecek, ilâç v.b. gibi 
k u tu  y ap ım ında ; dosya, c ilt kapağ ı, a lbüm  v.b. b içim lerde k u llan ılacağ ı zam an  y eğ 
lenm ekted ir.

Ü re tim  ta b a k a  biçim inde son bu lduğu zam an  Özel b ir d u rum da o lu şm ak tad ır. Bu 
biçim deki k a rto n la rd a  g ra m a j yerine  ağ ırlığ ı s ta n d a r t  o lan  b ir p ak e ti o lu ş tu ran  k a r 
ton  ta b a k a la r ın ın  say ısı baz o la rak  a lın ıp  30 - 100 ra sm d a  5’li s ın ıfla r  biçim inde b ir 
n u m ara lam a  yap ılm ak tad ır .

G enellikle k a rto n  ta b a k a s ı 70X 100 b o yu tunda  o lm ak ta  ve h e r b ir p a k e t 22 kg. 
ge lecek  biçim de ay a rla n m a k ta d ır . B u 22 lcg’lık  p a k e t içindeki ta b a k a  say ısı o p a 
k e te  a it  n u m aray ı verm ek ted ir. T a b a k a la r ın  a ğ ır lık la r ı k a n ta r  ile ölçülüp, döner k e
sic ilerden  bu kesim e u laşım  çoğu kez in san  gücü  ile b azan  da konveyörler ile  g e r
çek le ştirilm ek ted ir . P aketlem edek i, bu a ğ ır lık  ve k a r to n  say ısın ın  sap tan m as ı ü re 
tim in  sey rin in  k o n tro lü  yönünden e tk ind ir . A ncak  böyle b ir kon tro lün  en  son ev re
de yap ılm ası, o lu şacak  y an lış lık la rı an cak  b ir so n rak i ü re tim  ak ışı içinde düze lte 
bilecek b ir önlem  o lm ak tad ır.

3. ÖZEL SEKTÖRE AİT İŞLETM ELERDEK İ DİĞER ÜRETİM  
TEKNOLOJİLERİ

Y u k a rıd a  detay lı b ir biçim de aç ık lad ığ ım ız  özel sek tö re  a it  iş le tm e le rin  pek  ço
ğu n d a  u y g u lan an  genel ü re tim den  b a şk a  fa rk lı  ü re tim de  bu lunm aları nedeniyle te k 
nolo jilerinde de gene an cak  am a ç la ra  göre  uygu lan ış b içim lerinden  ö teye g itm eyen  
b ir fa rk lılığ ın  bu lunduğu  sistem ler de v a rd ır. B unları,

3.1. O luklu m ukavva  ü re tim i

3.2. K alın  m u k av v a  ü re tim i
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3.3. G rapon kâğ ıd ı üretim i

3.4. K âğ ıt peçete ü retim i

3.5. Y ap ışkan  band  ü retim i

3.6. P a ran fiııli k â ğ ıt üretim i

3.7. K arbon  kâğıdı ü retim i

3.8. H assas  k â ğ ıtla r ın  ü re tim i

konusunda ü re tim  tekno lo jile ri o la rak  g rup layab iliriz .

S .l. Özel sek tö re  a it  iş le tm elerde oluklu  m u k av v a  ııre tiın  teknolojisi

O luklu m u k av v a  üretim i özel sek tö re  a it  iş le tm elerde  ençok görü len  ü re tim  bi
çim lerinden  b irisid ir. K arton  ü re ten  iş le tm elerle  en teg re  o la rak  çalışıldığı gibi, y an 
lınca oluklu m u k av v a  ü re tim inde b u lu n an la rd a  say ıca  çok tu r.

O luklu m u k av v a  s ta n d a r t  biçim de oııdüleli b ir a ra  tab ak a n ın  a lt  ve ü s t yüzey
lerine y ap ış tır ılan  ik i düz k a tm an d an  o lu şm ak tad ır. A n cak  çift, bazan daha  faz la  
say ıd a  k a tı bu lunan  ve u ygu lam ada  «Dopel» o la rak  ad lan d ırılan  oluklu m u k av v a la r
d a  ü re tilm ek ted ir. Bu du rum a göre o luklu m u k av v a la r iki g ruba  ay rılm ak tad ır . ŞÖy- 
leki :

A — T ek dalgalı oluklu m u k av v a

a) în ce  dalgalı

b) İ r i  dalgalı

B — Çift? dalgalı oluklu m u k av v a’dır.

O luklu m u k av v a  üre tim inde a lt  ve ü s t yüzey le r için SE K A ’dan sağ lan an  k ra f t  
k â ğ ıt la r ı  veya sam an  selü lozundan özel iş le tm elerde yap ılm ış olan am b a la j k â ğ ıt la 
rı k u llan ılm ak tad ır  ya da  genellikle bu durum  a rzu lan m ak tad ır . G erçek leştirilem e
d iğ i z a m a n la r  bazen bir tek  yüz, zorunlu  d u ru m la rd a  ise her iki yüz için de 160 -180 
g r /m - g ra m a jın d a  «Şrenz» o la rak  ad land ırılan  k ab a  k a rto n  k u llan ılm ak tad ır . K u şk u 
suz  k r a f t  kâğ ıd ın ın  ku llan ılm adığ ı d u ru m la rd a  oluklu m ukavvan ın  d irenci düşük  ol
m a k ta d ır .

O ndüle ta b a k a s ı ise her zam an  125 gr/m -1 g ra m a jın d a  a tık  k â ğ ıtla rd a n  yapılm ış 
«fluting:/ den o lu şm ak tad ır.

O luklu m u k av v an ın  direnç özellik lerine e tk i eden en önem li özellik ler, a it ve ü st 
yüzeyi o lu ş tu ran  k a tm a la r ın  düz ve sağ lam  olm ası, o luklu  a ra  tab ak a n ın  o luk larına  
a it  s im e tri eksen lerin in  ü st ve a lt  yüzeylere  d ik  olm ası, ondülelerin  her n o k tad a  a lt 
ve ü s t yüzeylere yap ışm ış o lm alarıd ır.

O luklu m u k av v a la rd a  k a lın lık la r  ;

in ce  te k  dalgalıda  enaz 2,G m m

ir i  te k  dalgalıda  » 4,5 m m

Ç ift da lgalıda  ise 7,5 m m ’dir.
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ö ze l iş le tm elerde oluklu m ukavva  ü re tim i k ısaca  şu  evren lerde gerçek leşm ek
ted ir.

B obin biçim indeki flu ting i o lu ş tu raca k  kaba  k a rto n  b uhar ile ıs ıtılan , eksen yö
nünde değ iş ik  k a lın lık ta  d işleri olan ve ondiile silind iri o la rak  ad lan d ırılan  iki silin 
d ir a ra s ın d an  geç irile rek  oluklu b ir şek il a lır. Bu sıcak  işlem  ondüleden önce ay rı 
b ir  ç if t s ilind ir ile de yap ılab ilm ek ted ir. B öylelikle k a rto n  ta b a k a s ın a  b ir çeşit ü tü 
lem e İşlem i u y g u lan a rak  k u ru tu lm a k ta  ve düze ltilm ek ted ir. Bu, so n rak i işlem lerin  
e tk in liğ in i a r t t ı rm a k ta  ve uygu lam a s ıra s ın d a  ko lay lık  sağ lam ak  am acı ile y ap ıl
m ak tad ır .

Bu s ıra d a  a ra  k a tm an ı o lu ş tu raca k  ta b ak a n ın  k a rş ı yönünde ü s t  k a tm a n la rd a n  
b ir tan es in i o lu ş tu raca k  bobinden a lınan  tab ak a , gene b ir  ıs ıtm a  silind irinden  geçi
rilir. B undan  so n rak i ik inci silind irin  önünde, silin d ir ile ilişk isi bu lunan  ve içinde 
y a p ış tırm a  görevini yerine  g e tirecek  olan çoğun luk la  «cam  suyu» y a  da «su cam ı» 
o la rak  ad land ırılan  35 - 41 bome derecesinde «sodyum  silik a t»  bu lunan  yap ış tırıc ı do
lu b ir tekne  vard ır. Cam  su yuna  d eğerek  geçen silind irin  yüzeyi y ap ış tırıc ı İle k a p 
lan ır  ve o luk land ırılm ış a ra  ta b a k a  üzerine y ap ış tır ıla c a k  olan ü s t k a tm a n  bu silin 
d irden g eçerken  y ap ışk an lı bir durum  alır. O luklu ta b a k a s ı ile karş ıla ş ıp , b ir le ş tik 
ten  so n ra  iki silind ir a ras ın d an  g eçerek  y ap ış ır la r . B undan  so n ra  keçe le r üzerinde 
y ü rü tü le re k  s ıcak  o la rak  k u ru tu lu r. Bu kesim de sıcak lık  derecesi çok e tk ilid ir. S ı
cak lığ ın  çok olm ası du rum unda k u ru m a  ç a b u k la şm a k ta  ve k o lay la şm ak ta  ancak  t a 
b ak ad a  k ıv rılm a la r o lm ak tad ır. D üşük derecelerde ise k u ru m a  işlem i çok uzun ol
m ası nedeniyle ekonom ik o lm am ak tad ır .

B azı işle tm elerde, daha  doğrusu  ku llan ım  biçim inin bunu g e rek tird iğ i zam an  
ü re tim  b u ra d a  son bu lu r ki bu ürüne «ondüle» denir. G enellikle bu d a  am b a la jla rd a  
k u llan ılm ak tad ır .

F a k a t  oluklu m ukavvan ın  s ta n d a r t  biçim inde tam am lan ab ilm esi için ondülenin 
o luşm asından  so n ra  ü re tim e  devam  edilir. Ve ik inci yüzü  o lu ş tu raca k  ta b a k a  y ap ış
tır ılır . Bu evrede de iş lem ler ayn id ir. İk inc i yüzü o lu ş tu raca k  olan ta b a k a  önce s ı
cak  p re s ten  geçirilip  düzeltilir ve son ra  y u k a rıd a  sözü edilen y ap ış tırıc ı ile s ıv an a 
ra k  ondüle ile b irleşip  s ta n d a r t  biçim deki o luklu m ukavvay ı o lu ş tu ru r. B undan son 
ra  is tem lere  göre ta b a k a la r ın  kesim i y a  da bobin biçim inde m al sa r ım ı dah a  önce 
sözünü e ttiğ im iz  k ab a  k a rto n  ü re tim indek in in  aynıd ır.

O luklu  m u k av v a  genellikle am bala j için çeşitli b o y u tla rd a  k u tu  yap ım ında k u l
lan ılm ak tad ır .

3.2. K alın  m u k av v a  ü re tim i .

Bu ü re tim  biçim inde m ukavva  b ir çok k a tm an d an  o lu şm ak ta  y a  da kalın  o lm ak
tad ır. B unun  gerçek leştirilm esi için genel o la rak  ya b irden  faz la  uzun elekli ü re tim  
m ak ine le ri ya da y u v a rlak  elekli o lan la r ku llan ılır . H e r ik i tip  eleğin b irlik te  bu lun
duğu kom bine s is tem ler de vard ır. A ncak  bu üç sistem den  özel sek tö re  a it  iş le tm e
lerde, ençok y u v a rlak  elekli m ak in e le r k u llan ılm ak tad ır . M akinedeki elek say ısı m u 
k av v an ın  k a tm a n la r ın ın  say ıs ına  e ş ittir .
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Y u v a rlak  elekli m ak inelerde  e lek ler silind ir b içim inde o lm ak tad ır. K arto n  ta b a 
k as ı önce bu silind irin  üzerinde o lu şm ak tad ır. U zun  elekli ü re tim  m ak inelerinden  te k  
ay rıc a lık  bu kesim ded ir. A y rıca  y u v a rla k  elekli m ak in e le r a ra s ın d ak i uygu lan ış f a r k 
lılığı da  gene bu kesim de o lm ak tad ır. Şöyleki :

B azı sistem lerde  silind ir eleğin çevresinde is ten ilen  belirli b ir k a lın lık ta  o luşan 
h am u r b ir  ucundan  kesilip  e lek ten  a y rılır  ve ra y la r  üzerinde h a re k e t eden a ra b a la r  
üzerine b irb irle riy le  y ap ışm a la rın ı önlem ek için a ra la r ın a  ay rı s trü k tü rd e , örneğin  
m u şam ba  gibi b ir ta b a k a  k o n u la rak  ü s t ü ste  y ığ ılır. D aha  son ra  hepsi b irden  soğuk  
b ir  p re s te  basınç ile suyu  sık ılır. B undan  so n rak i k u ru tm a  evresinde ise ta b a k a la r  te 
k e r  te k e r  60°C’den 100cC’a  k a d a r  kadem eli b ir s ıcak lık  değişim i o lan  fırın d a  k u ru 
tu lu r. K u ru tm a  sonunda s ıcak  k u ru tm a  nedeniyle eğilm iş olan ta b a k a la r  u y g u lay ı
c ıla rın  ku lland ığ ı deyim  ile ü tü len ip  s ta n d a r t  y a  da is tem lere  uygun  b o y u tla rd a  k e 
silir.

Ü rü n ü n  g ra m a jı ve özellikle reng i ku llan ım  yerine  göre değ işm ek te  olup daha  
çok k la sö r  için  ku llan ılm ak tad ır .

U y g u lam ad a  çok d ah a  faz la  gö rü len  d iğer b ir  s is tem  ise çok ta b a k a lı m u k av v a  
ü re tim id ir. Bu, ü s tle ri b ak ır  e lek ler ile k ap lı 5 silind ir ile g erçek leştirilm ek ted ir. Bu 
silind irle rin  hepsin in  ü re tim e  so ku lm asıy la  5 k a tl ı m u k av v a  o luşacağı g ibi ku llan ım  
s ıra s ın d a  d ah a  az  silind irin  ü re tim e  soku lm asıy la  d ah a  az ta b a k a s ı o lan  ü rün lerde  
elde edileb ilm ekted ir. Y ani k a tm a n  say ıs ı is tem lere  g ö re  ay a rlan ab ilm ek ted ir. S ilin 
d ir e lek lerin  h e rb iri üzerinde kav u cu k  v a ls le r  v a rd ır . E lek le rin  göbek k ısm ından  f ış 
k ıra n  süspansiyon  elek  üzerinde vals a ra s ın d a  s ık ış a ra k  h am u r ta b a k a s ın ı o lu ş tu ru r. 
B u tü m  elek lerde ayni biçim de olur ve b irinci e lek ten , beşinci eleğe doğru  birleşe- 
r e k  gelen  ta b a k a la r  beş k a tlı veya k u llan ılan  elek  say ıs ın d a  k a tm a n ı o lan b ir m u 
k av v a  o lu ş tu ru r la r . B undan  so n rak i soğuk  preslem e, k u ru tm a , p e rd ah lam a  ve k e s
m e d a h a  önce sözünü e ttiğ im iz  gibidir. U y g u lam a  s ıra s ın d a  h e r eleğe ay rı depo lar
d an  ham m adde  gelm ek ted ir. Genel b ir  ilke o la rak  b irinc i ve beşinci silind ir e lek te  
iyi k a lite li ham m adde k u llan ılm ak ta  a ra  k a tm a n la r ın  o lu ş tuğu  d iğer eleklerde ise 
d ah a  d üşük  k a lite li h am m adde ku llan ılm ak tad ır .

Y u k a rıd a  sözünü e ttiğ im iz  8 g ru p ta n  ya ln ızca  3.1. ve 3.2. kesim inde an la tılan  
o luklu  m u k av v a  ve k a lın  m u k av v a  ü re tim inde  ham m adde  o la rak  a tık  k â ğ ıt  k u lla 
n ılm a k ta  y a  da  a r t ık  k â ğ ıt la rd a n  ü re tilen  değ iş ik  g ra m a jla rd a k i k a b a  k a r to n la r  ile 
sözünü  e ttiğ im iz  ü re tim in  devam ı o la ra k  kabu l edebileceğim iz b ir  ü re tim  gerçek leş
tirilm ek ted ir . ö ze l sek tö re  a lt iş le tm elerin  pekçoğuda ü re tim lerin i bu am aç la  y a p 
m a k ta d ır la r . O ysa k i d iğer 6 g ru p ta  k u llan ılan  ham m adden in  a tık  k â ğ ıt la r la  veya 
a r t ık  k â ğ ıt la r la  ü re tim  sonucunda elde edilen ü rü n le rle  u z a k ta n  ve y ak ın d an  hiç b ir 
ilg isi y o k tu r. B u n la r ya ln ızca  özel sek tö re  a it  iş le tm ele rde  b a şk a  biçim de ü re tim le 
re  ö rn ek  o lm a k ta d ır la r  ve b u rad a  şim dilik  konum uz d ış ında  k a lm a k ta d ır la r . B un lar 
d ah a  so n ra  «D eğişik ö ze llik tek i K â ğ ıtla r  ve Ü retim leri»  o la rak  incelenecek tir.
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