Orman Uriinleri ve Seliiloz Tesisleri
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6.1. Seliiloz Uretim Tesisleri

Seliiloz (CsH100s)n, bitkilerin hiicre yapisinin énemli bir bélimani olusturan ve kagit, yapay ipek ve patlayici
maddelerin yapiminda kullanilan bir karbonhidrattir.

Seliiloz liretimi, yiiksek sicakliklarda kimyasal pisirme ¢ozeltisi yardimiyla ligninin (bitkilerin yapisinda bulunan
ve selllozla birlikte odunsu yapiyr ve dayanikliigi saglayan madde) ayrismasi ve liflerin aga¢ dokusundan
ayrilmasi prensibine gore gerceklestiriimektedir. Kraft (sulfat) ve silfit olmak Gzere iki farkl kimyasal seltloz Gretim
prosesi bulunmaktadir.

Kraft prosesi, kimyasal hamur uretim islemlerinden biridir ve dinyada kagit hamuru uretiminin %80’ini
olusturmaktadir. Cogunlukla her tir agag icin uygulanabilir ve siirec alkali ortamda gercgeklestirilir. Siilfat prosesi
denilmesinin nedeni, geri kazanim ¢evriminde eksilen kimyasallari kompanse etmek i¢in eklenen sodyum siilfattir.
Kraft prosesindeki pisirme ¢ozeltisi (beyaz likdr), sodyum hidroksit (NaOH) ve sodyum siilfirden (Na2S) olusur.
Cozeltinin pH degeri, icerisinde ylksek miktarda NaOH barindirdigindan dolay! baslangigta 13-14 arasindadir.
Pisirme isleminde aciga ¢ikan organik asitler sebebiyle zaman igerisinde pH dederi diser. Kraft prosesinin yaygin
olarak kullaniimasinin sebebi Uretilen selilozun mukavemetinin diger ydontemlere oranla yiksek olmasidir.
Dezavantaji ise proseste kullanilan kimyasallardan kaynaklanan koku problemidir. Gaz toplama sistemleri kurulan
ve uygun isletim kosullarinda isletilen tesislerde koku problemi blylk 6l¢tide engellenebilmektedir.

Siilfit Prosesi, giinimuizde kagit hamuru Gretiminin %10’luk bélimind olusturmaktadir. Silfit hamuru daha gok
6zel amagl kagit imalatinda kullanilir. Genel olarak yumusak agdaclara uygulanir. Silfit strecinde yongalar
sodyum bistilfitle pisirilerek ligninin ¢oziinlp sellloz elyafin serbest kalmasi saglanir. Sodyum bisiilfitli ¢dzeltiye
beyaz likér denir. Likorin pH degeri 1,5-4 araligindadir. Pisirme slrecinde kalsiyum, magnezyum veya amonyum
bisulfit de kullanilabilir. Enerji, kimyasal geri kazanimi ve su kullanimi baz kimyasal se¢imi lizerinde etkilidir.
Glnimizde, ucuz olmasina ragmen pisirme kimyasalinin geri kazanilamamasi nedeniyle kalsiyum kullanimi
kisithdir. Kullanilan ¢ozelti ile asidik ya da nétral kosullar altinda lignin silfonatlar olusturularak seliilozdan
ayrilmasi saglanir. pH arahigi, kullanilan kimyasalin yapisina ve dozaj miktarina gdre degisiklik gosterir. Bu
nedenle siilfit prosesi, farkli tipte ve kalitede kadit hamuru Uretimi agisindan genis bir kullanim alanina sahiptir.
Ayrica, sulfit hamuru kraft hamuruna gére daha agik renkli oldugu igin kolaylikla agartilabilir.
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Kapsam:

e Kapasitesine bakilmaksizin seliiloz Uretimi yapan tim tesisler kapsam dahilindedir.

e Selilloz bitkilerin hiicre yapisinda bulunan ve k&git, yapay ipek ve patlayici maddelerin yapiminda
kullanilan bir karbonhidrattir.

o Kraft (sulfat) ve silfit olmak Gzere iki farkh kimyasal selllloz Uretim prosesi bulunmaktadir. Mekanik ve yari
kimyasal prosesler ile sellloz Uretimi yapan tesisler kapsam dahilindedir.

e Uretilen seliiloz, 6zellikle kagit sanayinde kullanilan bir hammaddedir.




Kagit hamuru, kagit yapiminda kullanilan ve keresteden kimyasal ya da mekanik olarak ayriimig seliloz elyafi,
lifli bitkiler veya atik k&git ile hazirlanan bir lignoselilozik elyafli malzemedir. K&git yapiminda kullanilan temel
hammadde birgok bitkide lif halinde bulunan "seltloz"dur.

Kagit hamuru iiretimi, bir delignifikasyon islemi olup, bu prosesle lignin kimyasal olarak ¢ozilir. Kagit hamuru
bitki materyallerinin bireysel hale getiriimis selllozik lif kimeleridir. Bitkide bulunun lifler, sellilozik olmayan
maddeler ve lignin, alkali, sulfit veya organik ¢ozlculer yardimiyla ya da mekanik olarak uzaklastirilir. Birbirinden
ayrilan lifler sulu slispansiyondan siiziilerek ayrildiktan sonra ylkama ve agartma islemleri uygulanir. Kagit
hamuru Uretimi iki sekilde gergeklestirilir:

Mekanik hamur uretimi, liflendiricilerle oduna mekanik enerji uygulayarak kimyasal yapiya fazla mudahale
etmeden lifleri serbest hale getirme islemidir. Kimyasal mekanik hamur tiretimi, iki kategoride gerceklegtirilir:

Kimyasal Termo Mekanik Hamur (retimi (CTMP-Chemithermomechanical Pulp-) ydnteminde basing¢ altinda
liflendirme s6z konusudur. Nispeten disik dozda kimyasal uygulanir. Verim %90’in tizerindedir.

Kimyasal Mekanik Hamur Uretimi (CMP-Chemimechanical Pulp-) yénteminde ise atmosferik basing altinda
liflendirme yapilir. Kimyasal muamele CTMP’ye gére daha fazladir. Verim %90’in altindadir.

Kullanilan temel hammaddeler yenilenebilir kaynaklar (odun ve su) ile pisirme ve agartma islemlerinde kullanilan
kimyasal maddelerdir. Proses atiksuyunda ¢6zlinmus organik maddeler yer alir. Mekanik kagit hamurunun bir
veya iki alkalin peroksit islemine tabi tutularak agartiimasi halinde organik kirletici madde salimi énemli dlglide
artar ve ilave KOI yiikii olusur.

Kagit hamuru imalinde kullanilan diger lifli maddeler sunlardir:

e Pamuk linterleri.

e Geri donusturilmis kagit ve karton (dokiinti ve hurdalarr)

o Pacavralar (bilhassa pamuk, keten ve kenevir) ve eskimis ipler gibi dokumaya elverigli maddeler

e Tahillarin kuru saplari veya samani, halfa veya alfa otu, keten, rami, hint keneviri (jit), kendir, sisal, seker
kamisi posasi, hint kamigi veya bambu ve diger ¢esitli otlar ve kamislar.

Odunsu olmayan bitkilerden kagit hamuru Uretimi icin en c¢ok kullanilan yontemler kraft, soda ve siilfit
yontemleridir. Bugday saplarindan kagit hamuru Uretimi genellikle soda ydntemiyle yapilir. Anizlardan kagit
hamuru Uretimi, odun ile k&gt hamuru Uretimi ile prensip olarak benzerdir. Ancak, bugday saplari oduna gére
daha gecirgen ve ince olduklarindan dolay! tretimi daha kolaydir.
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Kapsam:

o K&git hamuru Uretim tesisleri kapasiteye bakilmaksizin Ek-1 kapsaminda dederlendirilir.

e Lignoselillozik maddeleri kullanarak mekanik, termal ve kimyasal yollarla k&dit hamuru Uretimi yapan
tesisler bu madde kapsamindadir.

o Kereste disinda, geri donusturtlmus k&git ve karton, saman, tahil, pamuk vb. kullanilarak gerceklestirilen
k&gt hamuru Uretimi kapsam dahilindedir.

e Uretilen kagit hamuru, 6zellikle kagit sanayinde kullanilan bir ara Griindiir. Kagit Gretimi yapan tesisler farkli
madde kapsaminda degerlendirilir.
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6.3. Toplam iiretim kapasitesi 300 ton/giin ve daha fazla olan ve hammadde olarak hazir seliiloz ve/veya
kagit kullanarak her gesit karton, kagit ve/veya mukavva uretimi yapan tesisler.

Kagit sektort; odun, yillik bitkiler ve atik kagit hammaddelerinden seliiloz, odun hamuru, eski kagit hamuru
uretilmesiyle bu ara drinlerin degisik mekanik ve kimyasal islemlerle kddida donisturilmesine kadar gegen
asamalari iceren sanayi koludur. Sellloz ara drlnleri, kagit-kartonlar ve konfeksiyon drinleri (defter, dosya, kutu,
torba, havlu, pegete mendil, vb.) ise son Urinleri olusturur.

Kagit-Karton iiretim teknolojisi genel olarak; odun, yillik bitki ve atik kagit gibi hammaddelerden kimyasal, yari
kimyasal ve mekanik yollarla elde edilen hamurlarin, dévme, kesme, sacaklandirma ve temizleme gibi islemlere
tabi tutularak dolgu ve sartlandirma maddeleri ilave edildikten sonra elek (zerinde safiha olusturulmasi,
kurutulmasi ve uygun ebatta kesilmesi islemlerini kapsar.

Kagit-karton uretiminin ana bdlimlerinden hamur hazirlama bélumii sirasiyla; agma, temizleme, dévme,
parcalama, 6gutme ve katki maddeleri ilavesi islemlerini kapsar. Hazirlanan hamurun kagit makinesi oncesi
islemleri boliimi seyreltme ve temizleme kademelerini; kdgit makinesi boéliimi ise sizme, presleme ve
kurutma kademelerini igerir. Uretimdeki bu ana bélimler kagit-karton alt gruplarinin tiretim teknolojileri, kullanilan
hammadde gesidi ve kagit makinesi 6zellikleri agisindan farkliliklar gésterir.

Oluklu mukavva iiretim isleminde, Gretimi yapilacak mukavvaya uygun cins ve miktarda liner ve fluting kagit,
oluklu makinesine takilir. Isi ve buharla 6n sartlandiricilarda yumusatilir. Single Facer’da ondule valsleri arasindan
gecerek dalga seklini alir. Sekillendirmenin ardindan oluk tepelerine nigasta bazl tutkal surilir ve 6n isiticida
isitilip hazirlanmig liner kagidina preslenerek yapismasi saglanir. Oluklu makinesinin yas kismindaki kurutma
grubunda, 1sitilmis ve bu kez diger ylziindeki oluk tepeleri tutkallanmis olan tek ytzli tabakasina, n isiticilarda
isitilan liner yapistirilarak tek dalga oluklu mukavva elde edilir. Cift dalga istenmesi halinde, ikinci tek yizli de
eklenerek bes kat kagit ile cift dalga oluklu mukavva Uretilir. Oluklu mukavva, 1sitma tavalar Gzerinde kurutulur,
kegelerin arasindan gegerek nemini atar ve sogutulur. Daha sonra oluklu mukavvanin kenar iskartasi (trim) kesilir
ve planlandidi sekildeki hat sayisinda boyuna kesimi yapilir. Enine kesimi de yapilarak, oluklu mukavva levhalar
elde edilir.
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Kapsam:

e Hazir sellloz ve/veya k&git/kagit hamuru kullanarak her gesit karton, kagit ve/veya mukavva Uretimi yapan
tesislerden kapasitesi 300 ton/glin ve daha fazla olan tesisler Ek-1 kapsaminda, 300 ton/gin’iin altinda olan
tesisler Ek-2 kapsaminda degerlendirilir.

e Sadece selliloz veya kagit hamuru Uretimi yapan tesisler sirasiyla Ek-1 6.1 ve 6.2 kapsaminda degerlendirilir.
e Kagit hamuru ile islem icermeyen, kagit Griniinden sadece kesme/yapistirma vb. yollarla bir bagka kagit
arlnu Ureten tesisler bu madde kapsaminda degerlendiriimez (6rnegin hazir mukavvadan kagit Gretimi).

e Atik k&gittan kagit dretimi bu madde kapsaminda degerlendiriimez. “8. Atik Yénetimi” bagligi kapsaminda
degerlendirilir.




Sunta veya yonga levha; odun talasinin belli kimyasal birlestiriciler ile
karistirilarak, preslenmesi sonucu elde edilen levhadir. Yonga levha
Uretiminde tedarik edilmis agaglar ki¢lk pargalara ayrilir, blyikliklerine
g6re siniflandirilir, kurutulur ve birlegtirilir, presleme igslemleriyle uygun

Kereste Yiizeylerinin Diizeltilip,
Zimparalanmasi

v

Ahsap Malzemenin Birbirine Eklenerek

sicaklik ve basing altinda birbirine yapismalari saglanir. Presten gikan Gargaf Olusturmas)

levhalar, sogutulur, zimparalanir ve nihai Grtin haline getirilir. Daha sonra
yuzeyi kaplanmamis ya da melamin emdiriimis kagitlarla kaplanarak
satisa sunulur. Uretim metotlarinda farkliik presleme teknigi, serme

. . . . . Plaka,Lambri,Parke vb. Malzemelerin
islemi veya kullanilan baglayicidan kaynaklanir. Baglayicilar ¢imento ve Kenarannin Temizlenip, Zsnparslanmasi
algl olursa, uretilen levhalar da buna uygun olarak gimentolu veya algili o

yonga levha olarak isimlendirilir. Yaygin olarak kullanilan yapistiricilar;
tutkal, kazein, regine, ¢imento, epoksi ve hayvansal kaynakl

Cargafin MDF,Sunta vb. Malzemeler
Uzerine Preslenmesi

Uriinlerin Depolanmasi

yapistiricilardir.

MDF (Medium Density Fiberboard) tretimi yongalamanin ileri bir asamasi olarak liflendirme islemi icerir. MDF
panel Uretiminde hammadde olarak yonga yerine odun lifi kullanilir. Odun lifini elde etmek icin yongalama
makinesinden ¢ikan mikro boyutlu yongalar yiksek sicaklikta, buhar ve basing altinda kazanlarda su ile pigirilir.
Pisirilen yongalar rifaynir adi verilen bir Gnitede disklerin arasindan gecerek liflendirme islemi tamamlanir. Elde
edilen lifler su ve regine (iire-formaldehit reginesi) ilavesiyle kurutucuya yonlendirilir.

Kontrplak; ince ahsap kaplama plakalarinin tutkalla bir araya getirilmesiyle uretilir. Proseste ilk olarak tomruklar
islatilarak yumusatilir ve kabuklari soyulur. Daha sonra soyma makinelerinde belirli kalinliklarda kaplama levhalari
uretilir ve bu levhalar kusurlarindan temizlenerek kurutulur. Hazirlanan bu kaplama levhalarinin kenarlari
dlzeltilerek yan yana eklenir, tutkallanarak bir araya getirilir ve preslenir. Son asamada ise boy kesme, yan alma
ve zimparalama islemlerine tabi tutularak istiflenirler.

Ahsap panel Uretiminde, kurutulmus yongalar tutkal ya da regine karisimlari ile karistirilarak sekillendirilir ve sicak
preslerle sikistinilir. Regine karigimlari, sivi formda temin edilen regineler ile belirli miktarda su ile karistiriimig
katki kimyasallarinin bir tank iginde karistirlmasiyla elde edilir. Regine hazirlama iglemi surekli ya da kesikli olarak
ve genellikle kapali sistemde yapilir. Proseste siklikla kullanilan reginelerden bazilari; tre-formaldehit, fenol-
formaldehit, fenol-tre-formaldehit ve polimerik metilen diizosiyanattir.

Parke; ic mekanlarda saglkli bir zemin olusturmak, ortama dogal ve estetik bir gérinim saglamak amaciyla
ahsap veya ahsap goérunumld yapay Urunlerden imal edilmis yer déseme elemanlaridir. Yer désemesinde
kullanilan parkeler, masif (dogal ahsap) ve laminant (lamine) parke olmak Uzere ikiye ayrilir. Masif parke; ahsap
rabita tip, ahsap katmanlarla olusturulmus dogal ahsap parkelerdir. Uzun dmurlu sert agaclardan seritler kesilmesi
ile Uretilir. Suni malzemelerden elde edilmis ahsap gériinimli parkeler ise laminant parkedir. Lamine parke agag¢
kaplama ve suya dayanikli kontrplagdin birlestiriimesiyle Uretilir. Laminant parkede en Ustte 6zel koruyucu ve seffaf
film tabakasi, altinda agag¢ desenli dekor kagdidi, HDF, MDF, yonga levha vb. malzemeden plaka ve en altta
saglamhigi artiran ve nemden koruyan melamin igeren bir kaplama levhasi bulunur.

Kapsam:

e Uretim kapasitesi 500 m3/yill ve daha fazla olan ve hammadde olarak adag ve/veya agac Urinleri
kullanarak parke ve/veya sunta ve benzeri malzemeleri Ureten tesisler kapsam dahilindedir.

o Parke, Sunta, MDF, ahsap profil, ahsap panel, ahsap palet, kontrplak vb. maddelerin uretimi kapsam
dahilindedir.

e Uretim kapasitesi 500 m3/yil'in altinda olan tesisler kapsam digidir.
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6.2. Uretim kapasitesi 3.500 m3/yil ve daha fazla olan agag isleme ve/veya kereste iiretim tesisleri.

Agac isleme tesisleri; ham adacin kesilip budaklarinin temizlenerek silindirik tomruk haline getirilen tesislerdir.
Kesilip budaklari temizlenmis agacin silindir bigimindeki gdévdesine tomruk denir. Tomruklardan kesilen ahsap
malzeme ise kereste olarak adlandirilir. Kereste Gretiminde, ormandan kesilerek tesise getirilen tomruklar kabuk
soyma islemiyle temizlenir ve ardindan ¢ogunlukla serit ya da dairesel testerelerle bas kesme, yan alma ve
boyutlandirma islemleriyle istenilen ebatta kereste Uretilir.

Hammadde Depolama
Kereste Uretimi igslemlerden biri emprenyeleme iglemidir. Bu islem, ahsabi neme, (Tomruk)

suya, yanmaya, kimyasallara, biyolojik bozunmaya (mantar, bocek vb. zararlilar)
karsi korumak amaciyla ahsap blinyesine gesitli kimyasal bilesiklerin emdirilmesidir. Soyma,Kesme,Bigme,
Ozellikle dig ortamlarda kullanilacak ahsap Urinler igin emprenyeleme iglemi Yarma,Bilkme
o6nemlidir. Emprenye maddesi olarak genellikle yag kokenli maddeler (kreozot, 'L
karbolineum), pestisitler, naftenatlar, organik kalay ve civa bilesikleri veya metalik
emprenye tuzlari kullanilir. Uygulamada basingli ve basingsiz olmak Uzere iki
yontem vardir. Basingli ydntemde, aja¢g malzeme emprenye kimyasali ile birlikte
celik bir kazanda ylUksek basing altinda muamele edilir ve kimyasallarin aga¢ malzemeye nifus etmesi saglanir.
Basingsiz yontemde ise emprenye kimyasallari firga ile sirilerek, puskurtilerek ya da uzun sireli batirma
yontemleri ile ahgaba uygulanir.

Emprenye

Tomruk kesiminde farkli 6zelliklere sahip hizar makinesi olarak adlandirilan serit testereler kullanilir. Hizar
makinesinin kesme giici ve kapasitesi makinenin tahrik giicii ile iliskilendirilir. Tahrik giici 80, 100, 120, 140 kW
olabilir. Kapasiteyi belirleyen bir diger etken de kasnak ¢apidir. Kasnak ¢api da yine tahrik gticine bagl olarak
80, 100, 120 ve 140 cm olabilir. Bu degerler tesisin Uretim kapasitesini belirler. Teknolojinin gelismesiyle serit
testerelerin hizlarinin arttirlimasi ve firenin azaltiimasi yoninde yenilikler yapilmis ve lazer sistemler gelistirilmistir.
Agag isleme tesislerinde kullanilan bu makineler, gelen tomruklarin kapaklarini ayirarak (D pargasi), 5-10 cm
araliginda kalas ve tabanlik olacak sekilde pargalara béler. Kesilen pargalar daha sonra 2-5 cm araliginda kereste
haline getirilir.
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Kapsam:

e Uretim kapasitesi 3.500 m3/yil ve daha fazla olan kereste Uretim tesisleri kapsam dahilindedir.

e Agagisleme tesisleri, ham agacin kesilip budaklarinin temizlenerek silindirik tomruk haline getirildigi tesislerdir.

e Uretim kapasitesi 3.500 m3/yil ve daha fazla olan tomruk vb. (ireten agag isleme tesisleri kapsam dahilindedir.

o Agac isleme ve kereste Uretimi genellikle ayni tesislerde gergeklestirilir. Bu durumda dretilen kereste
Uzerinden degerlendirme yapilir.

e Uretilen keresteler agagc isleme sektériinde hammadde olarak kullanilir. Keresteden kontrplak, ajag, panel ve
mobilya vb. ¢cok sayida agag isleme Urtnleri elde edilir.

e Tomruk kesiminde farkh &6zelliklere sahip hizar makinesi olarak adlandirilan serit testereler kullanilir. Esik
deger makine guicu, kapasitesi vb. dzellikler ile degil Gretim kapasitesi Uzerinden degerlendirilir.




Mobilya imalati olduk¢a genis bir Griin yelpazesini igerir. Bu nedenle Uretimde baslangi¢ noktasi Uretilecek olan
mobilyaya ait bilgiler ve gizimlerdir. Kullanilan hammadde ham agag¢ (kereste) ya da ahsap paneller (sunta, MDF,
vb.) olabilir. Hammadde (kereste), gerekirse hava ya da firinlarda nemi alinarak kullanima hazirlanir. Hazir hale
getirilen malzemeler Uretilecek mobilyaya gore kesilir ve montaja hazir hale gelecek sekilde bigimlendirilirler.
Koseler, ek yerleri, islemeler ve vida delikleri gibi detaylar hazirlanir. Mobilyalar kereste yerine sunta ya da
kontrplak gibi malzemelerden Uretiliyorsa, bu malzemelerin Uzerine agag¢ kaplama yapllir.

Kaplama malzemeleri kesilen pargalara uygun olarak hazirlandiktan sonra malzemenin tiri ve kalitesine gore
farkli yapistirma teknikleri ve yapistiricilar uygulanir. Kullanilan baslica yapistiricilar; tutkal, kazein, regine,
cimento, epoksi ve hayvansal kaynakl yapistiricilardir.

Esit olmayan yuksekliklerin duzeltiimesi ve kalan pulrtzlerin giderilmesi icin kerestelere zimpara yapmak
gerekebilir. ZImparalamanin asil amaci kerestelerin yuzeyinin finisaj islemleri icin hazir hale getiriimesidir. En ¢ok
kullanilan yontemlerden biri bant zimpara olup, alternatifleri disk zimpara, portatif el zimparasi ve el ile
zimparalamadir. Zimparalamasi biten Urlnler montajdan 6énce agacin uzun slre dayanmasi ve gorselliginin
arttirlmasi i¢in agartma, renklendirme, dolgu, sigratma (lekeleme), eskitme, vernikleme, lakeleme ve mumlama
gibi cesitli islemlerden gecger. Agartma igin genellikle ¢amasir suyu kullanilir ve agacin rengi acilir.
Renklendirmede ise su bazli ya da yag bazli boyalar kullanilir. Dolgu islemi agacin ylzeyindeki gézeneklerin
kapanmasi i¢in uygulanir. Sigratma koyu renk bir boya ile uygulanir ve agacin tzerinde leke birakmaya yarar.
Eskitme uygulanarak agaca eski havasi verilebilir. Vernik ve lakeleme ise agacin uzun sure dayanikhihgini
saglamak ve parlaklik vermek icin uygulanan yontemlerdir. Agaci nemden ya da finisaj sirasinda uygulanacak
islemlerden korumak icinse mumlama yapilabilir. Tamamlanan Uriinler montajlanir ve satisa hazir hale getirilir.

Hammadde
(Kereste/Agac Panel)

Kesme/Sekillendirme

v

| Boyama/Laminasyon |

v

I Mobilya Parcalari |

v

I Montaj |
v

I Paketleme I
v

I Satig |

Kapsam:

e Esik deger, hammadde kullanim kapasitesi Uzerinden degerlendirilir.

e Hammadde olarak agag¢ ve/veya agag Urtnlerini kullanan ve bu hammaddeleri kullanim kapasitesi 150.000
m?2/yil ve izerinde olan mobilya ve/veya ahsap Urlinleri lireten tesisler kapsam dahilinde olup, belirtilen esik
deger altinda Uretim yapan tesisler kapsam disidir.

e Hammadde olarak ham aga¢ (kereste) ya da ahsap paneller (sunta, MDF, vb.) kullaniir. Hammadde,
gerekirse kurutulur, Uretilecek mobilyaya gore kesilir ve montajlanir, gerekirse kaplama yapilir.




Ek-2
6.4. Toplam liretim kapasitesi 300 ton/gilin’den az olan ve hammadde olarak hazir seliiloz ve/veya kagit
kullanarak her gesit karton, kagit ve/veya mukavva liretimi yapan tesisler !

Kagit sektort; odun, yillik bitkiler ve atik kagit hammaddelerinden seliiloz, odun hamuru, eski kagit hamuru
uretilmesiyle bu ara drinlerin degisik mekanik ve kimyasal islemlerle kddida donisturilmesine kadar gegen
asamalari iceren sanayi koludur. Sellloz ara drlnleri, kagit-kartonlar ve konfeksiyon drinleri (defter, dosya, kutu,
torba, havlu, pegete mendil vb.) ise son urunleri olusturur.

Kagit-Karton iiretim teknolojisi genel olarak odun, yillik bitki ve atik kagit gibi hammaddelerden kimyasal, yari
kimyasal ve mekanik yollarla elde edilen hamurlarin, dévme, kesme, sacaklandirma ve temizleme gibi islemlere
tabi tutularak dolgu ve sartlandirma maddeleri ilave edildikten sonra elek (zerinde safiha olusturulmasi,
kurutulmasi ve uygun ebatta kesilmesi islemlerini kapsar.

Kagit-karton uretiminin ana bdlimlerinden hamur hazirlama bélumii sirasiyla; agma, temizleme, dévme,
parcalama, 6gutme ve katki maddeleri ilavesi islemlerini kapsar. Hazirlanan hamurun kagit makinesi oncesi
islemleri boliimi seyreltme ve temizleme kademelerini; kdgit makinesi boliimi ise sizme, presleme ve
kurutma iglemlerini kapsar. Uretimdeki bu ana bélimler kagit-karton alt gruplarinin tretim teknolojileri, kullanilan
hammadde gesidi ve kagit makinesi 6zellikleri agisindan farkliliklar gésterir.

Oluklu mukavva liretim isleminde Uretimi yapilacak mukavvaya uygun cins ve miktarda liner ve fluting kagit,
oluklu makinesine takilir. Isi ve buharla 6n sartlandiricilarda yumusatilir. Single Facer’da ondule valsleri arasindan
gecerek dalga seklini alir. Sekillendirmenin ardindan oluk tepelerine nigasta bazl tutkal surilir ve 6n isiticida
isitilip hazirlanmig liner kagidina preslenerek yapismasi saglanir. Oluklu makinesinin yas kismindaki kurutma
grubunda, 1sitilmis ve bu kez diger ylziindeki oluk tepeleri tutkallanmis olan tek ytzIi tabakasina, 6n isiticilarda
isitilan liner yapistirilarak tek dalga oluklu mukavva elde edilir. Cift dalga istenmesi halinde, ikinci tek yizli de
eklenerek bes kat kagit ile ¢ift dalga oluklu mukavva Uretilir. Oluklu mukavva, I1sitma tavalari tGzerinde kurutulur,
kegelerin arasindan gegerek nemini atar ve sogutulur. Daha sonra oluklu mukavvanin kenar iskartasi (trim) kesilir
ve planlandigi sekildeki hat sayisinda boyuna kesimi yapilir. Enine kesimi de yapilarak, oluklu mukavva levhalar
elde edilir.

Su Sprayi ndiksiyon bitma  Bobin
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Kapsam:

o Haazir sellloz ve/veya kagit kullanarak her cesit karton, k&gt ve/veya mukavva Uretimi yapan tesislerden
kapasitesi 300 ton/glin ve daha fazla olan tesisler Ek-1 kapsaminda, 300 ton/gin’in altinda olan tesisler
Ek-2 kapsaminda degerlendirilir.

e Sadece selliloz veya kagit hamuru Uretimi yapan tesisler sirasiyla Ek-1 6.1 ve 6.2 kapsaminda
degerlendirilir.

o Atik k&gittan kagit dretimi bu madde kapsaminda degerlendiriimez. “8. Atik Yonetimi” bashdi kapsaminda
degerlendirilir.




| EK DIPNOTLAR

¢ 1: Cevresel guriltt konulu gevre izninden muaf olan tesisler
¢ 2: Hava emisyonu konulu gevre izninden muaf olan tesisler

8 . Gemi geri donlisUm tesisleri, atik akiimilatér ara depolama tesisleri ve émrini tamamlamis lastik ara
depolama tesislerinin bu Yénetmelik kapsamindaki is ve islemleri s6z konusu tesisler ile ilgili usul ve esaslarin
yayimlanmasina muteakip baslatilacaktir.

4 : lleri termal islem tesislerinin gevre lisans siirecindeki lisans konusu, s6z konusu tesisler ile ilgili usul ve
esaslarin yayimlanmasina kadar Atlk Yakma ve Beraber Yakma Lisans konusu bashg altinda
degerlendirilecektir.

Not: Yukarida yer alan muafiyetler ilgili maddesi igin gegerlidir. isletmenin muafiyeti listede yer alan tim maddeler
degerlendirilerek yapllir.
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