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Bu giin her sahada, genis élgiide faydalandigimiz kagit sanayii ¢ok
eski bir maziye malik olup zamammiza kadar biiyiik hamleler yaparak
miitekamiil geklini almgtir. Bu seklile bile modern baskilar da ve hassas
oturmalarda kalite iistiinliigii ile onlenemeyen hatalar mevcuttur. Bu hata-
lar1 diizeltme bask: tekniginin ileri merhalesi olarak bir takim modern te-
sisleri ve dakik ameliyeleri yapmakla miimkiin olmaktadr.

Kagt > imalinde kullanilan ilk maddeler Selliloz ve Pacavra olup
bunlardan yapilmis bir hamurun silindirler arasimdan gegirilerek ince
bir hale gelmesi ve kurutulmasile meydana gelir.

lzmit kagit fabrikasinin on ton odun siilfit selliloz imali icin sarf
cttifi malzemeyi bildiren asagidaki rakamlar kagit imalinde kullamlan mal-
zeme ve miktarlar hakkinda bize bir fikir verebilir.

60 Metre kiip Odun
3 Ton Pirit
2 Ton Kire¢ kaymag
25 Ton Buhar
3500 Metre kiip Su
3000 Wat Saat
80-100 Metre kiip Sulfit Sellilor artign

En saf Selliloz 20-.25 mm. uzunlugunda Pamuk tohumunda bulunan
sellilozdur. Koknarda °/ 57,8 ve kanakta °/, 54,4 nisbetinde sellilloz bu-
lunur. Saman kagidi, gazete kagidi, Mukavva, Karton gibi adi kagt ima-
linde saf veya bir nisbet dahilinde karismis sellilloza ihtiyag olmayip, odun
rendelenmek suretile heyeti umumiyesinden faydalaniir. Yaz ve Siizgeg
kagitlan ise saf sellilozdan yapihr.

Odun hamuru iginde (Ligﬁin) denilen bir madde vardirki, kagtlar
bu maddenin mevcudiyeti nisbetinde sararirlar.

Kagitlann miirekkep tutmalan icin iizerleri daha evvelden tutkalla-
nir ve dolgu maddelerile kapatilir. Dolgu maddesi olarak Kaolin, Nisasta,
Dekistirin, tutkallama maddesi olarakta Kolofanyum reginesi kullanilir.
Tutkallama aym zamanda kagit mesamatim tikamak, emme ve sindime hu-
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susiyetine mani olmak icin yapihr. Siizgeg kagidi tutkal siiriilmemis, kuge
kagidi ise tamamen dolgu maddesile kapatilmig bir kagttir.

Kagit fabrikalarmda imal edilen kagtlanin cinsleri pek cesitli olmak-

la, tabida ‘kullanilan baghcalarim asagnidaki sekilde smiflandirmak miim.
kiindiir :

1 — Tek tarafli veya iki tarafh kuge kagitlan.

(Bunlar bir nevi kaphk kagit evsafinda olup uzeri kaolin veya bag-
ka bir dolgu maddesile doldurulmustur.)

2 — Ofset hamuru kagitlan.

(Dolgusuz olup sathi ofset baskilan icin sureti mahsusada hazirlan.
migtir.)

3 — Fazla parlak kagtlar.

(Kagntlar bir seri isitilmis demir merdaneler arasindan gegirilerek
iyice doviilir ve parlatilir.)

4 — Tahvil kagtlan. (Uzeri mat veya parlak olabilir.)
5 — Lito kagtlan.

(Ozeri, parlak, baskiya mukavemet ve muhtelif baskilarda boyanin
iyi tutmasi igin, hususi maddelerle kapatilmistir.)

lyi bir cins bask: kagidinda su esash karakterleri aramak lazimdir

1 — Rutubete karsi hassasiyeti :

(Kagnt temasta bulundugu havanin rutubet derecesine gore eb’adinda
biiyiimek veya kiigiilmek suretile bir degisiklik yapar. Bu degisiklik kag.
din suyu istikametinde (kagt terkibindeki selliloz elyafimn biiyiik bir kis-
minin yénii) daha az aksi istikamette daha coktur.

2 — Kesafeti: '

(Basilmis bir kagt arkasindan isifa dogru tutularak bakildigi vakit,
basilan is ne kadar az goriniirse, o kigit o kadar cok kesafete maliktir
denir. Bu kesafete kagnt terkibine giren ilk maddelerin kesafeti, fabrikas.

yon esnasinda silindirler arasmda déviilme derecesi ve kagadin kalinhg
tesir etmektedir)

3 — lkmalinden sonraki umumi goriiniisi :
(Parlakhk ve kaypaklk derecesi.)
4 — Agirhin:

(Bir topunun == 500 adedinin = veya bir metre karesinin kilogram
olarak degeri.)

5 — Kahnhg : .
(Bir veya bir kag kagidin kalnhg Slgiilerek anlagilir.)
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6 — Kaélt sathmm mukavemeh . «Tutkallamn veya dolg'u madde-
sinin mukavemeti. »

. (Miirekkebin kagit derinligine niiffuzu ve niifuz ettikten sonra katlt
sathmdakl parlaklik, mathk bakimindan goriiniisii.)

7 — Patlama mukavemeti :

(Bir kisim sathinin hava tazyikine mukavemeti.)

8 — Katlama mukavemeti : o

(Kagndin kinlmadan katlamaya olan mukavemeti)

9 — Gerilme mukavemeti :

(Eni verilen uzun bir bandin tahammiil ettigi gerilme mukavemetl)
10 — Yirtilma mukavemeti :

(Yirilmaga gosterdigi mukavemet derecesi.)

Her kagntta bu sayilan evsafdan ancak birkagi mevcut olabilir. Fab-

rikalar basilan isin gerektirdigi hususiyete gore kajit yapmajn daha uy-
gun bulmaktadirlar.

Bu giin en hassas makinelerde bile ayarh bir igin- basilabilmesi tab’m
devami n}ﬁddetince kiagndin aym eb’adi muhafaza etmesile miimkiindiir.

Tabi esnasinda kafnttan mitevellit anzalan gidere bilmek igin asa-
#idaki mihim hususlara dikkat etmek lazimdir.

1 — Kagdi kullanmadan evvel tab’a haznr bir hale koymak.

2 — Tab'in devami miiddetince bariz riitubet degisikliklerini onle-
mek. ’ .

3 — Her renk baslllsxndi makinede ¢inkoyu islatma keyfiyetinin
miimkiin mertebe ayni ve asgari derecede olmasim saglamak.

4 — Kagidi sevk eden makaslarin gekme kudretini her renkte ve
kagtta bir olmasim temin etmek.

1 — Bir kafidin tab’a hazirlanmas: demek: o kaﬁldm tab: yapila-
cak atelyenin riitubet ve hararet derecelerine alismasi demektir. Bu ahs-
ma ancak her kagidin biitin sathmmm hava ile temas etmesile mimkiindiir.
‘istifte bulunan kagitlarin kenarlar orta taraflardan daha fazla harici tesir-
den miiteessir olduklarindan ondiile yapmak ve kivnlmak istidadindadir.
Cinsleri miisavi olan iki kafittan ince olani daha fazla, kalin olam daha
az anzalar yapar.

Umumlyetle kagitlarda, fabrikadan gelislerinde ©/o 3-4 msbetmde
bir riitubet mevcuttur. Onun i¢in bu kagtlar sandiklarmdan cikanldrak
atelyenin normal ritubet ve hararetine ahstwnlir.
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Bu maksada elven;h cihazlar mevcut olmakla. atelyemn tavamndan
asilmak suretile de bu is daha kolay temin edilebilir.

Sekil : 2

(Sekil: 1) Bu maksat igin yapilmg bir cihazi gostermektedir. - Ciha-
zin asilacak yerlerine kagitlar kalinhfiina gore (50) ser adet asilarak bir
defasinda 10,000 adet kagit kurutacak biiyiikliiktedir. Kagtlar giris yerin-
den ¢ikig yerine kadar bir saatta gelmekte olup bu miiddet. zarfinda alt.
tan muayyen riitubet ve hararette bir hava iflemektedir. Kagitlar bu bir
saat zarfinda atelye icin kabul edilen rutubete alismis ve aralarindaki toz-
lan dékiilerek makineye girecek hale gelmis olur.

Sekil : 4
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(Sekil : 2) Tavandan asilmak suretile kurumay: saglayan bir cihazi
gostermektedir. Kagitlar bunlara asilarak en az 24.48 saat kaldiktan son.
ra makineye girecek hale gelmektedir.

Kagitlar yag ise kurutmadan kuru ise nemlendirmeden (tavlamadan)
makineye koymak mahzurludur.

‘2 — Tab’'m devam: miiddetince bariz riitubet degisikliklerini 6nlemek:

Kagt terkibinde bulunan elyaf, temasinda bulundugu bavaum riitu-
bet ve hararet derecelerinden siddetle miiteessir olmaktadir. Atelyeler
dahilinde hararet derecesi termometre, riitubet derecea ise Higrometr -de.
nilen bir aletle olgiiliir.

(Degres hygrometrique) Higrometr derecesi denildigi vakit nisbi bir
riitubet akla gelir. Yani bir hava kitlesinin ayni dereceyi hararette ihtiva
edebilecegi azami su buhanmin yiizdeki nisbetidir.

Mesela: Bir hava kitlesinin higrometrik derecesi % 50 yi isaret edi-
yorsa bu kitlenin ayni dereceyi hararette ihtiva edebilecefi azami su bu-
haniin yanisi, 9% 100 zii isaret ediyorsa, bu kitlenin tamamen su buhan
ile. doymus oldugu yani aym dereceyi hararette ihtiva edebilecegi su bu-
hannin azamisi akla gelir.

32° c. derecesinde 9 70 higrometreyi isaret eden bir metre miika.
bi hava, aym higrometr derecede fakat 0° c. derecesindeki bir metre mii-
kabi havadan yedi defa daha fazla su buharim ihtiva etmektedir. Buradan
havanin nekadar sicak olursa, o kadar fazla su buharm ihtiva edebilece-
gini gérmekteyiz.

Higrometr derecesi her mevs:mde hatta giiniin muhtelif saatlarinda
siir'atla degismektedir. Paris Meteoroloji istasyonunun Nisan aymn cnbes
giinlik raporu bize buna gdstermektedir.

Saatlar | 1}=2] 3| 4| 5| 6| 7| 8] 9]10] 11 |12]13]14] 15

6 62163| 94| 89| 100]94] 100 | 98| 88| 90| 100 | 74 | 96 | 84 | 100
9 521 49| 64| 94| 87]179]| 79| 70| 87|94| 58|50|73|71| 61
12 38| 40| 42| 79| 73|68| 49|80(83|77) 34|44|52|77| 90
15 3113113180 62|52} 35|60| 54|59| 33|41]|60|92] 59
18 32| 38| 42| 83| 58|56| 49| 79]|57]66| 33]|70|87|97| 67

prant g0 ) 31 14| 42| 42| 75|38|34|35| 6733|4426 a1
ik degigme

8
(A

Burada giinlik degisme nisbetlerinin pek farkli oldugunu gormek-
teyiz. Halbuki orta ayarda bir isin baskisi devam ederken atelye dahilin.
de riitubet derecesinin degisme nisbeti azami olarak orta boy bir kagitta
9% 5-10 olarak kabul edilmistir.
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Muhtelif cins kagitlarin farkh-higrometre derecelennde bunyelennde
bulunan riitubet ‘dereceleri de farklidir.

Kt cinsleri T?crﬁbe Havanin Higrbpetr derecesi

R edilenAd.| o) 35 | %45 | %55 | %65
Ofset hamuru 18 4,04 5.06. 6,08 7,09
Parlak kajntlar 6 - 3,55 4,45 5.30 6,17
Tek tarafli kuge »10 3,50 4,45 537 6,27
Iki tarafh kuge 2 4,67 561 | 657 7.55
Vasatt ' 3% | 38 | 478 575 | 67

. Bu tabloda, 9% 15 Higrometre derecesini gdsteren bir mubhitte, ka-
fnt cinsine gore biinyesinde bulunan riitubet, 9 2-3, /o 85 de °/09-14,
ve °/o 100 yani megbu bir muhitte ise °/o 20-25 aralarinda degistigini
gormekteyiz. Atelyeler igin vasati olarak kabul edilen °/o 65 higrometr
derecesmde ise bu riitubet ortalama olarak °/o 7 olarak kabul edilmigtir.

Anbdakl cetvel riitubet derecesinin °/o 35 den °/o 65 se yikseldigi
vakit mubhtelif cins kagitlann suyu ve aksi istikamette buynme miktarla-
nni milimetre olarak gostermektedir. :

o L Tecriibe |Kaqnt suyu- | Kagnt suyu-
'ng't cinsleri | .gilen Ad. na paralel | na (Dikey)

Ofset hamuru 9 1,48 8,0
Parlak kéaftlar 3 1,7 87 - |
Tek tarafli kuge 5 31 85 -
Iki tarafh kuge 1 4,0 10,4

Burada kagitlarin suyu istikametinde daha az, aksi lstxlumette dnhn .
cok, kuse kagitlarn ise diger kagtlardan daha farkh olarak bir eb’at de- -
Figtirdigini gormekteyiz. Bu neticeden, kifitlan suyu istikametinde maki-
‘neye sevk ettigimiz takdirde, eb’at degigtirmeyi asgaﬂ dereceye du(irmek
imkanlannm mevcudiyetini cikarabiliriz.

; :Orta ayarda oturmas: kabul edilen bir is icin degismesi normal go-
rilen /5 5-10 higrometr derecelerinde 82X 122 eb’adindaki muhtelif cins .
kagitlarin eninden ve boyundan meydana gelen deilsmeylde muteaklp cet:
vel gostermektedir. S '

K l Eni m. m. . Bo'yu m. m, o

- Kagt cinsleri - o~ s

Bt ans %5 | %10 | %5 | %0 |-
Ofset hamura - - | 0,11 022 | ‘044 | 088"

*| Parlak kagitlar 0,13 026 0,48 096 -
Tek tarafli 'kuge | 024 | 048 | 055 -1 1,10 [
Iki- taraﬂl ku;e Sl 0320 ) 0,63 - 057 1 1,14
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Bu cetvellerin tetkikinden de anlagilacagina gore riitubet derecesinin
ciiz'i dahi olsa bir dsgigmesi, kagit eb’ad: iizerinde miihim sayilacak bir
fark meydana getirmsktedir. '

Mesela: Resimli bir iste trammn kalinhk ve inceligine gore bir san-
timetr karede 2500.25000 nokta bulunmakta ve en ince bir noktanm
kutru 7/100 m.m. gelmektedir. O halde muhtelif renkte basilan bir igte
mutlak bir oturmamin temini igin kit eb’adinin azami -eb’at degistirmesi
7/10) mm. gegmemssi lazimdir. Bu ise riitubet derecesinin azami % 1.
1 1/2 degismesile miimkiin olmaktadr. '

Bask: islerinde miihim rolii oynayan kafidi sabit bir halde tutmak
igin, her atelye normal bir riitubet derecesi kabul etmektedir. Bu normal
ritubet derecesi, atelyenin yaptin isin cinsine, mahalli iklim ve cografi
vaziyete, yaz ve kis mevsimlerinde riitubet derecesinin azami inig ve ciki-
‘gina, ve atelyeyi isitmak icin kullamlan vastaya gore tayin edilmekte ve
bu, umumiyetle °/o45-70 arasinda degismektedir. :

Bu derecenin devamh olarak saglanmas: (Humidificateur) iimidifika-
tor denilen bir cihazla temin edilmektedir. Bu cihaz bir higrometreye bag-
lannus olup- atelye - dahilinde normal olarak kabul edilen riitubet azaldipn
takdirde, (Ejecto atomiseur) halinde su zerreleri piiskiirmekte, bu zerreler
buhar halinde hava ile kangarak riitubetlendirmekte, atelye ve kagt an.
barinda riitubet normal haddi buldugu anda otomatik olarak durmakta,
ritubet diigtiifi takdirde otomatik olarak takrar faaliyete gecmektedir.

Fabrikadan gelen bir kagnt sandiklardan cikanlarak asilmak veya
kurutma makinesinden gegirilmek suretile atelyenin normal riitubet dere-
cesine ayarlamir. Tab'in devami miiddetince bu riitubet derecesi muhafaza
edilirse renk adedi ne kadar ¢ok olursa olsun kagittan miitevellit ayarsiz.
g sikdyetlerimiz arasmdan ¢ikarmis oluruz. o _

3 — Ayarsizhkta bask: kalibii islatmakta kullamilan su merdanele-
rinin ayan ve verecegi suyun miktan da kagida fazla su vermek ve onu
fazla ritubetlendirmek bakimindan mihimdir. Bu keyfiyetin asgari su ver.
me durumuna gore ayarlanmasi ve biitiin renklerde bunun ayni olmas: bil-
hassa ok mihimdir. Ofset baskilarnda az su, az boya, az forsa iyi bir
‘baskinin kesin sartlandir. '

‘4’ — Makaslarn her renkte ayni yerde ve ayni kudrette cekmesi,
makineci tarafindan temini kolay bir olaydir. , ,

Ginkoya gekilen miiteakip renkler ayni siper ve makasla gekildigi
takdirde, bu da kendiliginden hal edilmis olur. Makaslarin aym kudrette
cekmesi de basilan bir iste biitiin renkler ayni siir'atle basilarak temin
edilir. e -

Tabida bilhassa en miihim roli kagidin oynadignni bir vakia olarsk
kabul ettikten sonra, atelye dahilinde ve haricinde kagndin miisait sartlar
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altinda bulunmasi icin nereye konulacajn ve nasil muhafaza edilecegi dii-
sinmege deffer mihim bir noktadw. Bu mihim noktaya kajndin nakli de
girebilir. ' ' . SR
Kagit depolan atelyenin yakininda olmal ve nakil bir nevi el ara-
balarile temin edilm:lidir. El ile nakildeki kingtirmak ve kenarlan ez-
mek ayarsizhk icin baghca sebepleri teskil eder. Otomatik kagt alan bii-
tin makinelerde, kagitlann, yekdigerinden bir milimetre biiyiklik ve kii-
ciklik hatasi bile, ayarsizlifn tevlit edeceginden, makineye girecek kagit-'
lann mutlaka birbirlerine gok miisavi yekilde keski bigaklannda tirag edil.
meleri lazimdr. o : ‘ .

Kagtlar depolarda yerden 20, 25 santim yitkseklikte masalar iize-
rine istif edilerek iizerleri on onbes yaprak telef kafntla kapatilir, kenar-
lan kivnlmamas: igin icap ederse agwlklar konur.

Hilasa makineye girmezden evvel dikkat ve itina ile muhafaza
edilmis, tab’a normal bir gekilde hazirlanmug, tabi esnasmda higrometr
derecesinin her tiirli defigmesinden sakmilmig ve riitubete arz keyfiyetinin
her renkte miisavi ve asgari ciheti gzetilmis, maksatlarm her renkte tu-
-tug ve gekis kudretinin ayni yerde olusu temin edilmig bir kafitta renk
adedi ne kadar ok olursa olsun presizyon calisan bir makinede ayarszhk
yapmasina .imkan yoktur.



