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SUMMARY

Package is the necessary aspect of our lives and products from first production
steps up to presentation level.

. In these days that we should be able to produce all quality alternatives of
Europe, package producing and cost have considerable importance.

Package types by order of usage in Turkey are paper-carton, pet, PVC, metal,
glass package and the others. '

Consumption figures per capita for Turkey is yet very low for both glass and
paper-carton.

The importance of package in protection and marketing of a product is well
known through the world. When it comes exporting a product, quality package is on of
the most important issues adding value to it.

Collection of package wastes from its sources in appropriate ways and recycling
them in the most efficient and economic way is very significant.

Packing industry have had noticeable improvements in western scales
particularly in last ten years. Especially, considerable improvement in technological
quality and types can be observed.



OZET

Ambalaj, Uretimin ilk asamasindan, sunulusa kadar iriinin ve hayatimizin
vazgegilmez bir unsurudur.

Avrupa’da bulunan tiim kalite alternatiflerini tiretir duruma gelmemiz geregi bir
zorunluluk olan su giinlerde, ambalaj iiretimi ve maliyetleri biiyiik 6nem tagimaktadir.

Tarkiye’de ambalaj tiirlerinin kullanim agirligs, sirayla kagit-karton ambalaj, pet,
pvc, metal ambalaj, cam ambalaj ve digerleri seklindedir.

Tiirkiye’de kisi bagina tiiketim rakamlan gerek cam igin gerekse kagit-karton igin
henuz ¢ok disiik diizeydedir.

Bir uriintin saklanmasi, korunmasi ve pazarlanmasinda ambalajin énemi biitiin
diinyaca iyi biliniyor. Bir malin ihracati s6z konusu oldugunda da kaliteli ambalaj, iiriiniin
degerini yiikselten en 6nemli unsurlardan biridir.

Ambalaj atiklaninin, kaynagindan aym diizenli ve temiz bir gekilde biriktirilmest,
toplanmasi, en verimli, en ekonomik gekilde degerlendirilmesi ve bu ambalaj
maddelerinin yiiksek oranda geri donusu ile ekonomiye yeniden kazandirilmast biyiik
Onem tagimaktadir.

Son on yil iginde Tiirkiye’de ambalaj sanayi bati 6lgiilerine gére 6nemli bir agama
kaydedilmistir. Ozellikle teknolojik kalite ve tir olarak hi¢ de kiiciimsenmeyecek
mesafeler alindig1 gozlenir.



Turkiyenin su an iginde bulundugin ckonomik. dengesizhign ¢oziimler uretuken,
hizla globallesen diinyada, sosyal - ckonomik kalkmmasmi bir an once gerceklestiverek,
yerini almasi artik bir zorunluluktur.

Dis satimmn arturilmasy, iilkemizin énemli sorunlarindan birtdir. Ulusal refatun
yitkseltilmesinde yeterli tretimin yapiimast ve iriinlerin bir boliminin de uluslararass
pazarlarda satilmasimin onemi herkes tarafindan bilinmektedir.

fste wretimin ilk asamasindan, sunulusuna kadar ambalaj, trantin ve hayatimzm
vazgegilemez bir unsurudur.

Bu gergeklerden yola gikarak, gegmisten giinumiize ambala) kavranumn gehsun,
islevleri, materyal ozellikleri ve kullanim alanlar iizerinde etraflica durarak, ambaly
anlayismi ortaya koymaya gahstim.

Diger bolinnlerde de tretm ve tiketim istatistiklerinden yararlanarak, gerek
ihracatta gerek yurtigi tretim ve tiketiminde ambalajin ekonomik etkenhgi tzerinde
durdum

Ulkelerde gelisme ve titketim diizeyine bagh olarak atik oramnin da artti@mi
distiniirsek, ambalaji hangi amagla kullaniyorsak kullanalun.. Giin gegtikge daha ¢ok
kirlenen cevremizi korumak agqsindan, arasirmamd.. ambalaj atiklari ve gevre

ctkilesimine de yer verdim,
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L BOLUM
AMBALAJ KAVRAML TARIHCESI VE FONKSIYONLARI

A- AMBALAJ KAVRAMI

Literatire baktigmmzda ambalaj kavraminm ozellikle fonksiyonlarmin nazara alinarak

tanimlandi@1 ve Gizerinde bir anlagmaya vanlmadigr gorilmektedir.

Mamul agisindan, kullanilan materyalier agisindan, teknik ve hukuki agidan tanimlanan

ambalaj kavramini ayrt ayn inceleyecegi.

Ambalaj kavran, Mamul agisindan ve reel olarak ele alinacak olursa, behirh bir amacm
gergeklestirilebilmesi igin kullamlan bir aragtr. Bu anlamda ambalaj, ambalajlama (savmalama)
islemi esnasmda mamuliin, muhtevasim ve gevresini koruyan; tagmimasmi, - depolanmasine,
kullamlmasimt kolaylastiran, trtiniin gekiciligini artirarak satis arttiner etki yapan ilerde va

tamamen veya kismen atilabilecek sekilde bir malzeme ile kaplanmast ve ortiiimesidir.

Kullanilan materyaller agisindan ambalaj, ambalaj trinferin korunmast, dayantkhi@mn
saglanmasi, kolay taginmast ve titketicinin dikkatini ¢ekmest igin kuflamlan, afag, plastik, cam,

metal, kagit ve karton gibi materyallerden yapilan uriiniin tamamlayios olan bir aragur,

Teknik agidan éunbal:aj, maimuliin cicpulamnu ve tagima ozelliklent de dikkate alinaak, on
elverish malzeme segilmesi ve belirli sekil veriimesi surctiyle en ucuza ve titketici ihtivaglarim en ivi
karstlayacak gokilde paketlenmesi iglemidir. Bu tanimda bir yandan mamulim ve ambalng
malzemelerinin teknik 6zelliklerine ver verilirken, diger yandan da en ucuza olmasma isaret

edilmesi suretiyvle iktisadi yoniine de degimimektedir.
Y 8

Hukuki acidan ambalaj, ambalajin muhtevasint olugturan trini yonetmelikte gosterifen
esaslara gore doldurulan ve tizerine agtk okunakh bir sekilde, cinsi, net miktar, ilave edilmis diger
maddeierin isimlert, advesi, imalat st numarast ve tarihi yazilan ve belirdi bie ambalaj matzemest e

donatinasi istemni ofarak tamimlammaktadir,




B- TARIIN GELISIMI

insanoglunun aghgmi gidermck amacr ile hayvanlann, yenilebilecek atlarm ve meyvelerin
bulundugu yerlere tasginmasi, bu kaynaklar tikettikten sonra bagka verimhi bolgelere gégmesi.
yerlesik toplum diizeyine gegilmesine degin sardi. Belki de bu donem ambalaja duvulan

gereksinimin en az oldugu donemdi.

Yerlesik toplum asamasinda emek ile milkiyet ayrigmast belirginlesmig, toplumsal
isboliminiin gerekligi kagimimaz olmus ve boylece uretici ile tiiketict arasnda da bir aymm
dogmaya baslanusti. Bu donemde en saygm mesick grubunu doga olaylanint  dnceden
kestirebildikleri ve tarimda bereketi etkileyebildikleri igin yildiz bilimeiler ve rahip olusturuyordu.
Tanimla ilgili gok onemli bilgiler veren boylesi giiglii insanlara tarimdan saglanan hasilatin bir
bslimiinii bir sikran ifadesi olarak hediye etmek gayet dogaldi. Boylece tapmaklann etrafinda
(6zellikle sarayla tapinak arasinda) yiyecek depolan yer almaya baghyordu. Dogaldir ki bu donem

depolamaya duyulan gereksinim en ¢ok belirginlesmeye basladifi donemdi.

Toplumsal isbolimiintin yayginlasmast ile birlikte pazarda degisim olgusu da bashyordu.
boylece insanlar irettiklerini bir yere tagimak, tasiken malin bozulmamasint. zedelenmemesint
saglamak, karst tarafin begenisini kazanmak ve gerek kendi malim, gerekse takas ettigt mal ¢ok
fazla giic ve zaman harcamadan bir yerden bagka bir yere tagimak olgulariyla kargt karsiya
kalyordu. Pazara sunulan maln ¢esitliligi ve ozelh@i ambalajin niteligini de belirtiyordu. Ambalajm

niteliggi ayni zamanda tagima araglarinm nitelikleri ile de ilintili olmaya baglarmusti.

ilkel toplum asamasindan koleci toplum, giderck feodal ve kapitalist toplum asamalarina
gelindiginde insanoglu yukanida deyinilen olgulan egemen ekonomik sistemlerin gerektirdigt mal
sirkiildsyonlart gercevesinde strekli olarak yasadi. Teknolojik geligmeler malin sirkiilasyona

sokulacag: ambalajm niteliklerini belirlemeye bagladi.

icinde bulundugumuz gaf gerek toplumsal isbolimii, gerekse mal gesitliligi ve ulagim ™
teknolojileri konularinda biiyitk degisimlere sahne oldu. Teknolojik yentliklerle birlikte "zaman.
mekan ve mesafe" kavramlar degisti. Uretim gesitlendi. biyiidii yaygmlagtt ve mal sirktlasyonu da
o oranda hizlandi, Dogru mah, dogru zamanda, dogru bir sekilde, dogru yere sevk edebilen

iireticiler ayak uydururken, bu tempoya uyuin saglayamayanlar saf digt kalmaya basladilar.

Ambalaj, kelime anlami agisindan balya haline getirmek, kasalara koymak demektir,

C Dolaviss ile "mesafe” ve "tasima” kaveamlaom da iginde tasw Artik bir malin sanp saomadanip
& 3



tuketiciye iletilmesi ¢agi gende kalnustir. Ambalaj, Giretim, tiketim, mal ve tagima biginu ozelliklen

arasinda optimaliteyi arayan bir bilim, bu mithendisiik konusu olmustur.

Disa agilma politikalarinin yogun olarak yasandigi giiniimiiz Turkiye'sinde ambalajin 6nemu
giderek artmaktadir. Urcticinin pazara crigmede en ctkin aracimm ambalaj oldugu gergeginin
topluma bir an 6nce benimsetilmesi gerekmektedir. Bu konuda tireticilere, titketicilere ve devlete

ayri ayni onemli gorevler digmektedir,



C- AMBALAJIN FON KSiYONLAR!

Uriinlerin artmasi, titketimin yayilmasi, aile tyn dretimlerin yerine, kitle tiketimine yol
acmistir. Schirlesmenin de bu tiketimde payr biyiik olmustur. Bu nedenledir ki, Griinlert hem
koruma hem de mekan boyutlarm kolayea degistirmesint saglamak ambalajin onemini giderck

arttirmaktadir.

Ambalaj kavrammun tammlarinda, ambalajm koruma, bilgi verme, depolama, kolay
tasinmay1 gergeklestirme ve iriinii tamtma gibi bes onemli ozellifinden soz edilmistir. Bu

ozellikler, yapildigi materyaller ne olursa olsun, ambalajin fonksiyonlannt kapsar.

1. Ambalajin Uriin Koruma Fonksiyonu

Ambalajm bu klasik fonksiyonu bir yandan tiriiniin ¢arpma, slanma, zedelenme aibi fizaki
bakimdan oldugu kadar diger yandan da tiriiniin kalitesinin bozulmamasi, érnegin eksime, bozulma

ciirime vs. gibi kimyevi koruma fonksiyonunu igine almaktadir
Cam, ozellikle gida maddelerinin kimyevi ¢zelliklerini ve lezzetint higbir sekilde bozmaz.

Sivt diriinlerin ambalajlanmasida tencke kullamldiginda, oksitlenmeye yol agtii igin,
draniin kalitesinin bozulmasim oérlemek, insan saghgmi tehdit eden durumu bertaraf etmek ancak
yiiksek 1s1 altinda saklamak suretiyle miimkiin olmustur. Ornegin: bira, lezzeti ¢ok ¢abuk bozulan
bir uriindiir. Bira ambalajinda teneke kutunun kutlamimasi ancak beyaz tenekenin liklanmastyla

“olmustur. Ayni sey konserve triinlerinin ambalajlanmast iginde soz konusudur.

Hemen hemen her ambalaj malzemesi belitli olgide koku igerir, Onemli olan bu kokuyu
{iriinun tagtyabilip, tastyamayacagidir. Ornedin kagit ve kartondan ambalajda renk ve vapistirma
maddeleri koku icerdikleri halde; navlon ve plastikten ambala) malzemeleri yiiksek st karsisinda

koku salmakta ve irinii etkifemektednler

Ambalaji yapilan triiniin oksidasyon ve koku diginda 1s1 ve i tesirt de taziadr. Urin

uzun siirede tiketilecekse, kalitenin devanum saglayacak ozel bir kapak diizenine ihtivag vardur.

Lt ve balik tiriinleri hemen titketilinek zorunda olduklart igin konserve kutulannda ézel bu
ambalaj sistemi kullamimahdir. Ciinkii teneke kutudan konserve ambalajlary, konservelert hava ve

itk tesirlerine karst birinci derecede korudugu halde, kutunun agitmast ile koruma fonksvonu da



sona ermektedir. Teneke kutu fabrika ve satis magazasinda koruma fonksiyonunu yerine getirdigi
halde; tiketici agisindan yeterli olmamaktadir.

Uritiniin fiziki tesirlere karsi korunmasinda zellikle tasima ve d‘epolamada ortaya ¢ikan
¢arpma, zedelenme ve egilmeye karst ambalajin gorevinin yerine getirilmesinde, ambalaj
malzemeleri arasinda farkhliklar vardir. Materyal ne kadar sert ve kati olursa, onun sallanma
frekanst da o kadar biyiik olur. Cam ve plastikden yaptlan sise halindeki ambalajlardan ¢arpma
karsisinda en dayaniksiz olant muhakkak ki camdir. Herseye ragmen iiriiniin kokusuna ve lezzetine
katkist notr olusu avantajlari nedeniyle camdan ambalajlar ya kagit ve kartonlara veya plastiklere
sarilmak suretiyle beslenerek kullanilmaya devam edilmektedir.

Tagima esnasinda kirlmaya ve zedelenmeye karst diger bir tedbir, depolama ve tasima
tesislerinde yenilikler bulmak olabilir. Depolar o sekilde yerlesime tabi tutulabilir ki, depoda
galisma (stok tanzim politikast) esnasinda higbir siirtiigme, garpisma meydana gelmesin...

2. Ambalajmn Bilgi Verme ve Kullamlmasini Saglama FonkSiyonu

Tiiketici ile ambalaji yapilan iiriin arasinda bir bag kurabilmek ancak ambalajin bilgi verme
fonksiyonu sayesinde miimkiindiir. Bu iliski (kontakt) disaridan goriinmeyi sagladigr olgiide,
camdan yapilan ambalajda en iyi gekilde gergeklesir. Eger tiriniin koku ve diger ozellikleri de
varsa bu takdirde uzerine etiket koymak gerekecektir. Etiketin iizerine gergege uygun beyan
konulmast hukuki zorunluluktur. Camdan ambalajda etiket, bilgi verme fonksivonunu
tamamlamakla beraber, kiigiik olmalt ve fazla bir yaz1, resme yer vcnlmemeh sadece teknik
ozellikleri belirtilmelidir.

Bizzat iiriintin kendisi de ambalajin enformasyon fonksiyonuna yardim edebilir. Ornegin
biiyiik, kesilmis pargalar halinde kavanozun iginde yer alan seftali ile gilek kompostosu veya
marmelat: kendi reklamint kendisi yapmaktadir. Buna karsillk pudra gekerinin cam kavanoza

konmas: halinde, un veya tuzla kangtinimamas: igin ayrintih etiket koymak gereklidir. Burada

kagittan ambalaj bilgi verme fonksiyonunun en iyi sekilde yerine getirilmesine yardim edebilir.

Ambalajin 6nemi Griin hakkinda bilgi verme o6zelligi yaninda iiretim zaman ve mekan
boyutunu degistirmede onemli kolayliklar saglamasidir. Ornegin, dis macunu tretimi kadar, onu
tupte sunmak, kullamnmm kolaylagtirmakta, uzun zaman saklamak, ambalajt sayesinde olmaktadir.

I3
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3. Ambalajin Depolama Fonksiyonu

Uriiniin stoklandigi depo ile ambalajt arasinda stki bir iliski vardir. Eger depo serin ve nemli
degilse yani kuru ise, kalin geperli ambalaja gerek yoktur. Hatta bazi ambalajlarin tizerinde serin
yerde tutunuz veya igtktan koruyunuz gibi ibarelerin bulunmast depolanirken dikkat edilecek
hususu gostermektedir.

Depolama, hem personel, hem de depo igin gerekli yer temini nedeniyle maliyeti yiksek
olan husustur. Iste bu masraflarda bir azalma saglamak ancak ambalajin ist dste konulmasin
saglayan palet sistemine uygun olmasi ile miimkiindiir. () Bu agidan camdan kavanozlar, teneke
veya aliminyum kutulara nazaran daha az elveriglidir. Aymi sekilde yuvarlak ambalaj sekilleri de

dort kogelilere nazaran aralarinda bosluk kalabilecegi iin daha az elveriglidir.

Karton ve mukavva ambalajlar az yer tuttuklan ve ust iiste yigilmalarinda kolayliklarina
ragmen, ince geperli oluslan ncdeniyle cama nazaran daha az avantajlidirlar. Ev hanmu da

buzdolabina sifacak ve az yer tutacak ambalajli tiriinleri tercih etmektedir.
4. Ambalajin Tasimadaki Fonksiyonu

Cagimizda, rekabet yarigina girebilmek igin iiriinleri standartlara uygun ambaiajlar icinde,
en uygun sartlarda en kisa zamanda ve en disiik fiyatlarla tiketicinin ayagina gotiirmek, yani
masraflari minimize etmek gerekmektedir. Bu agidan en elverigsiz olani yine camdir.

Ayrica ambalajin koruma fonksiyonu ile birlikte distinilmelidir. Uriinlerin tasginmasinda
ilkel ambalajlarin getirdigi zarar ¢ok biiyiik olmugtur. Insanlik gegmis deneylerden yararlanarak,
standart ambalajlar gelistirmistir. Giiniimiizde, hem bu ozellikleri, hem de diger islevlerinden oturii,
ambalaj, tretimin bir eklentisi degil, onun kopmaz bir pargast olarak degerlendirilmelidir. -

5. Ambalajm Tanitma Fonksiyonu

Ambalajin Uriinii tamitmadaki amaci, malina kargt ilgi uyandirmak, duyulan ilgivi
arttirmaktadir. Ister mal iretilsin, isterse hizmet iyi bir goriniimle tiketiciye sunulmazsa, iriin icin

gosterilen ¢aba bir anlamda bosa gitmis olur.

(1) Ambalajlanan iiriinlerin depolanirken ézellikle palet sisteminde nelere dikkat edilecegi konusunda by.
Koppelmann, U.:Op.Cit.,189-192

Sickenberger, H.:"Dic Verlorene Palctte”in.verpackongs

Rundschau, 1970, Heft, 5.996-1000



Cagumizin insani, tikettigi Griniin goriintisine de énem vermektedir. Ozellikle refah
diizeyi yiiksek tlkelerde, fizyolojik ihtiyaglar karsilanmis ve kiiltiirel ihtiyaglar 6n plana ¢ikmaya
baglamigtir. Bu 6zellik, triinlerin ambalajlanmasinda estetik ve dizayn sorununu da onemli bir 6ge

haline getirmigtir.

Uluslararasi pazarda, tiriinlerin 1yi dizayn edilmis, gorinisi hos, insanlarin aliskanliklarina
ve diger oOlgilerine uygun ambalaj, mahn kalite ve standartlan kadar onemli bir tamtma arac

olmustur.

Ambalajin tanitma islevi, dagitimda kiigiik birimlere boliinebilir Griinlerde daha ¢ok énem
tasimaktadir. Turkiye Ozellikle tanimsal tranlere dayali tretimde ambalajin g¢ekiciliginden genis

olglide yararlanabilecek potansiyele sahip bir durumdadir.



II. BOLUM

AMBALAJIN METARYAL OZELLIKLERi VE KULLANIM ALANLARI

A- KAGIT ESASLI AMBALAJ MATERYALLERI
1. Sargihik Kagitlar
1.1. Tammlanmas: ve islevleri

Kagit, ambalajlamada en fazla kullamlan ve temel 6neme sahip bir materyal grubunu
olusturmaktadir. Bu gruba dahil, kraft, kraft taklitler, slfit, selofan, pargdémen, mumlu ve ipek
ambalaj materyali ise, 0zellikleri ve kullanim alanlarimin farkl olusu nedeniyle ayrt bir baghk altinda

ele alinacaktir,

Yukarida ad1 gegen kagit gesitleri ozellikleri ve fonksiyonlarindaki degisiklikler nedeniyle
gesitli maddelerin ambalajlanmasinda farklt sekillerde, tek baslarina veya diger materyallerle bir
arada kullamlabilmektedir. Kagidin ambalajlamada en fazla kullaniligi, perakende satis yerlerinde
yitksek hizli otomatik paketleme makinalarina kadar gesitli yer ve sekillerde mallarin sanimasidir,
Ambalajlamada kagidin diger kullamim sekilleri ise mallarin arasina konulmasi, mamullerin
desteklenmest g¢arpmalardan dogacak zararlani oOnlemek (zere bosluklarin doldurulmasidir.
Ambalaj kagitlari ayrica zarf, torba, kese, poset vs. yapiminda da kullamimaktadir.

Ambalajlamada bir mamuliin biitiin veya parga halinde sanlmasindaki amag, mamuliin
ortillmesini ve taginabilir bir birim olmasint saglamaktir. Boylece ambalajin sardi trtini iginde
bulundurma, iiriin hakkinda bilgi verme ve kullamgh olma fonksiyonlarint da yerine getirmektedir.

a. Mah Bir arada Tutma Islevi

Kagitla sarilarak yapilan ambalajlamada kullanilan kagidin igerisine konan mamuller: sikica
sarmasi, piriizsiiz bir dig yiizey meydana getirmesi gereklidir. Bunun i¢inde kagidin i¢ine konan

maddeleri tagtyabilecek dirence sahip olmasi sarttir.



b. Koruma Islevi

Sarilacak iriin veya riiniin 6nceden konmug oldugu ambalaj gevre sartlarina duyarlihik
gostermekteyse, veya iiriin gevreye zarar verecek bir 6zellik tagtyorsa, sargi kagidinin koruyucu
ozellikle bulunmasi gereklidir. Uriinii etkileyecek dig etkenler, gevre kirliligi, nem, 1sik, sicaklik,
diger ylizeylerde temas, ¢arpma ve bazi durumlarda igyerinde bulunan yag vs. dir. Aym zamanda,
riiniin pargalarinin dagilmas: veya sizmasi ile ambalajin ve diger ambalajlarin zarar gérmemesi de
s6z konusudur. Ornegin koruyucu olarak yagla kaplanan makina pax'g:aiarl veya etten sizan kan,
pismis gida maddelerinden sizan yag vb. Bu gibi durumlarda gesitli kagitlar tasidiklar vzellikler
sayesinde bazi avantajlara sahip olabilmektedir. Lamine edilmis kraft kagidi ve kivniml kagitlar
yitkleme sirasindaki ¢arpma, ezilme ve yirtilmalar polietilenle kaph kraft ve selofan kagtlar ise su
gecirgenligi bakimindan emniyeth bulunmaktadir.

c¢. Haberlesme islevi

Sargi kagitlarina, iginde bulunan uriin ve uretici hakkinda bilgi vermek ve diger tamitici
bilgilere yer vermek tizere baski yapiimasi gerekir. Sargt kagitlarinin piiriizsiiz mat ve tiniform bir
yluzey teskil etmelidir. Bu amagla matbaada bask: yapilabilecegi gibi el yazist veya etiketler
kullanilabilir.

1.2. Sargiik Kagitlarin Tagimalar:t Gereken Fiziksel Ozellikler

Sargilik kagitlarin tamimlamasinda, asagida siralanan sargilik kagit tiplerinin yam sira
kagidin metrekare agirhginin belirlenmesinde yardimci olmaktadir. Nitekim bazi kagit tiplerinde
agirhk ve kalmlik arttikga dayanikliik da artmaktadir. Bu nedenle ozellikle agirhk kagitlann

direncini belirtmede en fazla kullanilan kriterdir.

-

Kagitlarin kalitelerinin belirlenmesinde onemli olan diger bir grup kriter, optik ozelliklere
dayanmaktadir. Renk, matlik, parlakhk, saydamlik bu agidan onemli olup bu ozelliklerin

saptanmasi amaciyla standart test metotlar gelistiriimigtir ()

Kagitlarm dayanikhiliklart ile ilgili hususlar ise 6zellikle kagidin koruma ve mali iginde tastyabilmesi
bakimindan 6nemlidir. Bu agidan dikkate alinan ozellikler gerileme giicii "tensile strength”" (belirli
biiyiikliikteki kagit pargasinin gerilerek kopmasi igin gereken kuvvet miktart), kopmadaki gerilim

() F A. Paine, The Packaging Media, Blakic and sons, Limited Great Britain, 1977
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"strech at the breaking load" (kagidin enerji absorbe etme kabiliyeti), baslangig yirtilma
mukavemeti "initial tearing resistance”(kestlmemis bir kenardan itibaren yirtilma igin gereken giig
miktar1), i¢ yirilma mukavemeti (kenan diizgiin olarak ige dogru kesilmig bir par¢anin yirtilmaya
devam etmesi igin gereken kuvvet miktarr) delinme mukavemeti "puncture resistance" (daha ziyade
kalin kagitlara uygulanir) ve kirllma mukavemeti "borsting strength" en fazla kullamlan kriterler
olup bunlarn saptanmalaryla ilgili testler kagidin kullanilacagi ortama gore kuru veya nemli sartlar
altinda yapilmaktadir.()

Ambalajlanan tiriiniin nem ve oksijene duyarh oldugu durumlarda ise, kagidin bu etkenlere
karst koruma durumunun saptanmasi gerekir. |

Bunlardan bagka, kagidin serthgi ve kayganhi, otomatik makinelerde, kagitlarin kolayca
akmasim saglayan oOzelliklerdir. Kagit zarf, torba, ¢anta, kese vs. sekline donistirilecekse
puriizsiizlik, hava ve su gegirgenligi de 6nem kazanan ozellikler olmaktadir. Ayrica bazi hassas
iiriinlerle direkt temas halinde olan kagitlarin diriinii etkileyecek maddeleri ihtiva etmemesi gerekir.
Ormnegin gida maddelerinin sanilmasinda kullamlan kagitlarin bulagmay: 6nlemek iizere agir metal
tuzlarini ihtiva etmemesi gerekir. Nitekim tereyag: ambalajlamésmda kullanilan nebati parsomen,
demir ve bakir bilesikleri ihtiva ettigi takdirde bu bilesikler katalizor rolii oynayarak agilagmayi

kolaylagtirmaktadir.

1.3. Bashca Sargihik Kagit Tipleri
1.3.1. Kraft Kagid

Kraft kelimesi, Iskandinav dillerinde "saglam" anlamina gelmekte olup, siilfat iglemi ile elde
edilen ka@it hamurundan yapilir. Kraft kagidi gesitli maddelerin sanlmasinda agartiimanug halde
yani kahverengi olarak veya agartildiktan sonra kese kagidi haline getirilerek giyim, gida vs.
esyalarinin sanlmasinda kullanilir. Agartilmig kraft kagidi- boyanarak dekoratif amaglarla da
kullanilabilir. Iki yiizii piiriizsiz olmakla beraber cilali bir gorinime sahip degildirler. Kraft

kagidinin imalatimn son safhasinda yiizeyi istenen bigimde parlatilabilir. -

M FA Paine, The Packaging Media, Blackic and sons, Limited Great Britain, 1977
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1.2.3. Gerilebilen Kagitlar

Bu tip kagitlar krep olan ve olmayan seklinde iki gruba aynlirlar. Krepon kagitlan ya 6zel

makinalardan gegirilerek, veya 6zel bir islem sonucunda elde edilir.

Gerilebilen kagitlar, ani bir zorlama karsisinda gerilirler ve tekrar hizla eski durumlarina
donerler. Bu yiiksek enerji absorbe etme yeteneginden dolay1 gerilebilen kagitlar genis bir kullanim
alanina sahiptir. ‘

1.3.3. Neme Dayamkl Kagitlar

Neme dayanikh kagitlar, tamamen islandiginda bile saglamhgm koruyan kagitlardir. Bu
kagitlar, kraft kagidi pulpiine suda ¢oziinen ure formaldehit veya melamin formaldehit reginelerinin

ilavesiyle elde edilir.

Neme dayanikh kagitlar dis sartlara kargt mali koruyabildiklerinden digarida tasinacak veya
bekletilecek mallarin sarilmasinda da kullanilabilirler. Bu kagitlardan biiyiik torbalarda yapilabilir.

1.3.4. Kraft Taklitleri

Bu gruba ozellikleri kesin olarak belirtilemeyen pek ¢ok kagit girmektedir. Ornegin kraft
tabii rengine boyanan kagitlar, sulfat kraft pulpii ve kirpinti kagit pulpii kangimindan yapilan
kagitlar bunlar arasindandir. Bu kagitlann ortak ozellikleri, kraft kagidi kadar dayanikli

olmamalidir. Ancak daha ucuz olmalan nedeniyle kraft kagidi yerine kullanilabilirler.

1.3.5. Siilfit Kagitlar

Sargi olarak kullamlan silfit kagitlan makinede perdahlanmig olup ¢esitli maddelerin
konuldugu kese kagitlarinin yapiimasinda kullantlirlar. Agartilmig kraft kagitlarindan yapilan kese
kagitlann kadar dayanikli olmadiklarindan gida, kumas vs. nin Kigik pargalar halinde

ambalajlanmasinda yararidirlar.
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1.3.6. Yag Gecirmez Kagitlar

Yag gegirmez kagit, normal kagit imalat prosesinde oldﬁgu sekilde imal edilir, ancak kagut
makinesine verilmeden 6nce pulp yogun bir dovme iglemine tabi tutulur. Nebati parsomen kagidina
oranla beyazlik, dayamkhlik ve yag gegirmezlik agilarindan daha dugiik kalitede olan bu kagut tipi
¢ogu zaman nebati parsomen yerine ikame edilir. Nebati parsomen ve yaj gegirmez kagit kaynar
su igine atilarak birbirinden ayirdedilirler. Nebati parsomen ve yag gecirmez kagit kaynar su iginde
kisa zamanda yumusadigi ve gekildiginde lifler halinde aynldigi halde nebati pargdmen higbir
dagilma belirtisi gdstermez ve yirtildiginda da lifli bir yap: ortaya ¢ikmaz. Yag gegirmez kagit et,
sosis, salam gibi yiiksek oranda yag ihtiva eden gida maddelerinin ambalajlanmasinda kullamlir.

Yogunlugu nedeniyle gida maddeleri sarildiktan sonra kokuyu muhafaza ettigi iin, kahve,
hazir gorba vb. ambalajlamasinda da kullanilabilir. Yag gegirmez kagidin kullamldig diger yerler,

tereyagt ve margarinlerin sariimasidir.
Bazi 6zel maddelerle muamele edildigi takdirde, pastacilikta kullamlabilir.

Bunlardan bagka, nem gegirmezlik 6zelligi de oldugundan hem yag, hém su miktan yiiksek
maddelerin ambalajlanmasinda kullanilabilir.

Diger ambalaj maddeleriyle kolaylikla kombine edilebildiginden diisiik maliyetle istenen

Ozelliklerin kazandinlmast miimkindiir.

Ornegin kartonla lamine edilerek yag ve su oram yiksck pasta ve et mamullerinin
ambalajlanacagi kutular yapilabilir. Ayrica folyo, kraft kagid ve filmlerle de lamine edilebilir.

1.3.7. Transparan Parsomen (Glasin)

Transparan pargomen piiriizsiiz, yogun, tam veya yart transparan bir kagit tiridur.
Guinimiizde transparan pargomen yapimi igin silfit, tébi salfit ve kraft kagidi pulpler
kullamlabilmektedir. Transparan parsémen yapuminda 6nemli olan konu hidrastasyonun
saglanmasidir. Mekanik olarak yogurma ve pargalama islemiyle kagit pulplinin hem seliiloz lifleri
pargalanir hem de hidratasyon saglamir. Boylelikle her lifin pulpe kaygan ve su gegirmez ozellik
kazandiracak bir duruma gelmesi saglanir. Ka@t_makineshde sekil verdikten sonra transparan

pargsomen elde edilmis olur.

Transaparan pargomenin stki yapist ve igindeki seliilozun hidrate olmus bulunmast bu
kagitlarin hem yagh maddelerin hem de tat ve kokunun muhafazasi gereken maddelerin
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ambalajlanmasinda  kullamlmasina imkan verir. Ayrica dayaniklihg nedeniyle otomatik
makinalarda rahat¢a kullamlabilmesi, mumlanabilmesi, laklanabilmesi baska materyalle bir arada

kullamilabilmesi transparan parsémenin diger ozellikleridir.

Ozel bir muameleye tabi tutulmamig transparan pargomenler tam olarak neme dayanikh
olmadigindan, bu kalitenin elde edilebilmesi igin ytizeyin kaplanmas: gereklidir. |

Bu konuda en iyi sonug veren yontemlerden birisi iki kat transparan parsémen mum kristali
veya diger lamine edicilerle kaplanmasidir. Mumlanmus transparan parsémen miikemmel bir

esneklige ve sekil verebilme ozelligine kavugmaktadir.

Transparan parsémen tek bagina iyi bir sargi oldugu gibi, diger film ve folyolarla birlikte de
kullanilabilmektedir.

1.3.8. Nebati Parsémen

Yizyildan daha fazla bir sireden once yapimi gergeklesen nebati parsdmen, iistiin
ozelliklerinden oturi gida maddelerinin ambalajlanmasinda genis olgiide kullanilmaktadir. En
onemli ozelligt neme dayamkhhgidir. Islandigs zaman bir kumas pargasi gibi dagilmadan kalabilir.
Bu 6zelligini yillarca su iginde brrakildiinda da koruyabilir. Kaynar su, salamura veya diger

¢oziictler, asitler, alkaliler ve bunlarin tuzlarn nebati parsomenti etkilemez.

Nebati parsomen, yag gecirmezlik ¢zellifi agisindan ustiin bir kalitededir. Ve igine konan
gida maddelerinin solunum yapmasina imkan verir En saf ve emniyetli bir sargt kagidi olup saf

seliiloz oldugundan kesinlikle tat ve kokuda bozulmaya yol agmaz.

Saf ve nebati parsomen ¢ogu zaman iki kademe elde edilir, Once saf kimyasal pulp
fourdrinier makinasmda kagl‘t haline getinlir. Daha sonra elde edilen kagit siilfirik asit banyosundan
gegilir. Parsomen hale getirme islemi kagit seyreltik hale getirilmis silfirik asit ve suyla kademel
olarak yikanarak ve sonugta kurutularak tamamianir. Parsomen kagtdinin bir metre karesinin

agirligr 40-75 gr. arasindadir.

Pargomen kagidi sargt olarak kullamldig1 gibi torba vs. haline getirilebilir ve tizerine baski
yapilabilir. Yaglh biskiivi ve diger unlu mamuller, tereyag, peynir, dondurma, kizartilmig balik.
kiimes hayvanlar etleri ambalajlanmasinda genis 6lgiide kullanihr. Cay ve kahve ambalajlan i¢inde

i¢ sargt olarak da kullanilir.



1.3.9. ipek Kagtlar

Bu ¢ok yumusak ince kagitlarin metrekare agirliklari 17-30 gr. arasinda olup ozellikle
aginma ihtimali olan yiizeye sahip maddelerin sanlmasinda kullanibirlar. Ipek kagtlar tabii olarak
beyaz olmakla beraber gesitli renklere de boyanabilir, Baghca iig kalitededir. Asitsiz, makinede
parlatilmig ve makinede parlatilmis mekanik ipek kagitlar. Asitsiz olan ipek kagtlar
perdahlanmamis ve agartilmis olup kagidin safligini bozacak higbir madde ihtiva etmezler.
Ozellikle asitlerden etkilenen giimiis ve miicevherlerin sarilmasinda ayin zamanda bu kiymetli
esyay! gizlemek amaciyla da kullaniliriar. '

Makinada parlatilan ipek kagitlar asitsizlere oranla daha ucuz olup, doku olarak piiriizsiiz

bir goriiniimde olmalarina ragmen asitsiz ipek kagitiar kadar saf degildirler.

Makinede parlatilan mekanik ipek kagitlar ise digerlerine oranla daha kaba bir dokuya
sahiptirler ve biinyelerinde bir miktar odun pulpii ihtiva eder. Bu kagtlar ¢ok diizgiin yiizeye sahip
olan maddelerin sarlmasinda kullanilmazlar. Cam esya veya ekmek vs.nin sanilmasinda

kullanilirlar.

1.3.10. Kaplanmis Kagitlar

Kendiliginden dik bir durumda kalabilen sentetik polimerik materyalin tiretimindeki
gelismelere ragmen kaplanmig kagitlar ambalajlamadaki onemini korumaktadir. Film olarak
kullanilan materyalin kalinlig1 ve dayanikhihigt sekil verme ve kapama' makinelerinde kullaniimaga
elverisli olmadigindan maliyet ¢ok yitkselmektedir. Fakat ince bir filmle kaplanmasiyla bu giiglitk
yenilebilmektedir. Bu konuda en ¢ok kullanilan materyal kagittir. Kaplanmak tizere kullamlan
kagidin 6zellikle yiizeyinin purtzsiizligi ve absorpsiyon ¢zelligi akict bir film agisindan énemlidir.
Ayni destekleyict materyalle gesitli tiplerdeki kagitlarin kaplanmastyla ilgili denemelerden alinan
sonuglar en diizgiin yiizeye sahip ve absorbe edici olan seliiloz filmin en diisiik uygulama hiziyla en

iyt direnci gosteren materyal oldugunu gostermis.

Ambalajlamada kullanilan kaplama yontemleri kullanim alanlarina gore degisik sekillerde

olmaktadir. Baslica kaplama tipleri:
a) Sulu ¢ozeltilerden,
b) Eritkenlerden (Lak)

¢) Sulu dispersiyonlardan,
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d) Sicak eriyikler halinde,
e) Ekstruzyon kaplamalar halinde olmaktadir.

Sulu gozeltilerden yapilan kaplamalar kagitlara yaj gccif‘mez ozellik kazandirmaktadir. Bu
amagla suda ¢oziinebilen seliiloz eterleri ive polivinil alkol kullamlmaktadir.

Laklt kaplamalarda ve yumusaticilardaki degisikliklere ragmen giiniimiizde de eski materyal
kullamlmaktadur.

Sulu dispersiyonlar ambalajlamamda yavas bir gelisme gostermektedir. Dispersiyonlar

biinyelerinde ¢oziicii ihtiva ettikleri igin avantajhdir.

Sicak eriyiklerle yapilan kaplamada kaplayict materyal erimig haldedir. Bu yontem,
kurutmaya ihtiyag gostermemesi bakimindan kaplamanin en gekici ve dolayistyla tretimin siiratle
gergeklestigi bir yontemdir. Giiniimizde de kullamlan en eski yontem parafin kaplamadir. Ancak
parafinin kirllmaya karst olan dayaniksizhigi ve kazinabilmesi gibi sakincalari nedeniyle kiigiik
kristalli balmumlart, biitil kaugugu, poliizobiitilen vs. parafin yerine kullaniimaktadir.

Polietilenin uygulama alanina girmesi ve diger maddelerin polietilenle kaplanabilmesi imkan
veren ekstruzyon ekipmanlarinin geligtirilmesi ambalajlama alanindaki en 6nemli yeniliklerden
birisidir. Kraft kagidi bu yontemle kaplanarak torba veya ¢ok kath kagit guvallar yapiimakta ve
bazi kimyasal maddelerle suya hassas maddelerin ambalajlanmasinda kullanilmaktadir. Polietilenle
kaplanan kartonlar 1siyla kapatilarak siit, meyve suyu ve donmus gidalarin ambalajlanmasinda
kullamlabilmektedir.

2. Karton Kutular

Karton kutular malin tasinmast, korunmast g¢esith sekillerde dizayn edilerek, renkh baski
" yapilarak ve iginde bulunan mal hakkinda aliciya fikir vererek malin satisinin kolaylastirmasi gibi
fonksiyonlart basartyla yerine getirebilmeleri  bakimindan- en fazla kullamlan ambalaj
materyallerinden biridir. Katlanabilen karton kutulanin yapmmundan bu yana yaklagik 100 wil
gegmesine ragmen giinimiiziin befeni ve ihtiyaglanna cevap verebilecek nitelikte; gekici

gorinamli karton tipleri aragtinlmaktadir.

Katlanabilir karton kutu endiistrisi 6zellikle sanayilesmis tilkelerdeki gelisim asamasi self-

servis magazalarinin, siiper marketlerin parekende ticarette giderek artan bir paya sahip olmasmna
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bagli olarak gergeklesmistir. Tiiketicilerin kullamglt ambalaji tercih etmeleri gelisimi daha da
hizlandirmigtir. Boylece karton kutu, igindeki mal koruma ve tasima islevlerinin yani sira sessiz

satict olma fonksiyonunu da istlenmigtir.

Karton kutular, karton imalathanesinde kesilir, katlanir ama kutu halinde getirilmeden
¢tkarilir. Dolayistyla depolama ve tagimada ¢ok az yer tutarlar. '

Son yillarda lamine ve kaplama tekniklerindeki gelismeler, sayesinde karton kutulann
kullamim alanlarinda da gelismeler saglanmugtir. Karton kutulara saglanan direng sayesinde biiyiik
boy ambalajlarin yapilmasida saglanmaktadir. Karton kutu yapiminda en fazla kromo ve kromo
karton taklitleri kullanilmaktadir. Kromo (kuse) karton, agxrhgi 220-600 gr/m? olan bir yuzi
kaplanmig ve iyi kalitede baski veren, yapisma kabiliyeti fazla, iyi kalitede katlanmus kutu
yapiminda kullanilan karton ¢esididir. Kromo karton taklitlen ise; kaba karton hamuru "¢ok kath
karton" dan yapilmig olup bir yiizii beyaz, bir yiizii puriizsiizdiir. Tek kath olanlar seliiloz lifleri,
dolgu maddeleri ve yapistincilanin kangimidir. Cok kath olanlarda ise alt ve tst tabakalar saf
seliloz ara tabakalar ise eski kaguittir. Taklit kromo kartonlar 200-700 gr/m? 6zgiil agirhk veya

200-350 gr/m? agirliklarda olmaktadir.

2.1. Karton Kutu Bigimlerindeki Gelismeler

Karton kutulanin makinalarda kivrilma-doldurma ve kapatbma islemlertyle ambalajlama
alaninda kullanilmalari mekanizasyondaki gelismeler paralelinde karton kutularin da gelismelerine
yol agnustir. Isletmelerde yiiksek hizla ambalajlamaya gerek duyuldugunda (saniyede birden fazla)
surekli ¢aligan tam otomatik karton kutulama makineleri kullanilmaktadir. Bu makineler ise, yatay
veya dikey olarak kartonla beslenen, alt ve Ustleri zamlanarak kesilen kutular yapmaktadir. Elde
edilen karton kutular igindeki maddeyi disartya sizdirmayacak bir dzellikte olduklar halde sivi ve
gaz gegirgenlikleri fazla olmaktadir. bu gegir gegirgenligi olmayan karton yapimina ilk yaklagim,
kartonlarin daldirma yontemiyle mumlanmasidir. Daha sonra bu kartonlar 1st etkisiyle kapatilarak
perga ve pure pak tipi kutular yapilmigtir. Son zamanlarda uygulamaya konulan zetropak, zupak
ve brikpak sistemlerinde kartonlar dnceden basilmis plastik kaplt levhadan gegerek kutu haline
getirilmekte ve doldurulmaktadir. Bu gelismeler, aseptik doldurmayr da miimkiin kilmistir.

Bu alandaki diger gelismeler gesitli yirtiima, kolay agma ve bosaltma alternatifleriyle ilgili

bulunmaktadir.
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2.2. Karton Kutularin Fiziksel Ozelligi

Karton iretiminin ana hammaddesi genel olarak gesitli birincil (orjinal) ve/veya ikincil (eski

kagit) odun elyaflandir.
Karton agik katli olarak tiretilmektedir. Kesit olarak gosterildiginde bes kattan olugmaktadir,
Tablo:1

KARTON KESITININ SEMATIK GORUNUSU

a) Kuse me============

b) Ust Kat ook ok ok ok ok ok ok ok ok ok sk ok ok ok ok ok oK ok ok ok

c¢)Koruyucu Kat | = --cecmmmm oo

d) Orta Kat 0

e)AltKat | SO

Ust Kat: Gerekli yiizey mukavemeti ve kuse oncesi beyazlig saglar,

Koruyucu Kat: Ust katin orta kattan daha az etkilenmesinin saglayan tampon bolge
olusturur. Kullanilan elyaf cinsi tist ve orta katta kullanilan elyaf cinsleri arasindadir.

Orta Kat: Kartonun biiyik agirhgim olusturur. Bu kat kartonun ekonomik ve hacimli
olmasini saglayan dolgu katidir. Tek kat oldugu gibi birden fazla kattan da olusabilir.

Alt Kat: Kartonun arka yiiz homojenligini saglayan kattir.

3. Oluklu Mukavva Ve Oluklu Mukavva Kutular

Oluklu mukavva, ambalajlamada en fazla kullamlan materyallerden biridir. Kagit esash
* ambalaj materyalleri grubuna giren oluklu mukavvalar fluting adi verilen ondiileli tabaka ile gesitli
kalitelerdeki kraftliner (diiz) tabakanin tek kath, tek tarafli veya dis yiizeyleri kraft liner, aralari bir
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kat fluting bir kat kraft liner olmak iizere ¢ok katl olarak birbirlerine yapistiriimastyla elde
edilmektedir.

Oluklu mukavvalarin fluting tabakalarinda oluklarin kemer bigimde olmasi basing
mukavetinin yiksek olmasint saglamaktadir. Agir mallann tagimmasinda veya ambalajin dayanikls
olmasi gereken durumlarda oluklu mukavvalar ii¢ kat kraft liner, iki kat fluting olmak iizere bes
katli, hatta yedi katli olarak imal edilmektedir. Siiphesiz, oluklu mukavvanmn istenen dayammim
gostermesinde, oluk tipi, tabaka adedi, kagit ve yapistirici kalitesinin yani sira yiikiin bicimi ve
yikleme tarzi da etkili olmaktadir.

Dinya'da gegerli olan gruplandirma sistemine g('jreb, fluting tabakasi, oluk gensligi ve
-+ yiiksekligi goz oniine almarak A,B,C,D olmak iizere dort gruba aynilmaktadir. Bu gruplara giren
flutinglerde oluk yiikseklik ve genislikleriyle metrekaredeki oluk sayilart Tablo 2'de gosterilmigtir.

Tablo-2

Flutinglerin Oluk, Yiikseklik ve Genislikleriyle Metrekaredeki Oluk Sayilar

Gruplar Metrekarede Oluk Saviss Oluk Yiiksekligi (mm)  Oluk Genisligi Ortalama (mm)(z)

A 104 -125 45-4.7 o 8.40
B 150 - 184 21-29 6.10
C 120 - 145 3.5-3.7 720
E 275-310 1.15-1.65

Kaynak : F.A. Paine, a.g.e.

A Tipi: En fazla sok absorbe etme ozelligine sahip oldugundan soktan etkilenen matlarin

ambalajlanmasinda kullamlmaktadir.

B Tipi: Sok absorbe etme yonunden iyi ozellikte olmakla birlikte A fipi oluklarindan daha fazla -
agirlik tagiyabilir. Bu bakimdan B tipi oluklar teneke kutular gibi agirhg olan mallarin taginmasinda

kullanilirlar,
C Tipi: Oluklar A ve B tiplerine ait 6zellikleri bir arada ihtiva ederler.

E Tipi: Oluklar ise ticari konteynirlarin yapilmasinda kullanilan oluklu mukavva imalat tipini teskil

ederler.

Ulkemizde ise, TSE tarafindan hazirlanarak zorunlu olarak yijfijrluge konan TS 1119
"oluklu mukavva kutular" standardinda oluklu mukavvalar tek dalgali ve ¢ift dalgall olmak tizere

() M.N. Packinng and Packaging Materials With Spccial Referance to the Packaging of Food N.Y. 1968
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- iki sinifa ve ayrica tek dalgali oluklu mukavvalar da ince dalgah ve iri dalgal olmak iizere iki tipe

aynilmigtir. Bu tipler igin belirlenen oluklu mukavva kalmliklari Tablo 2'de gosterilmistir.

Tablo 3
Oluklu Mukavva Kahinhiklan
Sinifi Tipi Kahnhk mm En Az
Tek Dalgah Iri Dalgals 45
ince Dalgalt 26
Cift Dalgali - 75

Bu boyutlar igin % 1 tolerans tanmmugtir.

Adi gegen standartta, diinya ilkelerinde geni ¢apta kullanilan yukarida yer verdigimiz
gruplandirmada oldugu gibi dalga boyutlart ve metrekaredeki oluk sayisi konusunda bir

tanimlamaya yer verilmemistir.

Oluklu mukavvalar ya bir malin ambalajlanmasinda dogrudan dogruya kutu veya kasa
halinde yahutta perakende satig igin ambalajlanan mallarin dig ambalaji olarak kullanilmaktadirlar.
Agir makineler, delici uglan olan makine pargalari vs. diginda hemen her tiirlii mal oluklu mukavva

iginde ambalajlanabilmektedir.

Oluklu mukavva kutularin, doldurma mekanizasyona elverigli olmalari, yapimlarinda fazla
isgliciine ihtiyag gostermeleri, dig kistmlarina baski yapilarak gekici bir gériiniim verilebilmesi gibi
nedenler, pek ¢ok urinin ambalajlanmasinda tercih edilmelerini saglamaktadlr. Nitekim son
zamanlarda Avrupa pazarlarinda yas meyve ve sebzelerin ambalajlanmasinda tahta sandiklar yerine
biyik olgiide oluklu mukavva kutular kullamlmaktadir. |

Oluklu mukavva kutularin tahta sandiklara oranla ustanliikleri, hafif oluslar, yiizeylerinin
diizglinliigii nedeniyle iglerine konan mali zedelememeleri, kullanildiktan sonra atildiklarinda cop
sorunu yaratmamalar: ile agiklanabilir. Sakincali yonleri ise, oOzellikle nemli ve soguk hava
kosullarinda istiflenme (ist uste konma) kabiliyetlerinin azhigt ve iglerine konan {iriiniin

havalanmasina imkan vermemeleridir.
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B- PLASTIK AMBALAJLAR

1. Plastigin Tamimlanmasi ve Islevleri

Plastikler, karbon, hidrojen, oksijen, azot ve diger organik ve anorganik element atomlarimn
" kendi kimyasal degerleriyle birbirlerine zincirleme olarak baglanmasiyla meydana gelen biyik
molekiil yapili sentetik materyallerdir. Plastik yukanda adi gegen elementlerin polimerizasyonu

polikodenzasyonu, polyadisyonu yoluyla elde edilirler.

Ticari olarak uretimlerine 1960'larda baglanan plastikler dogal kaynaklardan clde edilen

metal, tahta, kagit, cam vs. gibi pek ¢ok maddenin ikamesinde kullamiimaktadirlar.

Plastikler esas olarak saf polimer olan regineden ibarettirler. Regineler nihai plastik iiriin
imalatinda dogrudan dogruya kullamlabildikleri gibi, elde edilecek iiriin cinsine gore degismek
izere gesith katki maddeleriyle birlikte de kullanilabilirler. |

Plastiklerin imalatinda kullamlan bashca katki maddeleri; fiyatin diisiilmesini, elastisite ve
temperatir rezistansini ayarlamayi saglayan inorganik ve organik dolgu ve giiglendirme maddeleri,
plastiklerin faydalanilacak sicaklik araligini ayarlayan ve kullanma émriinii uzatan stabilizatorler ve
antioksidantlar, iglenebilirligi ve bikilebilme 6zelligini saglayan plastizerler kullanma amacina gore
secilen renklendiriciler, reginenin islenmesi sirasinda makinada akmasini kolaylastiran ve kaliptan
kolayca gikmasini saglayan yaglayic: ve kaydincilar, plastiklerin olusumunda reaksiyonu baglatan
ve hizlandiran katalizler, islenmeleri sirasinda statik elektrik yiiklenmesini 6nleyen antistatik katki
maddeleri ile ates almay1 onleyen ve kopiirtiict olan katki maddeleridir.

Plastiklerin ortak ozellikleri, belirli bir sicakhkta, sekil veril¢bilecek yumusgak bir kivamda

olmalar1 ve soguduklarinda sertleserek verilen sekilde kalmalandir.

Plastiklerin hafiflikleri, transparan oluslan, gaz ve su gegirgenliklerinin olmayist, bocekler
tarafindan tahrip edilemeyisleri, pek ¢ok kimyasal maddelerden ve atmosferik etkilerinden zarar
gormemeleri, uzerlerine baski yapilabilmest, hermetik olarak kapatilabilmeleri ve bazi tiirlerin -60
Ce° ile +200 C° arasindaki sicaklik degismelerinden zarar gormemesi arﬁbalajlama alaninda genig

Olgiide kullanilmalarina olanak saglamstir,
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2, Plastik Ambalajlarm Kullanmim Alanlar

a. Film olarak genellikle paketlemede ve pratik tasima posetlerinde kullanilir. Bunlarinda;

LLPE Filmler
PE Filmler
HDPE Filmler
PP Filmler
PET Filmler
PA Filmler
PVC Filmler
COEX Filmler

gibi gesitleri vardir. Ambalajlanacak malin cinsine, ambalajlama gesidine, diisiiniilen stoklama
siiresine bagli olarak bunlardan biri segilir Bugiin biiyiik paketlemelerde artik ya PE Shrink Filmler
veya LLPE Stretch Filmler kullanilmaktadir. Yas gida paketlemesinde COEX Filmler kuru gida
paketlemesinde ise genellikle PE veya PP Filmler kullanilmaktadir.

b. Sisirme olarak genellikle kimyevi madde, ilag gida ambalajlarinda kullanthir. Bunlarinda;

PE
PVC
HDPE

PP

PET ve COEX gibi gesitleri vardir. ve genellikle gazli icecekler PET ambalajlara, deterjan
ve temizlik maddeleri HDPE ambalajlara, su ve sampuanlar PVC ambalajlara, kolay bozulabilen
gida ve soslar ile aktif ve zehirli kimyevi maddeler, koku ve aromasi ¢abuk kaybolup bozulan
kozmetik vs. gibi maddeler COEX ambalajlara konulmaktadir.

¢. Vakum ile gekillendirme ambalajlar ise genellikle raf émri kisa olan gida maddeleri ve
temizlik maddeleri ambalajlanmasinda kullamilir. Bunlarinda baslica;

Polistren
ABS

PP tirlert vardir.



d. Kopik ambalajlar 1se gerek biiyiik bloklardan keserck ve gerekse kaliplama suretiyle
bityiik, kiigiik her turlii hassas makina ve cihazin saghkli tasinmasmda koruma ambalajt olarak
kullanilirlar. Bunlarinda;

Polieter (Stinger)
Polietilen

Polistren (stryropor) tipleri vardr.

e. Enjeksiyon suretiyle elde edilen ambalajlar genellikle kutu ve kasa seklinde olmaktadir.
Ve bunlarda genellikle aktif kimyevi madde igermeyen, daha ziyade kuru uriinlerdir. Likit
ambalajlarin tasima ve korunmasinda ise plastik kasalar kullanihr.

Enjeksiyon suretiyle elde edilen plastik ambalajlarin tiretiminde; -

PE

PP
HDPE
PS
ABS

tiir plastikler kullanma maksadina uygun olarak segilir ve kullanihirlar.

f. Bunlanin disinda PP oluklu levhalar vardir ki tasima kolisi, sera ortiisii, 6zel ¢antalar

yapmminda son derece basarilidir.

Sonug olarak ambalaj gereksinimi olan her yerde ve konuda mutlak bir plastik ambalaj
¢ozimi vardir. Ozellikle 1970'li yillar 6ncesinde, gok yayginlagan bir ambalaj materyali de plastik
olmugtur. Uretilmesi kolay, ucuz ve ekonomik olan plastik ambalaj, petrol fiyatlarinin artmasina
paralel olarak darbogazlara girmeye baslamistir. Maliyetleni yiksek oldugu i¢in alternatif ambalaj

materyalleri aranmaya baslanmigtir.

Tiirkiye'de plastik ambalaj hammaddelerinde disa bagimhihk oraninin yiikksek olmasi nedeni

ile maliyetlerin artisina sebep olmakta ve plastik ambalajin gelismesine engel teskil etmektedir.



3. Ambalajlamada Kullanilan Baslica Plastikler ve Ozellikleri
3.1. Polietilen (PE)

Polietilen petrol endiistrisinin bir yan ariinii ofan etilen gazimin yiksek basing, veya philips
yontemlerinden biri kullamlarak polimerizasyonu ile elde edilir.

Polietilen asitlere, alkalilere, inorganik kimyasal maddelere ve eritkenlere dayamklhidir. Siv1

ve kat1 yaglara dayamkhhdt az olup bu yaglan absorbe etmektedir.

Polietilen ticari olarak toz veya graniil (tane) halinde bulanmaktadir. Kullanim amacina gore
injeksiyon kaliplama (sise yapiminda) ekstriizyon (film yapimnda) sisirme, sintering dokiim veya
kopik halinde iglenerek sekil verilmektedir. ‘

Ekstriizyon kaplama metoduyla kagit tizerine lamine edilerek veya aliiminyumla lamine
edilerek (tetra - pak kagidi) bazi meyve sulan ve hazir gorbalarla siitlerin ambalajlanmasinda
kullanilmaktadir.

3.2. Polivinil Kloriir (PVC)

Polivini! klorir onceleri komirden elde edilen asetilen gazi aracibfiyla, gininiizde ise
petrolden elde edilen etilen gazi araciligiyla elde edilen bir sentetik polimerik metaryeldir. Ticari
olarak toz, graniil ve macun halinde bulunmaktadir. Ambalajlamada kullanilacak polivinil klortrin

| plastizor ve stabilizerlerle islenmesi gerekmektedir. Gida maddelerinin ambalajlanmasinda

kullanilacaksa bu maddelerin toksin etkileri ohmamalidir.

Diger plastikler arasinda polivinil klorir su ve gaz gegirgenligi, kimyasal maddelere
dayanikhlik, sikilik ve esneklik agilarindan en Gstin durumda olamidir. (D Tamamen saydam olan
polivinil kloriiriin yumugak film halinde olaninin normal ambalaj makinalanhda islenmesi olduk¢a
gugtir. Polivinil klorir filmler, yukarida belirtilen 6zelliklerinden dolayr tuzlanmis et trtnleri,

kiimes hayvanlari ve peynirlerin ambalajlanmasinda basariyla kullamimaktadir.

Ryid PVChnin kaliplanmast mimkindir ve sekerlemeler, sit mamulleri vs.nn

ambalajlandigi 6nceden sekil verilmis tepsi bigiminde ambalajlarin yapiminda kullamlmaktadir.

() F.A. Paine, a.g.c



3.3. Polipropilen (PP)

Polipropilen, petrol yan uriinlerinden propilenin polimerizasyonuyla elde edilir. Erime
sicakligi polietilenden yiiksektir. Gereken sekilde gerdirme ve tavlama islemleriyle ¢ok ince ve
~ dizgiin ancak digerlerine oranla daha rijid bir film elde edilebilir. Basit polipropilen filmin
| kapanmas! oldukga gii¢ oldugundan poliviniJden-kloriir véya polipropilen kopolimerle kaplanarak
kullanilmaktadir. Bu sekilde kaplanms filmlerin otomatik ambalaj makinalarinda akist daha kolay
olmaktadir. Kaplanmig PP filmi Ingiltere'de biskiivi ve sandvigler gibi kuru gida maddelerinin
ambalajlanmasinda kullanilmaktadir.

3.4. Polistiren (PS)

Petrolden elde edilen polistiren ticari olarak kopiiklestirilmis taneler ve tane halinde

bulunmaktadir.

Film halinde getirilebilen PS'nin sicaklik tatbik edilerek kapatilmast kolay olmamakta ancak
sicakta kaliplanmig olan (thermo-formed) PS ambalajlarin baski ile kapatilmasi iyi sonug

vermektedir.

PS ucuz bir plastik olmakla birlikte su ve buhar gegirgenligi fazladir. Esas olarak sicakta
kaliplanmis ambalaj kaplari halinde bazi igeceklerin, sigaralanin ambalajlanmasinda, et ve
mamullerinin ambalajlanmasina yarayan tepsilerin yapimunda kullanilir. Saydam hale getirilmesi

miimkiinse de stiren kopolimer tabakalar genellikle renkli olarak kullanilmaktadir.

3.5. Poliester Filmler

Etilen glikol ve terafitalik asitten elde edilen poliester filmler dayanakliklari yaninda pahali
olduklarindan ancak dayanikli filmlere gerek duyuldugunda kullanilmaktadir. Poliester filmlerin
ayrica gaz gegirgenlifi az olup asit ve alkalilerle, yaglar ve eritkenlerden de etkilenmemektedir.

250 C° de eriyen ve -30 C° de dahi mekanik ozelliklerini koruyabilen poliester filmler ¢ok
ince filmler halinde kagit ve aliminyum tizerine kaplanarak sivi maddelerin ve vakum ambalajlarin

yapiminda iyi sonug verir.



Kalin polyester filmler ise saglamliklari nedeniyle sivri uglu makina pargalari, veya tasima ve
depolanmalar sirasinda stk stk yer degistirmeleri gereken aZir mallarin ambalajlanmasinda
kullanilmaktadir.®

3.6. Poliamid Filmler (Naylon)

Ticari olarak naylon adini da alan poliamid filmler, ambalajlamada kullanilan filmler arasinda

onde gelenlerindendir.

Ticari olarak toz ve granil halinde bulunan poliamidler, monomerleri asit amin grubu ile

birbirine baglanan polimerleri kapsamaktadir. (3

Bunlardan bes veya alti tanest film haline getirilmekle birlikte sadece "naylon-11"in su ‘gaz
ve koku gegirgenligi disiik, makinede isleme kabiliyeti iyi olup bazi et mamulleri ve peynirin
ambalajlanmasinda ayrica onceden pisirilmis olarak satilan ve yenmeden énce ambalajiyla birlikte

suda kaynatilmasi gereken et yemekleri ve bahklarin ambalajlanmasinda kullanilir.

®DPT: Plastik Sanayii IV.B.Y K.P. Ozel Ihtisas Komisyonu Raporu
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C. TAHTA AMBALAJLAR

Tahta, ¢ok eski ¢aglardan beri kullanilan bir ambalaj materyalidir.

Guinimiizde, pek ok maddelerin dis ambalajlamasinda kullamlan tahta sandiklar yerlerini
oluklu mukavvaya biraksa da 6zellikle gelismekte olan iilkelerde tahta ambalajlar hala genis ¢apta
kullaniimaktadir. o

Hatta bir ilkede tahtanin ambalajlamada kullanilmasindaki gelisme, ilkenin sanayilesme
derecesi ve orman kaynaklarina baghdir. Tahta ambalajlarin, ambalaj materyal degeri igindeki pavi
%6-12 arasindadir. Ulagim ambalajlanmasinda kullanilan tahta ambalajlarin genel materyal icindeki
pay! deger olarak, ilkeden iilkeye farklilk gostermek iizere iigte bire yaklagmaktadir. Bu durum
sanayilegmis llkelerde tahta ambalajlarin dogrudan dogruya kullanumlan azalmus olsa da bazi
maddelerin depolanma ve taginmalannda paletlerin giderck artan miktarda kullanilmalarindan
kaynaklanmaktadir. | |

Kalkinmakta olan iilkelerde tarimsal triinlerin gerek i¢ pazarlamasinda, gerekse ihracatinda
kargilagilan sorunlarin pek g¢ogu, tahta ambalajlarin kullamnuyla ¢oziimlenebilmektedir. Ozellikle
yas meyve ve sebze ihracatinda, imalatindaki kolayhk, fiyat uygunlugu ve istiflenebilme kabiliyeti
nedeniyle tahta sandik ve kasalar kalkinmakta olan ilkeler tarafindan oluklu mukavva kutu ve

kasalar tercih edilmektedir.

Kalkinmakta olan tilkelerde tahta sandik ve kasalann kullanimi daha uzun bir siire devam
edecektir. Ciinki;

~ Tahta her zaman bulunabilen tabii bir hammaddedir.

~ Tahta sandiklarin imalati, emek yogun bir iglemi gerektirmekte olup, kalkinmakta olan

tilkeler bol miktarda ucuz iggiiciine sahiptir.

- Tahta ambalajlarin maliyetlerine oranla dayanikliliklari ¢zellikle deniz ulagimi agrsindan

hayli yitksek bulunmaktadir.

- Tahta sandiklarin kiigiik kapasiteli atolyelerde, az bir yatinm karsih@inda imalatlar: karh
olabilirken diger ulasim ambalajlar, 6rnegin oluklu mukavva kutularm imalati daha fazla yatirim

gerektirmektedir.

Bunlarin yaninda tahta ambalaj sandiklarimin kallanimimdaki olumsuzluklar ise,



- Sanayilesmis ilkelerde ahcilar tahta ambalaj sandik ve kasalarinin yiiklenmest,
bogaltilmasi, agilmas: ve ozellikle bos sandiklarin imha edilmesini, kendi tilkelerinde gehstirdiklert

sistemlere uygun bulmamaktadir.

- Tahta sandik ve kasalar ucuzluklart kargihfinda olduk¢a agir olup bu husus

taginmalarinda bir dezavantaj teskil etmektedir.

~ Tahta sandik ve kasalarin etkin olarak kullammi igin yapim metodu, uygun vasifh
materyal segimi vs. konularinda yeterli teknik bilgi ve know-how'a gerek vardir. Kalkinmakta olan
ilkelerin bu konuda yeterli bir durumda olmayislari da bir sakinca teskil etmektedir.

1. Tahta Ambalaj Yapiminda Kullamilan Agaclarin Teknik Ozellikleri

Tahta ambalajlarin yapiminda kullanilacak agag ¢esidini iilkenin dogal orman kaynaklarinin
elverisliligi ve fiyat uygunlugu belirlemektedir. En fazla kullanilan agaclar cogunlukla kereste
haline getirilerek kullamlmaktadir. Kereste genellikle palet, sandik ve kasalarin yapiminda
kullamlmaktadir.

Tahta plakalarin birbirine yapistiniimasiyla elde edilen kontrplaklar ise silindirik bigimli tahta
figilar ve diger tahta ambalaj kaplanimin yapiminda kullanilmaktadir. '

Tahta plakalarin birbirine yapistiriimastyla elde edilen kontrplaklar ise silindirik bigimh tahta

figilar ve diger tahta ambalaj kaplarinin yapiminda kullanilmaktadir.

Tahta ambalaj kaplarimin yapiminda kullamlacak agacin segiminde siiphesiz iilkenin dogal
kaynaklari en onemli roli oynamaktadir. Ancak agacin teknik (‘jzellikl.eri, yapilacak ambalaj
kabinin ihtiyaca cevap verebilmesi yoniinden biiyiik bir 6nem tagimaktadir. Agacm islenmesindekt
kolaylik, carpma (sok) dayamm: sisme ve biikiilme direnci, ¢ivi tutma kabiliyeti, kokusu,
yogunlugu, ciriimeye dayammi ve kalitesi amaca uygun aga¢ seg¢iminde gozoniine alinmasi
gereken teknik ozellikleri olusturmaktadic. Dogal olarak tek bir agag tiiriinde aranan teknik
ozelliklerin timini bulmak mumkin olmaya bilir. Ancak ihtiyaca cevap verme durumu
degerlendirmede 6n plana ahnmalidir! Ornegin igne yaprakl agaglar ve yaprak doken agaclardan
elde edilen yumusak tahtalarin, bazt yaprak doken agaglarin sert tahtalarina oranla mekanik

direngleri daha az bulunmaktadir.

Yukarida deginilen teknik ozelliklerden yoguniuk hem tespitinin koléy olmast, hem de

agacin direnci, ¢ivi kabul etme durumu vs. konularinda bir 6n fikir vermesi agisindan onemlidir.
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Yiksek yogunluklu agaglar yiksek sok direnci ve ¢ivi tutma. kabiliyetine gerek duyuldugunda
tercih edilmektedir. Genellikle yogunlugu 750 kg/m® - 400 kg/m’ arasindaki afaglar ambalajlama
agisindan elverigli bulunmaktadir.

Diger taraftan agacin nemliligi de énemli bir teknik ¢zellik olusturmaktadir. Normal olarak
fazla miktarda nem ihtiva eden agag kesildikten ve kereste haline getirildikten sonra igerdigi nemin
bir kismuni dogal olarak kaybeder. Ancak ambalaj kab1 ve pélet olarak kullanilacak tahtalardaki
nemin uzaklastirilmasi gereklidir. Kurumus olan tahtanin lifleri sikisarak statik basinca dayanmu

artar, dinamik basinca dayanimi ise azalir.

Ayrica tahtamn igine konan materyalin kalitesine zarar vermemesi yoniinden asitlik derecesi
+ 6nemlidir. Dogal olarak asitlik derecesi yiiksck agaglar, nemli iseler mamul agisindan daha zararh

olmakta, ozellikle iglerine konan maddeni esyalarda korozyona neden olabilmektedirler.

Gida maddelerinin ambalajlandig tahta kaplarin zararli mikroplarla bulagmast ve bunlarin
gerek gida maddesini bozmast, gerekse hastaliklarin taginmasina neden olmast da iizerinde ¢nemle

durulacak bir konudur.

2. Tahta Ambalaj Tipleri

Tahta ambalajlar, kereste veya kontrplaktan yapilmak kaydiyla en fazla sandik, kutu, kasa ve
palet seklinde kullanilmaktadir. Sanayilesmis ilkelerde agir ve dig etkenlerden iyi bir sckilde
korunmast gereken makine ve makine pargalarinin ambalajlanmasinda tahta sandiklar tercih
edilmektedir. Gelismekte olan ilkelerde ise, baslangigta agiklanmis olan nedenlerle yag meyve ve

sebzenin ambalajlanmasinda kullamtmaktadir.

2.1. Tahta Sandiklar
2.1.1.Civili Kutu ve Sandiklar

Civili, tahta kutular tahta ambalaj sandiklarinin en eski tipleri olup giinimiizde bunlar

onemli agsamalar gostermistir.

28



2.1.1.1. Basit Civili Tahtalar

Civili kutularin en basiti, bigilmis tahta levhalarin dogrudan dogruya ek yerlerinden birbirine
cakilmasiyla yapilmigtir. Bu kutular ulkemizde TSE tarafindan hazirlanan TS 1891 "Ahsap
Ambalajlar” standardinda "gitasiz sandik” adim almugtir. Bu tip kutular sadece 40 kg'mi gegmiyen
mallar i¢in kullanilabilmektedir. |

2.1.1.2. Cerceveli Sandiklar

Bu tip sandiklarmn alt ve st tabanlari ve karsilikh iki yan yiizleri diiz olup bigilmis
kerestelerin yan yana bitistirilmesi veya gogunlukia birbirlerine gegmelerle raptedilmelerinden
sonra, diger kargihkli yan yiizeylere gerceve halinde konan levhalara civilenmesiyle elde edilirler.
Bu tip sandiklar 150 kg.'a kadar agirligi olan mallarin tasinmalarinda kullanilabilmektedir.

2.1.1.3. Baslan Citah Sandik

Civili sandiklarin Gglincii tipini olusturan bu sandiklar karsilikli iki yan yiizeyle alt ve iist
tabani olusturan dort diiz panel ve diger karsilikh yan yiizeylere bu panelleri meydana getiren

levhalar givilemek iizere konulan dort dikey ekten ibarettir.

Bu sekildeki sandiklar, ek pargalari iiggen prizma seklinde yapilarak yehiden kullanilabilen
yas meyve ve sebze sandiklart olarak imal edilmektedir. Ayni zamanda yan ylzeyleri olusturan
tahta levhalar arasinda bir miktar aralik birakilarak ambalajin i¢ kismmin havalanmasi
saglanmaktadir. Bu tip tahta sandiklar, agirhg 120 kg'a kadar olan mallarnin tasmmalannda

kullanilabilmektedir.

Baglan ¢ital sandiklar, gerceveli sandiklarin zayif yonleri, herhangi bir sok aminda etkinin
tiim yiizeye dagilmayarak sandifin ortasina dogru yogun bir etki gostermesi ve yan, alt ve ist
levhalarin orta kismundaki givilerin yerlerinden ¢ikabilmesidir.

2.1.1.4. Cemberli Sandiklar

TS 1891'de "Bag ve Yan Citali Sandik" adimni alan bu tip sandiklarin dort yan yiizeyleriyle alt
ve iist yiizeylerinin her biri en az iki veya gerekirse daha fazla ek ihtiva etmektedir.



Sandigin yiizeyleri basit olarak yanyana konmus tahta levhalardan ibaret olup bu levhalar
disa konan gember seklinde bir veya daha fazla ek aracthgiyla birbirlerine baglanmistir. Bu tip
sandiklar 250 kg'a kadar agirligi olan mallarin taginmalarinda kullanilabilmektedir.

2.1.2. Tel Dikisli Sandiklar

Tel dikigh kasa ve sandiklarin yapiminda, sandigm alt ve iist yiizeyleriyle yan yitizeylerini
olusturan pargalar birbirine madeni tellerle birlestirilirler.

Tel dikisli sandiklar hem tanimsal drinlerin ve bunlardan ozellikle turunggillerin hem de
sanayi Grinlerin ambalajlanmasinda kullamlmaktadir. Bu tip sandiklarla, agirhklan 10-200 kg
arasinda olan {iriinler taginabilmektedir.

3. Paletler
3.1. Paletizasyon Sistemleri

Paletizasyon, mallarin paletlerle taginmasi ve depolanmasi sistemidir. Bu sistemde belli
miktarda oluklu mukavva ve sandik veya bagka yiik palet tizerine yerlestirilir ve boylece sandiklarm
tek tek tasinmast yerine buyiik bir agirhiin (1 ton kadar)' mekanik olarak tek bir hareketle yer
degistirmesi saglanmig olur. Ozellikle mallanin depolanmas: gereken durumlarda, depolar buna
gore planlandig: takdirde paletizasyon bityiik kolaylik saglamaktadir. |

Ulagim masraflarimi azaltmasimin yani sira ulagim sirasinda mallarin iretim yerlerinden
tiiketim yerine kadar pargalanmamig yik birimleri halinde taginmalarimi mimkin kilmasi,
paletizasyonun en gekici yoniinii olusturmaktadir. Ancak ulagimin biitiin asamalarinda paletlere

yerlestirilmis yiikle yikleme ve bogaltma imkanlan arasinda bir uyumbulunmas: gereklidir.

Kullamlacak paletlerin icinde tasinacaklart vagon, kamyon ve gemilere adapte olmalar,
tastyicilarin da ayni sekilde paletlerin yerlestirilmesi ve taginmasi konularinda bilgi sahibi olmalan

gerekiidir.

Dagitim zincirinin her halkasinda paletlenmis yiikiin yiiklenme bosaltma ve depolanmasim
saglayan unsurlarin yer almasi gereklidir. Bu agidan énemli bir yatinma ihtiyag duyulacag: agiktir.
Palet izerine yerlestirilen malin teslim edildigi yerde kutu ve sandiklar palet tizerinden teker teker

almarak bosaltilacak olursa, palet kullaniminin hig bir anlarm olmayacaktir.



Bu nedenle, paletizasyon, eldeki finansman olanaklan gergevesinde, gerekli tim yardunct
araglarla palet, sandik ve kutularin standart niteliklerle iiretimlerini de belirleyen genel bir plan
¢ergevesinde gerceklestirebilir.

Bu konuda goézden uzak tutulmamasi gereken nokta, ihrag pazarlarinda gelismeler
kargisinda paletizasyon eninde sonunda kagimilmaz zaruret olarak ortaya ¢tkacagidir. Bu agidan
gerekli planlamaya mutlaka gidilmesi gerekmektedir.

Palet tizerindeki yiikiin dagilmadan yiiklenip bosaltilmas: ve istiflenebilmesi i¢in yuk gesitli
sekillerde emniyet altina alinabilmektedir. Bu konuda kullanilan baglica -yontemler asagida
actklanmistir: ‘

1. Palet ve yiik iizerine yapistirict madde piiskiirtmek,
2. Paletle yiiki tel, plastik veya tabii elyafian bant ve iplerle birbirlerine baglamak,

3. Palet ve yikii plastik ortii altina almak.
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D. MADDENI ESASLI AMBALAJ MATERYALLERI

Bu gruba teneke kutular, aliminyumdan yapilan kutu, tiip, fig1 ve folyolarla, metal kapaklar
girmektedir. Madeni, esasli ambalaj materyalleri sert olmast bakimindan igindeki mali mitkemmel
bir sekilde koruyabildigi ayrica ulasim ve depolamada dayanikliligs ve istiflenebilme kabiliyeti
agisindan genis bir kullanim alanina sahiptirler. Ancak ozellikle konserve sanayiinde kullanilan
teneke kutular yeniden kullamlamadiklarin dogal kaynak israfina neden olmaktadirlar Bu yiizden
yerlerine plastik materyalin ikamesi i¢in uzun yillardir gesitli arastirmalar yapiimaktadir. Bu
aragtirmalardan bir takim olumlu sonuglar alinmigsa da heniiz ticari iiretime gegilmemistir.

1. Teneke Kutular
1.1. Tanim ve Teknik Ozellikler

Teneke kutular giinimiizde basta gida ve igki sanay'ii trinleri olmak tzere pek ¢ok

mamuliin ambalajlanmasinda basariyla kullamilmaktadir,

Teneke, soguk haddelenmis ve kalinliklar1 0.50 mm'den az sade karbonlu yumusak gelik
saglar her iki yiiziinin esit veya degisik miktarlarda olmak iizere elektrolitik yontem veya sicak
daldirma yontemlerinden biri kullanilarak kalayla kaplanmastyla elde edilir.

Sicak daldirma yontemi: eski ve demode bir yontemdir. ]stenen teneke boyutuna gore
kesilmig olan sa¢ levhalar 6nce asitle muamele edilerek temizlenir. Daha sonra su ile yikanarak
ergimis kolay banyosunun g‘iris tarafinda flux iginden gegirildikten sonra kalay igerisine daldirilir,
Ergimis kalay sag iizerine kalin bir tabaka halinde yapisir. Banyo ¢ikis tarafindan yag banyosu
igerisinde araliklan ayarlanabilen siyinict rulolar arasindan gegirilen sa¢ levhalar tzerindeki fazla

kalay styrilir. Daha sonra saglar sogutulup temizlenir, parlatilir, tasnif edilerek ambalajlantr.

Elektrolitik kaplama yontemi: Daha yeni olan ybn‘temde iiretim hattt kesiksiz olarak
dizayn edilmistir. Bu yéntemde, istenen boyutta kesilmis sa¢ alkali temizleme tankindan gegirilerek
ylizeye bulagmis olan yaglar, disik konsantrasyondaki asit tankindan gegirilerek de ylizeydeki
oksit ve paslar temizlendikten sonra suyla yikanir. Daha sonra kaplama tanklarina alinarak bu
tanklarda, kalay silfat erigi iginde katodik olarak elektrik yiiklenir. Tank kenarnna sarkitilims
bulunan saf kalay ¢ubuklari ise anod gorevi yapmaktadir. Tank iginde meydana gelen elektroliz
olayt sonucu kalay iyonlar1 levha ytzeyint kaplar. Kalay kalmdngl, hat hizt ve akim siddetine gore
ayarlanir. Daha sonra tenekenin parlakligim saglamak tizere yiizeydeki kalayin eritilmesi ve

kimyasal soliisyondan gegirilmesi islemleri yapihr. Yiizey ince bir yag tabakasiyla yaglandiktan
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sonra istenen boylara kesilip istiflenerek ambalajlanir. Kalinligt 0.5 mm'den az olan teneke
levhalarin boyutlart EURONDRM tarafindan saptanan standartlara gore 1000 x 850 mm'dir. Sicak
daldirma yo6ntemiyle elde edilen tenekelerin 1 metre karesinde 24-34 gr arasinda kalay
bulunmaktadir. Kalay dogada az bulunan ve pahali bir metal oldugundan teneke iiretiminde daha
az kalay kullanilmasimi saglamak iizere elektrolitik kaplama yontemi geligtirilmistir. Ortalama
olarak sicak daldirma yontemiyle tencke imalatinda teneke igin 13-14 kg. elektrolitik yontemde ise
4-5kg kalay kullanilmaktadir.

1.2. Teneke Kutulari Kullanim Amaclan

Teneke kullanim amacina gore uygun temper derecesinin segilmesi gereklidir. Asagida

tenekelerin temper derecelerine gore hangi amaglarla kullanildiklari belirlenmistir.

T1 Tenekeler: Form verilmeye en uygun tenekelerdir. Derin ¢ekme ve kademeli derin
¢ekme islemlerine elveriglidir. Huni seklinde pargalar, muglak sekilli gekme konserve kutulani bu

tip tenekelerden yapilir,

T2 Tenekeler: Orta derecede gekme isletmelerine elveriglidir. T1'e oranla dayaniklihgi daha
fazladir. Vidal kapaklar, ¢ekme kutular, balik konserve kutulart yapimina elveriglidir.

T3 Tenekeler: Genel amaglar igindir. Saglamhk istenen kutu govde ve kapaklar ile biyik

" boyutlu kutular igin uygundur.

T5 Tenekeler: Sertlik ve saglamh@in gerektifi durumlarda, (")rnegin buylik ¢aph kutular,
vakum tatbik edilen konserve kutulari yaptminda kullanihr,

T6 Tenekeler: Cok saglam bir teneke simifidir. Bira kutulan ve basingh kutular yapinunda

kullanmlir,

Tenekelerde goriulen korozyon olayl, teneke ile ambalajlamada onemle goz ontnde

bulundurulmasi gereken bir noktayt olusgturmaktadir.

{orozyon, teneke kutunun i¢ ve dis kisminda olabilmektedir. Dig kisminda gorilen
korozyon sterilizasyondan sonra kutularin uygun gekilde kurutulmast veya depolama sartlarinin
elverigsizligi sonucunda hava ve nemin etkisiyle paslanma seklinde, veya sterilizasyon strasinda
buharla birlikte kutuya temas eden alkalilerin tenekenin kolayla kapianmamls olan kisimlarina etkisi
sonucunda gorilir. Kutunun i¢ kismindaki korozyon ise tenekenin kalitesi ve i¢ine konan
mamuliin Ozelliklerine bagli olarak ¢ok ¢esitli sekillerde ortaya ¢ikabilir. Asit miktan fazla olan
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gida maddeleri teneke kutular igine kondugunda asit kalay ve daha sonra da sag levha ile kimyasal
reaksiyona girmekte, bu reaksiyon sonucunda tenckenin giderek incelmesi hatta delinmesi soz
konusu olmakta ayrica meydana gelen hidrojen gazi kutunun sismesine (bombaj) sebep olmaktadir.
Korozyonun 6nlenmesi igin kutulara distan litografik bask, igten ise laklama yapilmast olumlu
sonug vermekte, ayrica kutunun madeni goriinimiing maskeleyerek daha cekici bir hale
getirmektedir. |

Teneke kutu yapiminda kullanilacak levhalar ofset baski makinalartyla renkli litografik baski
yapilabilmektedir. Bunun igin sterilizasyona dayanikli bir litografik miirekkebin kullamilmast
gereklidir. Kutular tizerine litografik baski yapimasinda ilk tabaka olarak beyaz renkli bir 1ak,
ikinci tabaka olarak litografik miirekkep ve son tabaka olarak da seffaf 1ak kullanilmaktadir. Lak ve
miirekkep kalitesiyle baski teknigi alinan sonucu biiyiik olgiide etkilemektedir.

1.3. Teneke Kutu imalati

Teneke kutu yapimi, 1804'te Nicholas Appert ve 1810'da Peter Duran tarafindan gida
. maddelerinin  sterilizasyon yoluyla hermetik (disardan hava almayacak sekilde) kapatilmis
kutularda konserve edilmesi gergeklestirildikten sonra gelisim gostermistir. Konserve gidalarm
tretimindeki gelisme ve bu mamullere olan talebin atmast kutu tretiminin de gelismesine scbep
olmugtur. Onceleri elle galisan makinalarda kutu yapilmakta ve bu imalat konserve fabrikalari
biinyesinde gergeklestirilmekteyken bu alandaki siirekli gelismeler sonucunda tam otomatik
makinalarla dakikada 600 kutu yapimi gergeklesmistir. Bunun sonucunda, kutularin konserve
fabrikalari biinyesinde imal edilmesi yerine teneke kutu imal eden fabrikalarda iretilmesi yoluna
gidilmistir. Boylece teneke kutu yapiminda uzmanlagan kuruluslarda standart olgiilerde, iyi kalitede
kutu yapilabildigi gibi kutu bigimlerinde de daha kullamsh‘ tiplerin gergeklestiriimesi mimkiin
olmaktadir.

Teneke kutu yapan fabrikalar, kutulart govde ve alt kapagi tam olarak bitmis, st kapak

montaji igin ise afiz kismi kivrilmig sekilde imal etmektedirler. Mamul doldurulduktan sonra

i

kapatilmak tizere st kapak ayri olarak kesilmekte ve kahiplanmaktadir.

1.4. Teneke Kutularin Kullamim Alanlar: ve Bicimleri

Teneke kutular gerek gida maddelerinin, gerekse gida maddeleri diginda, boya makina
yaglari, kozmetik vs.'min ambalajlanmasinda kullaniimaktadir. 200 yillik bir gegmise dayanan
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teneke kutu dretimi, baslangigta gidalann konserve edilerek saklanmasi bilinmeden once, guda

digindaki maddelerin ambalajlanmasinda kullanilmigtir,

Gida digindaki mallarin ambalajlanmasinda kullanilan teneke kutular cesitli bigimlerde
olmaktadir. Ornegin toz halindeki maddelerin kondugu tst kismi delikli kutular, makine yaglarinin
kondugu ucu memeli kutular, boyalarin kondugu agilip, tekrar kapatilabilen kutular ve aerosol
kutular bunlar arasindadir. Ancak tencke kutunun esas kullanum, konserve gida maddelerinin
ambalajlanmasi alaninda olmaktadir. Korozyona sebep olan ¢ok - yiiksek asitli ‘gida maddeleri
disinda hemen her gesit gida maddesinin teneke kutular iginde ambalajlanmasi miimkiindiir.
Teneke kutularin igindeki mamulii steril olarak koruyabilmesi, steriliiasyon sicakhigina dayanmast
ve dagitim agisindan son derece dayanikh, depolanmast ve istiflenmesi kolay bir materyal olmast

basariyla kullaniimalarini saglamaktadir.

Genellikle yuvarlak govdeli teneke kutularda konserve meyve, sebze ve hazir yemekler,
meyve sulan, bira ve karbonathi igkiler ambalajlanmaktadir. Konserve gida maddelerinin
ambalajlanmasinda kutularin bigimi 1sinin kutu merkezine etki siiresi bakinundan onemlidir. Isinin
kutu merkezine intikal siiresi hizh olan gida maddclerinde yuvarlak olmayan kutular
kullanilabilmektedir. Ornegin bati Avrupa'da domuz eti igin iiggene benzer bicimde teneke kutular
kullamimaktadir. Ayrica likid yaglar, peynirler vs. igin kare veya dikdértgen prizma bigiminde
kutular, balik konserveleri igin elip kutular kullaniimaktadir.

Gida maddelerinin ambalajlanmasinda kullanilan teneke kutularin kapakiann da daha
kullaniish olmalarimi saglamak ve pazarlamada bir rekabet unsuru olusturmak iizere depisik
bigimlerde yapilabilmektedir. Ornegin meyve sular, bira ve karbonatl igkiler igin kolay acilabilen
(easy opening), hazir gorbalar ve likid yaglar igin damlayan (non-drip), ¢ay, margarin vs. gibi bir
defada igindeki bitirilmediginden tekrar kapatilmasi gerekénler igin kapakh (slip-lid) veya (lever-
lid) kutular gelistirilmistir. Boylece teneke kutularin kullamm olanlan gelismekte, tiiketiciyi

+ cezbederek pazarlamada olumlu sonug alinabilmekiedir.

2. Aliiminyum Ambalajlar
2.1. Aliiminyum Kutu, Tiip ve Figilar

Aliminyum ambalajlamada, hafifligin, islenmesinin kolayhg:, dayamkhligt, korozyona
mukavemeti, yeniden kullanilmast ve cazip bir goriinimi olmasi gibi nedenlerle genis olglide
kullamilmaktadir. Aliminyumdan yapilan baglica ambalaj tipleri, figilar, kutular tipler ve
folyolardir. Genellikle ekstriizyon veya derin gekme yontemleriyle elde edilen aliiminyum kutular
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bira veya meyve suyu kutusu olarak kullamimaktadir. Ayrca aliminyumdan imal edilen kolay
agilan (easy opening) kapaklar bira veya meyve sunularinin kondugu teneke kutulara kapak olarak
kullaniimaktadir.

Aliiminyum ambalajlamada teneke kutu yerine ikame edilmesini 6nleyen en énemli faktor,
pahal bir metal olusudur. Ancak aliiminyum ambalaj kaplarinin gok kiigiik ilag tiiplerinden stvi
maddelerin depolanmasinda kullamlan silindirik tanklara kadar -¢ok cesitli biytklerde imal
edilebilmeleri, aliiminyum lehinde 6nemli bir unsur olusturmaktadir. Aliiminyum figilarin hafif
olusu ve korozyondan etkilenmeyisi pek gok sivinin ambalajlanmasinda aliiminyum figilarin tercih
edilmesini saglamaktadir. Asetaldehid, glasiyal asetik asit, asetik anhidrid, aseton, bira,
benzaldehid, bitil aldehid, butirik asit, eterik yaglar hidrojen peroksit ve laklar aliiminyum figilarda

ambalajlanan maddeler arasindadir.

2.2. Aliiminyum Folyo ile Ambalajlama

Aliiminyum folyo, 151k, nem, gaz ve yag gegirgenligi olmayan, kokusuz, tatsiz, toksit etkisi
bulunmayan, igine konan mali miikkemmel bir sekilde koruyan ve dekoratif gorisiine sahip bir

ambalaj materyalidir.

Aliminyum folyolar 8-200 mikron arasindaki degisen kalinliklarda imal edilebilmektedir.
Cikolata ve diger bazi triinlerin ambalajlanmasinda ¢nceden kullamlan kalay varaklarin yerine

giinimiizde tamamen aliiminyum folyo kullamimaktadir,

Genellikle 40 mikrondan daha ince olan aliiminyum folyolarin bir yiizﬁ mat, bir yiizii parlak,
40 mikrondan daha kalin olanlarin ise her iki yiizii parlaktir. 8 mikron ve daha fazla kalinlikta olan
folyolar ambalajlamada kullanilmakla birlikte inceligi ¢ok az olan folyolarda bir miktar gozenek
bulunmakta ve bu da su ve gaz gegirgenliginin artmasina sebep olarak koruyucu ozelliginin
azalmast sonucunu dogurmaktadir. Kurutulmug veya dondurularak kurutulmus gida maddeleri,
bazi ilaglar vb. gibi tam korumanin gerektifi durumlar 18-40 mikron kalinhgindaki folyolar
kullanilmaktadir. Ancak daha ince folyolarda politen gibi bir filmle lamine edildigi takdirde

yukarida so6zu edilen gegirgenlik ortadan kalkmaktadir,

Altminyum levhadan sekil verilmis ambalaj kaplar, (rijid konteynirlar) veya torba, poset vs.

tarzinda ambalajlar yapilabilmektedir
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2.2.1. Sekil Verilmis Ambalaj Kaplar:

Ulkemizde heniiz imalati yapilmayan bu tip kaplar ozellikle dondurulmus gida sanayii
tiriinlerinin ve finn mamullerinin ambalajlanmasinda genis ¢apta kullanilmaktadir. Bu tip kaplarda
ambalajlanan gida maddeleri, kabin iginde 1sitilarak servis edilebilmektedir. Kullaruldiktan sonra
atilmast bulasik sorununu ortadan kaldirmaktadir. Ayrica parlak goriiniima tiiketiciyi cezbetmekte,
hafifligi ise ulagim giderlerin tasarruf edilmesine imkan vermektedir. Bunlardan bagka aliiminyum
¢oplerden toplanip temizlendikten sonra yeniden folyo halinde kullamlabilmesinde dogal kaynak

israfin1 onlemektedir.

Bu tip ambalaj kaplarinin bayik olgiide kullaniimakta oldugu AB.D.de toplanan ¢oplerin
. agirhk olarak %1'den azim aliminyum kaplar tegkil etmektedir. Yeniden degerlendirilen ambalay
materyalinden 11 $, cam ve kagittan mamul olanlardan 13 $ aliiminyumdan mamul olanlardan ise
300 $'lik bir deger saglanmaktadir. Aliiminyum g¢oplerden toplanarak yeniden islenebilmesi i¢in
1400 toplama merkezi faaliyette bulunmaktadir.

Sekil verilmis aliiminyum kaplarim yapiminda mekanik sistemler ve hava basinc

kullaniimaktadir.

Ayrica son zamanlarda yan duvarlani diiz, sterilizasyon sicakhina dayanikli, gok gesitli
bigimler verebilen ve geleneksel tencke kutu yapiminda kullanilan tenekenin yanst kadar aguhg

olan 100-125 mikron kahnliginda folyodan mamul kutular yapilmaktadir.

2.2.2. Aliiminyum Folyodan Torba, Poset vb. Tarzinda Ambalajlar

Torba veya poset seklinde ambalajlamada aliminyum tek bagina kullanilabildigi gibi lamine
edilerek de kullanilabilir. Laminasyondan amag aliiminyumu daha dayanikh hale getirmektir.

Bu amagla en fazla kullanilan materyal ayni zamanda ucuzlugu bakimindan da tercih edilen
kagitur. Folyolarin laminasyonunda kuflamlan diger materyal seliloz, selilloz asetat, poliester,
poliamid, polietilen ve polipropilen filmlerdir. Bu filmler aliminyum folyonun direncini artirdiklan

gibi mekanik tahribata karg1 da korurlar.

Aliiminyum folyonun kagitla laminasyonunda tabakalar 1slak durumda iken bir yapistinciyla

birbirlerine yapistinilir. Daha sonra kurutulurlar.
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Filmin laminasyonunda ise yapistirici once tabakalardan birine tatbik edilir, kuruduktan
sonra diger tabaka yapistirici tatbik edilmis olan tabaka tizerine korur ve 1sitilmug olan stkigtiricy

silindirlerden gegirilir.

Laminasyonda uygulanan tgiincii yontem ise, sicak eriyiklerin kullanildit tabakalardan
birine 1sitilmig eriyik halinde yapistiricinin siiriilmesi, daha sonra diger tabakanin yapistiriimas: ve

sogutulmasi yontemidir.

Ekstruzyon laminasyon ise, polietilen gibi bir plastik materyalin eritilerek bir diizlem halinde
gekilmesi (ekstruzyonu) kagit ve folyo veya filmin gekilmis film arada sandvig gibi kalacak sekilde
bir araya getirilmesi ve erimig plastigin sertlesmesini saglamak iizere sofuk sikistirict

silindirlerinden gegirilmesiyle gergeklestirilir.

Aliiminyum folyolar parlak bir yizey olusturduklarindan dekoratif bir ambalaj materyali
olduklari kadar uzerlerine mat veya parlak boyalarla fleksografik, graviir veya litrografik

yontemlerle bask: yapiimasi miimkiindir.

Aliiminyum folyo koruyucu 6zellii ok iyi olan bir ambalaj materyali oldugu halde iyi bir
sekilde kapatilmadigi takdirde bu fonksiyonunu yerine getiremeyecedi agiktir. Suyla eritilen
yapistiricillar  veya ugucu madde ihtiva eden yapistincilar aliminyum folyo ambalajlannin

kapatilmasinda iyt sonug vermemektedir.

Bu bakimdan aliminyum folyo ambalajlar kapanma yerlerine termoplastik regine.
termoplastik film veya sicak eriyik halindeki kaplamalar tatbik edilerek sicak yapistirma (heat

. sealing) yontemiyle kapatihirlar.

Lamine edilmig aliminyum folyodan yapilan poset ve torbalarda ambalajlannus gida
maddelerinin sterilizasyonu da giderek yayginlagmaktadir. Bu amag igin poliester/folyo/poliolefin
veya poliester/folyo/poliester/poliolefin tarzinda dort kath laminasyoular tercih edilmektedir.

Dondurulmus ve kapatilnis posetlerin otoklavda sterilizasyonu sirasinda uygulanan basmcr,
sicaklik sonucunda posetin iginde artan basinci karsilayacak dizeyde olmasi gerekmektedir. Hazwr
yemekler ve piire halindeki karigimlarin  ambalajlanmasinda bu yontemden genis olgide

yararlantimaktadir.

Aliminyum folyo ile ambalajlamada, folyonun parlak goriimiinden yararlanilmas: onde
gelen amag ise o takdirde gok ince folyo ile kagit laminasyonu kullamlmaktadir. Ancak koruma,
amact 6nem kazandikga, daha kalin folyo tercih edilmcktcdir.'/\ynca folyonun gtk gegirmemesi de
kullamm agisindan bir avantaj teskil etmektedir. Ornegin yaglarda acilasmayr hizlandirmakta,
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- portakal suyu gibi bazt gida maddclerinde istenmeyen - tatlarm meydana gelmesine yardumcr
olmaktadir.
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E. CAM AMBALAJ KAPLARI

1. Tamm ve Teknik Ozellikleri

Baglica gige ve kavanoz geklinde olan cam kaplarin 6nde gelen 6zellikleri, kimyasal olarak
notr olmalart ve iglerine konan maddeyle reaksiyona girmemeleridir. Ayrica ¢ekici goriinimi ve
yenide kullamlabilme ozelligi camuin diger ozelliklerini olusturmaktadir. llaglar, tursu,, ketgap,
mayonez gibi asit igerigi fazla olan gida maddeleri, viski ve sarap gibi igkiler i¢in cam elverisli

ambalaj materyalidir.

Camin ikinci onemli ozelligi icine konan mamulin goériinebilmesidir. Tiketicilerin ne
aldiklarim1 gérmesi ayrica mamulii ¢ekici goriinimiiniin tiiketiciyi etkilemesi pek ¢ok mamuliin

ambalajlanmasinda camin tercih edilmesine yol agmaktadir.

Cam kaplarin teneke kutulara oranla daha kolay agilabilmeleri, igindeki mamul
kullanildiktan sonra baska amaglarla da kullamilabilmeleri, megrubat ve sit siselerinin fabrikaya iade

edilerek tekrar tekrar kullanilabilmeleri cam kaplarin avantajlarini olusturmaktadir.

Cam kaplarin olumsuz yonleri (dezavantajlari) ise, igine konan mamul gorindigiinden
kabin doldurulmasina ve mamuliin goriinimiine 6zen gosterilmesinin gerekmesi, kolaylikla
kirilabildiginden doldurma, tasima, depolama asamalarinda diger oranla daha dikkatli
davramilmasinin  gerekmesi, camun diger ambalajlara oranla daha agir olmasi, transparan
oldugundan igindeki mamulii 1518in olumsuz etkilerinden koruyamamast olarak 6zetlenebilir.

Bunlardan camin kirilabilen bir materyal olmasi, ozellikle isletmelerin ambalajlama hattinda
olabilecek kirilmalar sonucunda mamulin igin cam kirklarinin karismast ihtimalini de ortaya
¢ikarmaktadir, Otomatik ambala) hatlaninda makinalarnin gelistiriimesiyle bu sakincanin ortadan
. kaldinlmasina ¢alistimaktadir. Ayrica daha dayanikl camlarin imali de konuda yararh olmaktadir.
Ornegin cam eriyik halindeyken yiizey kismina titanyum dioksit kaplanmast yontemiyle camlarin

dayaniklihg1 %50 oraninda arttirilabilmektedir.

Camun agir bir materyal olmasi ise difer ambalaj materyaline oranla daha fazla tagima
masrafi gerektirmektedir. Bu iki sakinca, camn ihrag mallari igin tercih edilmeyen bir ambalaj

materyali olmasina yol a¢maktadir.
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2. Cam imalaty, Camn Kimyasal Yapisi ve Cam Kaplara Sekii Verme Yontemleri
Saydam cam yapimu igin kullanilan formiil asagidaki gibidir.

Silisyum dioksit (S102) %73

Kireg (Ca02) %11

Soda (Na20) %14

Aliminyum oksit  (Al203) %1

Tam bir saydamhk elde etmek iizere cam hamuruna selenyum ve kobalt oksit ilave
edilmektedir.

Cam imal etmek igin genellikle kum, kireg ve soda ile cam pargalan %25 oraninda) karisin
eritme finnlarinda eritilir. Bu firninlarin sicakligi 1500C° kadar olup karistiricilar sayesinde homojen
bir cam hamuru elde edilir. Cam imalatinin bu agamasinda oziirsiiz yani kum pargalart ve kristaller

. yahut hava kabarciklar ihtiva etmeyen bir karisim elde edilmeye ¢ahsilir.

Cam hamuruna istenen sekil elle, yarn otomatik yada tam- otomatik makinelerle
verilebilmektedir. Elle sekil verme fazla zaman aldifindan ekonomik olmamakta ve bu nedenle
ancak makine ile gekil verilmesi miimkin ¢ok bilyiik kaplarin veya ozel bigimlerin yapuminda bu
yola gidilmektedir. Bu yontemde cam hamuruna borularla iiflenerek ve kaliplanarak sekil verilir.
Cam imalatinda genellikle dig kisim kaliplanarak, i¢ kisim ise iiflenerek sekillendirilir.

Yan otomatik yondemde cam hamuru elle ¢aligan bir gelik pompayla gekilerek yar
otomatik makinenin iginde beslenir. Bu makinede sisenin bogaz kismuna vakumla, gévde kisnuna

da basingli hava ile gekil verilir.

Otomatik imalatta ise bashca iki yontem kullanilmaktadir. "Emme" metodu da denilen
birincisinde, 6nce otomatik makinenin ilk kalip kismu finna girer ve belli miktar cam hamuru
vakumla kalibin i¢ine ¢ekilir. Buradan mekanik olarak ikinci bir kalip aracilifiyla basinglh hava

verilerek son geklini alir.

Ikinci yontemde ise cam hamurunun vakumla gekilmesi yerine kaliplara ozel besleyicilerle
verilmesi esastir. Eritme finnindan ¢ikan belirli sicakliktan cam hamuru besleme kanalindan
gegerek otomatik sekil verme makinasina gelir. Burada belirli miktar cam hamuru biiyiik damlalar

halinde birinci kahba beslenir. Islemin diger asamalari "emme" yontemindeki gibidir.
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Cam sise ve kavanoz imalatinda otomatik yontem en ekonomik olanidir.

Sise veya kavanoz bigimini almig olan cam hamuru kaliptan glktlgnﬁda 450°C civarinda bir
sicaklik olmaktadir. Kendi halinde sogumaya birakildiginda i¢ kisim havayla temas halindeki dig
kisima oranla daha yavas soguyacagindan kinlmaya karst dayamkllik azalmaktadir. Bu bakmundan
diizgiin bir sofuma saglamak iizere kaliplanan siseler sogutma tiinellerinden gegirilerek kademels
olarak sogutulmakta boylece i¢ kismin daha yavas sogumasindan ona‘ya ¢tkan ig basing yiikselmesi
onlenmis olmaktadir.

3. Cam Kahiplarin Bigimleri

Cam kaplar ¢ok gesitli bigimlerde yapilabilmekteyse de en fazla silindirik tipler kullanilmakta
ve bunlarin dar agizh olanlan sigse, genis agizh olanlan ise kavanoz olarak adlandinlmaktadir,
Aynica kozmetik siseler, ilag siseleri, ampiiller ve cam aerosol kaplar cam kaplarin daha az
kullanilan diger tiplerini teskil etmektedir.

Cam siselerin boliimleri ise agiz, kapanma kismi, boyun, omuz, gézde ve dip olarak
adlandirtimaktadir.

Cam kaplar otomatik ambalaj makinalarinda dikey olarak doldurulup kapatildiklarindan sise
bigimi dayanikhligi etkilemektedir. Bu yonden boyun ve govde kisimlanyla omuz kisminmn

boyutlar igin belirli toleranslar saptanmistir.

4. Cam Kaplarmn Fiziksel ve Kimyasal Yonden Kalite Ozellikleri

Ozellikle karbonatl: igkilerin (gazoz ve biralar) konulacag siselerin 10-16 atiliik i¢ basinca
dayanabilmeleri gereklidir. Bu konuda cam kalitesiyle birlikte sise bigimi de siselerin i¢ basinca

dayanimini artirmaktadir.

Kapama makinalarinda siseye yitklenen dikey kuvvette dayanim da 6nemlidir. Bu hidrolik

preslerie olgiilmektedir.

Ani sicakhik degisikliklerine dayanikhlik  6zellikle konservelerin  ambalajlanmasinda
kullanilan cam kaplarda onemli bir kalite faktoridiir. 45 °C'hk sicaklik degisiminin limit kabul
edildigi bu dayamiklilik camin kahinhg arttikga azalmaktadir,



Camin mekanik ¢arpmalara karsi dayamklihdi da tasima vs. bakunindan énemli bir kalite

fakt6rii olusturmaktadir.

Bu kalite 6zellikleri, goz muayene, dlgme, ani 1st degisimi testi, mekanik arpma testi, basing
testi ve renk muayeneleriyle saptanmaktadir. '

5. Cam Kaplarin Kapanma Bicimleri ve Etiketlenme

Cam kaplarin kapaklarinda aranan énemli ézellikleri; kapagin igerden disanya ve disaridan
igeriye sivi veya gaz gegirmeyecek bigimde kapanabilmesi, kapagmm cam kaba konan mamulle
kimyasal reaksiyona girmeyecck bir maddeden yapilmig olmast, kolayhkla agilip kapabilmesi ve
ambalajin goriniimi bozmayacak bigimde olmasidir. Teknik yonden kapaklar normal kapaklar,
vakumla kapatilanlar ve basingla kapatilanlar olmak tizere ii¢ gruba aynimaktadir.

Sige ve kavanozlarin agiz kisimlarinin kapams yontemi dikkate alinarak imal edilmis olmasi
gereklidir. Uygulamada metal, mantar, plastik veya bunlarin kanigum olarak yukarda siralanan
ozellikleri tastyan gesitli tipler kullamlmaktadir. Bunlarin en 6nemlilerinden olan vidali kapaklarda

kapak kenar ve sise agzina vida sekli verilmis olup ¢evirmek suretiyle agilip kapanmaktadir.

Tag kapaklar bira, gazoz ve meyve suyu siselerinin kapatllhlasmda kullanilmaktadir. Twist-

off kapaklar ise konserveler ve recel vs. gibi tiriinlerin kavanozlarninda kullanilmaktadir.

Bilindigi gibi mamul hakkinda tiketiciyi aydinlatma ve ambalajin goriniimiine katkida

~bulunmak iizere etiketler kullanilmaktadir. Genellikle kagittan yapilan etiketler gesithi renklerde

bask: yapildiktan sonra doldurulmus cam kaba yapistinlmaktadir. Ancak tekrar kullamilan cam
kaplar igin serigrafik baski ile yapilan mine kap tzerine bozulmadan kahimsn bakimindan yararh
olmaktadir. Bu yontem kagit etiket kullamlmasina oranla pahal ise de cam sige veya kavanoz

fabrikaya tekrar tekrar iade edilerek kullanildigindan sonug daha karh olmaktadir.

6. Cam Kaplarin Kullanim Alanlar

Cam kaplarin gida sanayiinde konserve, meyve ve sebzelerin, meyve sularinin, karbonatl
igkilerin, bira, sarap, pastorize sut, yogur vs.'nin ambalajlanmasinda genis 6lgiide kullamilmaktadir.
Yukarida agiklanan olumsuz yoénleri nedeniyle bu mamullerin ihracat igin ambalajlanmasinda
¢ogunlukla yerine tencke kutu veya plastik ambalajlara terketmektedir. Ancak son zamanlarda

hafif cam yapimindaki gelismelerde garpma dayanunint artirmak iizere yapilan dig yiizeyi kopiik
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seklinde plastikle kaph siseler (plasti-shicld bottle) pahali olmakla beraber bazi uriinlerin
thracatinda kullamilabilecektir.
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F. DIGER AMBALAJ MATERYALLERI

1. Jiit Cuvallar

Jutten yapilan cuvallar, dayaniklilikiar, yitkleme ve bosaltma sirasinda ving kancalarinin
agtigi deliklerin kolaylkla kendiliginden kapanabilmesi, diismeler sirasinda patlama dayaniminin
yiksekligi, i¢ine konan uriinin kolayca havalanabilmesi ve tekrar tekrar kullanilabilmesi
nedenleriyle ihracatta genis 6lgiide kullanim alani bulmaktadir.

Jut bitkisinin boyu 180-450 cm arasinda olup 2 cm ¢apinda silindirik bir govdeye sahiptir.
Jiit lifleri 2 mm uzunlugunda ve 20 mikron ¢apinda lif hiicrelerinin iist uste yigilmas: ve bitkisel
balmumu ile birbirlerine yapigmas: ile olusmustur. Lif hiicreleri, bitki g g,ovdcsmdc kabuk tabakasinn
hemen altinda yer almgtir.

Jite benzer diger bitkisel lifler Thailand'da yetisen (Kenaf), Afrika'da yetisen (Urena),
Brezilya'da yetisen (Malua) ve Hindistan'da yetisen (Mesta)'dir. Ancak Hindistan ve Pakistan'daki,
Jut yetistiriciliginde ¢ok fazla gereksinim duyulan isgiicii ucuzlugu bu ulkeler triinlerine kalite
yoniinden oldugu kadar fiyat yoniinden de avantaj yaratmaktadir.

1.1.Jiit Yetistiriciligi, Lif ve Cuval Yapinu ve Ozellikleri

Jut, sicak ve nemli iklimlerde yetisen yillik bir bitkidir. Corchorup capsularis (beyaz Jit) ve
Cerchorus Olitorius (tossa jiitil) olmak tzere iki cinsi, ¢ok eski yillardan beri Hindistan ve
Bangladeg'deki Ganj ve Brahmaputra deltalarinda tiretilmektedir.

Jut yetigtiriciliinde kaliteli lif elde etmek iizere hasat zamanmin belirlenmest Gnem

tagimaktadir.

Jut yetistiriciliginde kaliteh hf elde etmek iizere hasat zamanmin belirlenmest onem
tasimaktadir. Hasat gereken zamandan 6nce yapilirsa lifler zayif olmakta, gecikildiginde ise lifler

kaba ve sert bir hal almaktadir.

Hasat edilen jiit bitkisi havuzlama islemi uygulanarak, yani lifler bir siire (10 giin - 1 ay) su
icinde birakilarak bakteriler tarafindan lif tabakasint gevreleyen dokularn lif tabakasim gevreleyen
dokularin yok edilmesi saglanir. Daha sonra sallama, vurma, dévme islemleriyle elde edilen lifler
yikanir ve kurutulur. Siniflara ayrilmak ve baylanmak tizere balyalama merkezlerine gonderilirler.
Jut liflerinin kalite ozellikleri, dayaniklilik, agichk temizlik, uzunluk, yumusakhk. parlaklik ve
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Gniformluktur. Genellikle benzer beyaz jiitten elde edilen lifler sarnms: beya7 tossa jiitiinden clde
edilen lifler ise gri-beyaz renkte olmaktadir.

Jut Iiflerinin kalite simiflart, orta, alt, alt-B, alt-C ve cross-botton'dir. Ayrica bu sinflara
beyaz jiit ya da tossa jiitii oldugu da ilave edilir. Siuiflandirmadan sonra jiitler 125-150 kg'lik
balyalar halinde iplik fabrikalarina sevk edilmektedir.

Ham jit liflerinin iplik haline getirilmesinde bashca islemler, liflerin tek tek ayrilmasi ve
paralel olarak biraraya getirilmesi, renklerine, saglamlik ve kalitelerine gére harmanlanarak iplik
halinde bikilmesidir. '

Jut iplikleri gesitli sikhikta kanavige olarak dokunarak guval ya da balya, 6rtiisii olarak

kullanima hazirlanir.

Bez halinde dokunmus olan Jiit, gerekli en ve boya, belirli bir alanin (6rnegin m?) agirhigina,
imal edildigi yere (Calcutta, Dunde gibi), dokuma tipine (kanavige, tarpalin vs.) belirli bir en ve
uzunluktaki atki ve ¢ozgii ipliklerinin sayisina ve mamuliin goriisiine gore simflandinlmaktadir.

Bazi standart Calcutta rtinlerinin ihrag edilecekleri takdirde Hint Standartlar Enstitiisii
tarafindan hazirlanmig olan standartlara uygun olmast zorunludur. Bu standartlar dokunmus olan
Jutiin yada jit quvallanmin dokusu, dayamikllifs, pargalatin en ve boyu ve agirhgi ile ilgili
bulunmaktadir. Bu mallanin balyalan izerine ait olduklan standard grubu g,osteren isaretler

konulmaktadir.

1.2. Kullamim Alanlan

Jit cuvallar ozellikle deniz yolu tamimacihginda findik, seker, patates, un, hububat,
ogutilmis hayvan yemi, yapay giibre ve bazi kimyasal maddelerin ambalajlanmasinda genis olgiide
kullanilmaktadir. Jut guvallar i¢inde maden filiz ve tuzlari ile makine pargalan da tasinabilmektedir.
Aynict ipek ve keten lifleri ve pamuk koruyucu olarak bez halinde dokunmus jiitle sarnilarak
balyalanmaktadir. Jiit guvallar tarazlanincaya kadar tekrar tekrar kullanilabilmektedir.

Ancak Bati Avrupa ilkelerinden sentetik materyalin jit yerine ikamesi sonucunda
ambalajlamada jiit kullanini 1968'de 178.000 tondan 1974'te 60.300 tona diismustiir.
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2. Konteynerizasyon

Konteynerizasyon, malin pargalanmadan bir veya birkag ulagin aracina yiiklenmesini
saglamak tizere Ozel surette yapilmig konteynirlar igine yerlestirildigi bir sistemdir. Konteynir kahici
bir ambalaj aracidir. Ve bu nedenle tekrar kullamlabilmesi igin yeterli kadar saglam bir yapilms
olmast gereklidir. Ozellikle bos veya dolu iken bir ulagim aracindan digerine kolaylikla
gecirilmesini muimkan kilmak Gzerc konteynirlara bir takim  ozellikler kazandinlnustir. Bir

konteynirin i¢c hacmi en az 1 m? olmalidir.
Y

Konteynirlar uluslararast dizeyde kullamidiklarindan (ISO) uluslararast standardizasyon
orgiitii tarafindan saptanan asagidaki ozelliklere uygun olmahdirlar: '

Yikseklik : 2.44 m.
Geniglik : 2.44 m.
Uzunluk: 12.19m. -9.14m. - 6.10 m.

Suiphesiz konteynerizasyon diinya ¢apinda bir uygulamadir ve belirtmek gerekir ki
palitezasyona oranla ulusalar olarak daha iist diizeyde karar alinmasmmi ve son derece biiviik
yatinmlara girigilmesini gerekli kilar, nitekim bir konteymir igin gemilerin, doklann, yik vinglerinin,
vagon, kamyon ve depolarin ¢evrede bulunmasi gereklidir. Bir konteynirin maliyeti 1.000 - 4.000
$, konteynirlarin koyma ve kaldirma igin doklarda kullanilan yiik vinglerinin maliyeti ise 400.000 §
- 1.000.000 $ arasindadir. B

Konteynerizasyon igin yapilacak yatirimlarn ftartxsllmasmda.tasmacak mal tonajinin yeteri
kadar fazla, olmast ve yatirimlarin sadece iyi se¢ilmisg birkag limanda yogunlasmast énemlidir. 1975
yilinda Kuzey Atlantik'te taginacak ambalajli mallarin %80'ini konteynirlar igine konmus olmasi
ongoriilmekteydi. Konteynirlar ancak mallann taginmas: dengeli ve muntazam oldugu takdirde,
yani herhangi bir limanda gonderilen ambalajli mal miktar:, limana gelen mal miktarina tekabiil
edecek miktarda oldugu takdirde karl olarak kullamilabilirler. '

Konteynirlarin kalkinmakta olan tlkelerin dis ticaretinde er ge¢ kullamlmaya baglanmast
kagimilmaz bir zorunluluktur. Bu nedenle gerekli yatirimlarin kademeli olarak gerceklestirilmesi ve

i¢ pazarda konteynir kullaniminin yavag olarak gergeklesmesi gereklidir.

Konteynirlarin kullanumi ambalajlama alaninda pek ok degisikleri gerektirecektir. Geri

doénen konteynirlardan yararlanmak igin 6nceden dokme olarak taginan mallarm ambalajinda
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kullanilmalari gereklidir. Konteynirlarin tagima kapasitelerin tam olarak yararlanmak igin ise ig

hacimden miimkiin oldugu kadar faydalanilabilecek tipte ambalajlar kullanilmaktadir.
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G. KARMA AMBALAJLAR

Malzemelerin ve her tirlii karma ambalajlarin kombinasyonu, endistrilesmis ve gelismekte
olan ilkelerde onemli trendlerdir. Bunun nedeni, ¢esitli malzemeleri bir araya getirerek, uygun
fiyatla her bilesenin pozitif karakteristikleri de ilave edilebilmesidir. Bu ozellikle, kagit, mukavva,

aliminyum folyo ve plastik filmler ile olmaktadir.
Japonya gibi bazi ilkelerde, karton, konteynerler, plastik iskeletle desteklenir.

Isveg'te, kapit kutular, yiksek derecede gaz bariyerli plastik malzemenin igine

yerlestirilmigtir.
Ingiltere'de seffaf PET kutulari metal uglan olabilir.

Fransa'da hot filling, pastorizasyon ve belki de ¢ok yakinda sterilizasyon i¢in spiral sargih

kagit ve aliminyum folyo kullanilacaktir.
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1L BOLUM

AMBALAJ URETIMI VE MALIYETLERI

Avrupa'da 1992'de "Tek Pazar" slogani, yeni bir heyecan, bakis agisi ve giiglerin
yogunlastinimast donemi yaratmigtir. Bu sloganin atilmasi Fransa Cumhurbaskani’nin "Fransa
Vatammiz, Avrupa Istikbalimizdir." sozleriyle birlestirildiginde, Avrupa'ya yeni bir gozle bakmanin
geregini agikga ortaya koymaktadir. Dinya ve Avrupa'da gelismeler, uluslararasi ekonomilerle
biitiinlesme hedefini koymus olan Turkiye igin her noktada ¢nemlidir. Avrupa firmalarinin rekabet

giiciinii yaratmak igin geleneksel tepkilerden biri olan "birlesme” olgusu yeniden yasamaktadir.

Avrupa ozelinde ve ambalaj sektoriiyle ilgili gelismelerin yakindan izlenmesi, olasi
gelismelere karsi alternatif tepki stratejilerinin  gelistirilmesi gerekir. Zamaninda alinmayan
onlemler, giigleri birlestirmede, geg kalinmug hedef belirlemelerinin kit kaynaklanimizi ne denli

savurganca kullanmaya ittigini gosteren sayisiz 6rnekler vardir.

Diiniin deneyimlerinden yararlanarak, yarmin saglkl kararlarint ve kurumlarim olusturmak

icin asagidaki Avrupa Ambalaj Giretimiyle ilgili saptamalar Grafik-1'de ozetlenmigtir.
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Tirkiye'nin gekim alant iginde bulundugu AT ulkelerinde ambalaj sektoriindeki gelismeler,

iilkemizde ambalaj iiretimindeki hedeflerin saptanmast bakiminda 6nem tagimaktadir.

Gerek gelir diizeyi, gerek ambalajlanan driinlerdeki gelisme ve diger etkenler bakimindan
ulkemiz, AT ilkelerinin oldukga gerisindedir. Ancak, AT iyelerinde de tiketim dizeyi ve
ahgkanliklart bakimindan bir homojenlik yoktur.

AT'da Bati Almanya, Fransa ve Ingiltere 6zelinde bakildiginda, malzeme bazinda ambalaj
dagilminin bazi farkliliklar gosterdigi gorilmektedir

Tablo:4

Almanya, Fransa ve Ingiltere'de Malzeme Bazinda Ambalaj Uretimi Dagilimi (Y1l

1991)
Ambalaj B.Almanya Fransa | ingiltere
Kagit-Karton |39.11 34.0 41.7
Plastikler 29.5 25.6 291
Metal 21.1 15.2 19.7
Cam 7.2 16.6 , 5.6

Diger 3.1 8.6 39 -

Uretim degeri bakimindan yapilan bu kargilagtirmada, 6rnegin Fransa'da cam ambalajin
paymin diger iki {ilkeden daha yiiksek oldugu goriilmektedir. Bunun nedeni Fransa'da geleneksel
olarak cam kullanma ahigkanliginin yayginligi, bu ilkenin cam endustrisinin biitiin alanlarinda

Avrupa'nin agirhkl iilke olmasiyla agiklanabilir.

Turkiye'de ise miktar bakimindan ambalajin malzeme bazinda dagiimuyla ilgili yaklasik
hesaplamalar yapilabildigi halde, diger olarak hesaplama yapabilmek i¢in gerekli veriler yoktur.

Tiirkiye'nin 6zellikle AT'de geligtirilen "teknik engeller” baglanunda belirlenen yiiksek kalite

ve standartlarin yakinda izlenmesi gerekmektedir.

Eger ambalaj standartlars bakimindan AT diizeyi yakalanmazsa ihracatta fiili engeller ortaya

¢ikacak, gelecek giinlerde ihracatimizda bazi darbogazlar olusabilecektir.



A. KAGIT ESASLI AMBALAJ URETIMI

1. Tiirkiye'de Kagit-Karton Uretimi

Uretilen kartonun dizgiin olarak kullanicinin eline gegmesi, ana hedeflerden bir tanesi, hig
bir ambalaj makinas: ve baski makinasi belirli toleranslar diginda kot bir karton igin yapilmamistir.

Diizgiin tretilen bir kartonun maniplasyon sirasinda degisen hava sartlarindan etkilenmeden

taginabilmesi, ancak polietilen biizdaraliniis ambalaj ile mimkiin olmaktadir.

Ulkemiz, gelismekte olan bir ilke oldugundan birgok sanayide oldugu gibi, ambalaj

sanayiinde de ge¢is donemi yasanmaktadir.
Kagit, dogumdan oliime kadar, msanlarin en ¢ok tikettiklert bir sanayi tirintidur.

Bu nedenledir ki, kagit, diinya'da en gok tretilip tiiketilen bir sanayi Griinii olma ozelligine

sahiptir. Cagimizda, geligmiglik, kagit tiketimi ile 6lgtilmektedir.

Ulkemizde, bir sanayi tiriinii olarak ilk yerli kagidin tiretildigi 1936 yihindan bu yana 58 yil
gegtigi halde, kisi basina kagit tiketimimiz ancak 21 kg olabilmistir.

Buna kargin diinya ortalama 45 kg'dir.

Gelismig tlkelerdeki tiketim ise, ABD'nde 311 kg. Avrupa ortalamast 152 kg ve
Yunanistan'da 67 kg.'dir.

Turkiye kagit sanayinin ekonomik yapisit inceledigimizde, kagit riinlerine olan talebin,
ozellikle Ikinci Diinya Savasinda sonraki yillarda, hizla arttigim ve artan talebi kargilayacak yeni
kagit triinlerin yonelik kamu (SEKA) yatrimlarmin 1970 yiinda  itibaren  yogunlasti@in

gormekteyiz.

Tirkiye'nin 1963 yilinda planh kalkinma dénemine gegmesi ile birlikte ekonomide gorilen
gelisme parelinde o6zel sektorde kagit sanayiine ilgi duymaya baslamug ve 1970l yillardan
baslayarak gerceklestirilen yatirimlar ile kagit sanayimizdeki bugitinkii yerine almigtir.

O kadar ki, 1990 yilina kadar kagit sanayimizdeki kamu (SEKA) payi, ilk kez 1991 yilinda

Ozel sektor lehine degigmistir.
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SEKA dahil, tim kagit-karton iretim tesislerinde:  kagit driinlerini kullanan  bastn
kurululaninda ve basim evlerimizde en geligmis tcknolojiler kullamilmaktadir, SEKA'min
~ hammadde temininde kargilastigt sorunlar digimnda, ozel sektor kagit dretici kuruluslann

onemsenecek hammadde sorunu da yoktur.
1992 yili verilerine gore kapasite kullanim yaklasik %80 oranindadir.

Ancak, oniimiizdeki yillarda bityiik olgekli yeni yatinmlar gergeklesmez ise, mevcut
kapasitenin yurtigi talebi karsilamasi olast degildir.

Daha oncede bahsettigimiz gibi kapasite kullanimi %80 olmasina karsin, hammadde ve
| ‘ sin,

enerjiden kaynaklanan ytiksek maliyet yapist kagit sanayimizin en 6nemh giincel sorunudur.

Bu sorun diger KiT'ler gibi SEKA'da daha da biiyiiktiir. Ekonomik ve teknolojik yapist bu
sekilde ozetlenebilen Tiirkiye Kagit Sanayir'nde faaliyet gosteren 7 adedi kamuya (SEKA'ya) ve 33
adedi ozel sektore ait toplam 40 kurulusun kapasite biyiikluklerine gore dagihmi asagidaki Tablo
5'de verilmistir. Tirkiye genelinde kagit-karton fabrikalaninin kapasite buyukliklen, 10.000
ton/yil'n altinda, 25.000 - 25.000 ton/yil arasi, 50.000 - 100.000 ton/yil ustiinde olmak iizere 5

kategoride incelenmigtir.

Tablo: §

Kagit Sanayiinde Faaliyet Gosteren Bazi Kuruluslarin Kapasite Biiyiikliikleri
Kagit-Karton Uretici

Kuruluglarin Kapasite Kamu (SEKA)  Ozel Sektér  Toplam Fabrika
Biyuklikleri (Ton/Y1l) Fabrika Sayist  Fabrika Sayisi Sayist

- 10.000 1 17 18

10.000 - 25.000 - 4 4

25.000 - 50.000 - 9 9

50.000 -~ 100.000 3 3 6

100.00 3 : - 3

7 33 40

Bu tabloda yer alan fabrikalanmizin %45'i dinya kagit sanayii kapasite olgekleri
kiyaslanmayacak kadar diisiik kapasitelidir. Yiiksek maliyet yapisint tamamlayan bu tablo dikkate
alindiginda, Tirkiye Kagit Sanayi'nin 1995 yilinda baglayacak Gumrik Birligi uygulamast
karsisinda AT ve ETFA iilkeleri ile rekabet edebilecegini soylemek gok zordur.
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Kagst sanayi, buytk olgekli yatirnnlardandir. Bu yiizden kagut driinlerin olan yurtici talep
hizla artmadik¢a kagit sanayiine yonelik yatinmiar da yapihnaz. '

1992 yili verilerine gore, tlkemizdeki kagut-karton tiretimi yaklasik 1.020.000 ton, titketimi
ise 1.236.000 ton'dur. Tiiketim ve iiretim arasindaki 216.000 ton'luk fark ithalat ile karsilanmigtir.

Asagida tablo:6'da ilkemizdeki kagit-karton fabrikalanimin  bolgelere gore sayt ve

kapasitelerinin dagilim, sekil-1'de ise yillara gore kagit-karton tiretimi gosterilmektedir.
Tablo: 6

Kagit Karton Fabrikalarinin Bolgelere Gére Say: ve Kapasitelerinin Dagilinn

Bolgeler Fabrika Sayisi Orant___Kapasite Orant
Marmara-Trakya 20 50 581 45
Karadeniz 3 7 162 13 |
Ege-BAnadolu 8 20/ 308 24
Akdeniz 2 5 137 ol
I¢ Anadolu 5 13 68 5
Giiney Dogu Anadolu 2 5 34 2
Turkiye Geneli 40 100 1.290 - 100

hE



Sekil: 1

Kagit Karton Uretimi

1984 1985 1986 1987 1988 1989 1990 1991 1892

1.1. Sermaye Durumu

Seliiloz ve kagit treten kuruluglarin toplam sermaye 1 trilyon TL. dolayindadir. Asagidaki
Ozet tabloda goraldigi, gibi sermayenin 279 milyar TL.'st kamu (SEKA)ya, (%28), 721 milyar
TL.'st 6zel sektore aittir (%72).

Tablo: 7
Seliiloz ve Kagit Ureten Kuruluglarmn Sermaye Durumu
Sektor Sermaye(Milyon) %
Kamu (SEKA) 279.000 279
Vakif Uyesi Ozel Sektor 684.000 68.4
Vakif Toplami 963.000 96.3

Vakif Uyesi Olmayan

Ozel Sektor (Tahmini) 37.00 3.7
Ozel Sektor Toplami 721.000 72.1
Genel Toplam 1.000.000 100.0
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Not:

Istanbul Universite Kimya Yksck Mohendisi Dr.Osman V.izgi ile Istanbul Teknik Oniversitesi Igletme Mahendisi
Selma Sarp, Seliloz ve Kagit Sanayii Vakfi adina bir rapor hazrladilar. Vakifea her yil itye kuruluslara anket formu
génderilerek cnvanter galigmast yapilmaktadir. Bu kez 1992 yilima ait on bilgiler derlenmig ve bilgiler bir rapor haline
getirilmigtir. Vakfa 13 &zel sckior kurulusu ve SEKA dlyedir. Vak!h, Tirkiye kagit ve scliloz sanayiinin tiretim ve kapasitesini
%90 oraninda temsil etincktedir. Vakif digidaki firetim %10, kapnsite %11-12 dolayinda tahmin edilmektedir. Raporda ele
alinan rakamlar oran dikkate alinarak bulunmustur. Bu niteligiyle rapor, Turkiye Kagit Sanayi konusunda yeterli bilgivi

igermekte ve ilgililerin gerektiginde bagvurabilecekleri saghkii bir kaynak durumunda bulunmakiadir.

Tarkiye genelinde fubrikalann snyica Yo7 kapasite olneak 266.9'a Marmara-Trakyn-Fge Bolgelerinde, saviea 26121
kapasite olarak %24.tt Akdeniz-Karadeniz Bolgelerinde, sayiea %181 kapasite olarak %7si, I¢ Anadolu-G.Dogu Anadolu

Bolgelerindedir.

Asagida tilkemizin yillara gore kagit-karton retimi yardumyla agrklanmistir,

1.2. Cahisanlarin Sayisi

Ulkemizde seliiloz, kagit-karton tireten kuruluslarda toplam olarak yaklagik 12-250 kisi
¢alismaktadir. Asagidaki 6zet tabloda goraldiga gibi, ¢alisanlarin %405't kamu (SEKA)'da (%77),
2.845'1 ozel sektorde (%23) ¢alismaktadir. '

Tablo:8
Kagit-Karton Ureten Kuruluslarda Cahsanlarm Sektorler itibariyle Dagium
Sektor ‘ Caliganlar: Sayisi _ %
Kamu (SEKA) 9.405 76.8
Vakif Uyesi Ozel Sektor 2.504 204
Vakif Toplamt 11.909 97.2
Vakif Uyesi Olmayan 341 : 2.8

Ozel Sektor (Tahmini)
Ozel Sektor Toplami 2.845

Genel Toplam 12.250 | 100.0



Kamu(SEKA) ' Ozel Sektir

Memur-Miihendis Oran: %71 ‘ %29
Isci %78 : %22
Kalifiye Is¢i Oran %91 | : %9
Diiz Is¢i Orani %55 | %45

1.3. Uretimdeki Gelismeler

Turkiye'de diger ambalaj tirlerinde oldugu gibi, karton ambalaj tretiminde de hizli bir
gelisme vardir. Otuz yili askin Tiirk basim ve ambalaj sanayii iginde yaplan gozlemler, tilkemizde
son yillarda bu gelismenin 6nemli dlgiide hizlandigim gostermektedir.

Bir iilkede ambalaj tretiminin gelismesini saglayan gok depisik faktérler olabilir. Ornegin,
Japonya'da basta Japon toplumunun gelismesi olmak tlizere, bazi dig etkenlerin de ambalaj
sektoriinii etkiledigi bilinmektedir. Ikinci Diinya Savasi sonrasinda ABD ordusu'nun gida
maddeleri dokme olarak Japonya'ya getirilmektedir; burada tiiketici ambalajlarina konarak dagitum
yapilmaktadir. Savag sonrasinda ise gesitli tlkelerden katilan askeri birliklerin glda ve diger tiketim
maddeleri Japonya'da ambalajlanmgtir.

Ulkemizde de ambalaj iiretiminde, toplum gelismesi birinci derede etkili olmaktadir.
Kentlesmenin hizlanmasi, yerlesim yogunlugu, kadin niffusunun i§ yasamina girmesi, ailelerin
kiigiilmesi, klasik beslenme kaliplanimin degismesi, saglk sorunlarmin bilincine varilmas: gibi
etkenler ambalaj iretiminde nitelik ve nicelik geligmesini etkilemistir. Daha sonra disa agik
ekonomi politikalarinin uygulanmaya baglanmast, bir firmanin uluslararasi pazarlara girmesi, orada
dev profesyonellerle rekabete girmesi, ambalajin 6nemini arttirmug; ihracat seferberlifine katilan
firmalar, pazarladiklari mallarin kalitesi ve fiyati kadar, albenisini arttiran ambalajinda onemli

oldugu gérmislerdir.

2. Tiirkiye'de Oluklu Mukavva Uretimi

Yurt iginden tedarik edilen oluklu mukavva kagltlanndén ozellikle saman flutingin kalites

surekli degisiklik gostermektedir. Bu kalite degisiklikleri de oluklu mukavva kutu imalatini direkt
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olarak etkilemektedir. Dolayisiyla bu kagitlardan imal edilen oluklu mukavva kutularinin kalitesi
siirekli degismekte ve standart bir imalat séz konusu olmaktadir. |

Yurdumuzda imal edilen oluklu mukavva kagidimin fiyatt siirekli ve rasgele bir sistemle
artmasi nedeniyle oluklu mukavva kutularmin maliyeti de siirek!i artmakta bu da hem satist hem de

piyasayi olumsuz yonde etkilemektedir.

Tirkiye'de imal edilen kraft ve fluting kagitlarinda zaman zaman kagit katmanlarinin
soyulmasi, renk farkhibgi, kingiklik, kum vs. yabanci madde ihtiva etmesi gibi problemlerle
kargilagiimaktadir. Bu durum kaliteyi olumsuz yonde etkilemektedir.

Sektor bazinda imalat tiirlerine gore ambalaj standardizasyonuna gidilmemesi (gerek kalite,
gerekse ebat olarak) sinirli sayidaki kagit enlerinde kombineyi zorlagtirmakta, ayrica stoga ¢alisma
imkani1 vermemektedir. Bu durum iggiciinde fazla istihdama, sipariglerin gecikmesi ve fireye neden

olmaktadir. (Not: Uziim kutularinda standart olugturulmustur.)

Ozellikle "Oluklu Mukavva kalitesinin standardi, TSE/119 nolu standartlarla tesbit edilmis
bulunmaktadir. Ancak oluklu mukavva tretiminde kullanlan hammaddenin heniiz standards
bulunmamaktadir. Oncelikli olarak, hammadde standardi bulunmayan bir mamuliin standard
hakkinda miitalda vermek, yanhsha yol a¢maktadir. Bu hedetﬂc, standartlarin tekrar gozden

gecirilmesine fayda gorilmektedir.

Asagidaki Tablo-9, Tablo-10, Tablo-11, Tablo-12 ve Tablo-13 yardinuyla tilkemizdeki

olukiu mukavva tiretimi agtklanmaktadir.

Tablo: 9

Sektoriin Yapis1 Oluklu Mukavva Hatlan

1987 | 1988119891 1990 | 1991 | 1992 { 1993
Hat(Corrugator) 54} 56} 63 63 71 71 71
Sayist (adet) '
Hat Bagina Diisen Net 45061 498114738 49521 4478| 4801| 5070
Uretim (Ton)




Tablo : 10

Oluklu Mukavva Uretilen Kuruluslarda Calisan Personel

1987 1988 1939 | 1990 1991 1992 1993

Uretimde 3131 3361 34991 3479 3057 2885] 3240
Caligan (Adet) :
Uretim Diginda 845 869 9391 944 9321 1007]| 1038
Caligacak
Toplam 3976 4257 4418] 4031| 3817| 4198| 4278
Personcl ‘

Tablo:11

Oluklu Mukavva Uretiminde Kisi Basina Net Uretim

1987 | 1988 1989 | 1990 1991 1992 1993

Uretimde Cahsanlar | 77.7 83.0] 858{ 101.1| 110.2] 106.8 111.1
i¢in (Ton)
Uretimde Calisanlar | 124.8| 1332} 142.5| 167.5| 1852 1824 180.1
icin (1000 m?)
Toplam Cahganlar 61.2] 655 676 774 83.3 81.2 84.1
icin (Ton)
Toplam Cahganlar 98.3] 1052} 112.2) 1283 140.0] 1386 144.0
icin (1000 m?)

Tablo: 12

Oluklu Mukavva Uretiminde Ortalama Levha Agirhgs

1987 622
1988 622
1989 602
1990 603
1991 595
1992 585
1993 585
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Tablo: 13

Oluklu Mukavva Sektoriinde Kapasite Kullamim (Ton)

1987 1988 1989 1990 1991 1992 1993
Kullanilabilir 370.000| 440.000} 480.000{ 500.000| 555.000] 555.000| 530.000
Kurulu Kapasiteler o
(_?rerq;eklesen 243.342] 278.936] 298.546| 311.977| 317.971| 340.884| 360.000
Uretim ’ .
Kapasite Kullanimi 65.77 63.39 62.20 62401 57291 61.42 67.92

(%)

Oluklu Mukavva diinyada ve Tirkiye'de en ¢ok turetilip tiiketilen ambalaj malzemesidir.

Cunka gevreyi kirletmeyen, doga dostu bir sanayi trtintdir.

Ayrica kullandiktan sonra geri donerek %100 kagit hammadde olarak kullaniimaktadir. Bu

suretle ekonomimiz korunmaktadir. Baska bir degigle, 1 ton oluklu mukavva hurdast 4 agaci

kesilmekten kurtarmaktadir.

Tiirkiye oluklu mukavva sanayii, tim sektorlere ¢ok genis bir tirtin yelpezasi igersinde hizmet

vermektedir, en gelismis iiretim teknolojilert ile bati standartlart kalitesinde iretim yaparak, tlke

ekonomisinin oluklu mukavva ambalaj kutusu ihtiyacini tamanini karsilamakta ve artan kapasitest

ile de ithracat yapmaktadir.

Tiirkiye oluklu mukavva sanayii, 40 yilda ulaguigi bu potansiyel ile, sanayimizin alt yapisim

olusturan en biiyiik hizmet sektorii olarak tlke ekonomisindeki yerini almugtir.
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B- PLASTIK AMBALAJ l"IRE'l‘iI\'li

1. Diinya'da Plastik Uretimi

Plastigin icadindan bu uyana plastikler tutarsiz bir ekonomik egilim islemigler, ya kapasite
fazlah@i nedeni ile dugsiik fiyatlardan, yada arz daraimasindan dolayr kar kaybindan etkilene
gelmisledir. Bugiin gene aymi olgu yasanmaktadir. Bu kez ki gerekgeler digsatimdaki artiglara ve
1987 yilinda ambalaj sanayiinde kaynaklanan yiksck talebe dayandinlmaktadir.

Konuya daha yakindan baktigimizda ashinda bu iki gerekgenin ambalajda kullanilan her tiirlii
plastikte su ara yaganan daralmanin nedeni olmadii goriilir.

ABD ambaljj diinyasinda plastigin kullammi 82 ekonomik krizden bu yana yilda 1 milyar
pound'luk bir hizla artmaktadir. Bununla birlikte 1987 yilinda ambalaj titketimi 1986 yilindaki 11.5
milyar poundluk diizeyinden 1987'de 12.8 milyar pounda yiikselmistir. Oysa bu artig boylesi biiviik

dlcekli bir endiistride pek az 6nem gostermektedir.

ABD'deki toplam plastik satiglart 1986 yihnda 48.8 milyar pound tken, 5.4 milyar pound
artarak 1987'de 54.2 milyar pounda yiikselmigtir. Agikga gorilmektedir ki, ambala) sanayu diginda

hissedilir bir artig yaganmstir.
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Grafik:3
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Grafik: 6
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1984 yihindan bu yana bazi ireticiler ambalajda kullanilan plastikte bir daralma olacagina

isaret etmektedirler.

Ekonomik durgunluktan sonra yaganan onemli dretim daralmalan ozellikle polistiren ve

diigiik yogunluklu polietilende yasannugstir.

Sise ve film pazarlarindaki gelismeler dogrultusunda bu ikazlar daha da yoBunluk
kazanmigtir. Son yila iliskin tahminlerde bazi ureticiler genelde gozlenen talep daraimasi

konusunda ag¢ik¢a uyarilmiglardir.
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Ancak bir siire fiyatlarda bu tepki gér(ilmeyip. 83-84 yilinda pek ¢ok fiyat artislart olmasina
karsin kullanma tepkisi de gozlenir. Plastik sanayii alisagelmis atak pazarlama yontemleri ile tepki
gosterip, fiyatlar yatinm sermayesi yaratma ve karlilig1 gézetmekten uzak "ne pahasina olursa olsun
sat" anlaylsma gore belirlenmigtir.

Fiyatlar higbir zaman yeni yatinmlan 6zendirecek dizeye yiikselememistir. (ornegin
polyolefin fiyatlarinda pound 40$'lik bir artis ¢ok az goriildii) Hemen hemen duragan bir kapasite

ve artan taleple birlikte iiretim ve satiglar 87'nin itk aylarinda hep aym kalmaya devam etmistir..

Simdi toplam tretimde bir diisiis olmasi, gergekte plastik ambaldjin temel maddelerinden biri
olan monomerlerde de ciddi bir daralma séz konusu olmasindandir.

Polyoletin, stiren, polietilen treftalate (PET) ve polivinil klorid (PVC) gibi plastik ambalaj
maddelerindeki daralma ambalaj tiretiminde ciddi iiretim diisiislerine neden olabilecektir.

Ambalaj iureticilerinin hemen hepsi kérla zarar arasindaki farkin giderek daraldigindan
yakinmaktadir. Ote yandan plastik hammadde fiyatlarinin' giderek artmasi dogrudan ambalaj
maliyetlerine yansimaktadir.

1986 yih igin Diinya'da plastik tretiminin yaklagik 78. 944 000 ton dolaylarinda oldugu

hesaplanmaktadir.

Diinya'da diger birgok tiretim alaminda oldugu gibi, plastik iiretiminde de ABD lider iitkedir.
ABD'de 1984'de 21.0 milyon, 1985'de 21.7 ve 1986'da 22.8 milyon ton plastik tretilmistir. 1985
yilina gore, 1986 yilinda ABD'de plastik tiretimde yizde 4.8 artis olmustur. |

Plastik tretiminde ikinci iilke Japonya'dir. 1984/86 yillarinda sirayla Japonya'daki plastik
tretimi 8.9, 9.2 ve 9.3 milyon ton diizeyinde gergeklesmisti. ABD diinya iiretiminde yiizde
28.9'luk bir paya sahipken, Japonya'nin pay: yiizde 11.9'dur.

Bati Almanya diinya plastik tretiminde yiizde 9.9'luk bir paya sahiptir; bu iilkenin 1986 yili
tiretimi 7.8 milyon tondur. Almanya'da tiretim artiginin bir onceki yila oranlamasinda karh bir
gelisme yoktur. Ornegin, 1983 yihna gore 1984 yilinda yiizde 5.3 bir gellsme varken, daha sonraki
yillarda yiizde 3.1 ve 2.7'lik bir artig olmustur.

Plastik tretiminde Sovyetler Birligi biyiik bir atak yapmnustir. Bu iilkede 1984/86 yillarinda
sirastyla {iretim miktan 4.5, 4.8 ve 5.3 milyon ton diizeyindedir. Bir énceki yila gore 83/84'de
yluzde 2.5 84/85'de 6.7 ve 85/86 ise ylizde 10.4 artis olmustur. Sovyetler Birligi, diinyadaki toplam
plastik Gretiminin yaklagik yiizde 10'unu tretmektedir. Diger onemli ireticiler Fransa, Italya ve



Ingiltere'dir. 1986 yilinda Fransa 3.5 milyon ton, Italya 2.7 milyon ton ve Ingiltere'de 1.9 milyon
ton plastik tretmigtir. Burada siralanan yedi 6nemli tiretici disinda geri kalan tim diinyadaki plastik
dretimi 25.4 milyon tondur; bu da diinya iiretiminin ancak yuzde 32'sidir.

Bir iilkede dretilen plastik malzemenin ambalaja doniigiimiini cikilcyen ¢ok sayida degisken
vardir. Ulkenin geligmiglik diizeyi, plastik malzeme miktari, plastik malzemenin temin
edilmesindeki kolaylk vb. Ayrica, 6zellikle gelismekte olan iilkelerde, diger ambalaj turlerinde
oldugu gibi plastik ambalaj tiretiminde de saghkh veriler bulmak giigtiir.

Gelismis tlkelerde 6rnegin, 1985 ve 1986 yillarinda ABD ve Japonya'da uretilen plastik
miktarlan1 ile ambaldj sektoriinde kullailan plastik miktarlanm karsilastirdigimizda, retilen
plastigin yaklagik ytizde 25'inin bu sektérde tiiketildigi goriilebilir.

Tablo: 14

Diinya Plastik Uretimi

(Birim'00 Ton)

Ulkeler 1984 1985 1986 | 1987
ABD 21.018 21.748 22.522 | 24.456
Japonya 8914 9.232 9.374 10.162
B.Almanya  7.408 7.635 7.840 -
Sovyetler Bir. 4.500 4.300 5.300 -
Fransa 3.314 3.376 3.500 | -
Italya 2.795 2.640 2700 -
Ingiltere 1.854 1.979 1.995 -
Digerleri  23.236 24362 25.475 -
Toplam 73.039 75.772 78.944 -

Kaynak: "World Plastik Production in 1986" Japan Packaginig, Scptember 1987, S.4l.;Vol:8 ve "Madden

. Plastics International Special Report”, Modern Plastik international, January"'88.

Asagidaki Tablo-15'de ABD'de ambalaj sektoriinde plastik kullanimi ve Tablo-16'da
Japonya'da plastik ambalaj tiretimi tablolar yardimiyla agiklanmaktadir. ‘
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Tablo:15

ABD'de Ambalaj Sektoriinde Plastik Kullaninu

(Birim'000 Ton)
Kullanim Yeri 1986 Pay1 (%) 1987 Payi(%)
Kapaklar (closures) 284 5.4 307 5.3
Kaplamalar(coating) 464 8.8 506 8.7
Kaplar(container) 2.632 50.5 2.937 | 51.0
Filmler(films) 1.843 35.3 2.015 35.0
Toplam 5.223 100.0 5.765 100.0

Tablo:16

Japonya'da Plastik Ambalaj Uretimi

(Birim '000 Ton)

i Uretim
1981 1.743.3
1982 1.830.5
1983 1.924.8
1984 ' 2.184.7

1985 2.332.3

2. Tiirkiye'de Plastik Ambalaj Uretimi

Plastigin petro kimya sanayiinde petrol esash driinli veya yan urtnleri ile dogal gazi
hammadde olarak kullanip bunlanin kimyasal doniisimleri ile - elde -edilen 6nemli madde

gruplarindan birisi oldugunu daha 6nceki bolimde belirtmistir.

06
|




Bu nedenle plastik sanayiini petro-kimya sanayiinin bir alt sckt(')rﬁ olarak gormek
miimkiindir. Kullanim kolayhg, ucuzluk, dayamklilik, kolay islenebilme vb. zelliklerinden otiri,
kagt, karton, cam demir, pamuk, keten vb. hammaddelerden iiretilen tranlerin yerini alan plastik
triinleri, diger taraftan da enerji dagihmi sulama, kanalizasyon, ulagim gibi projelerde onemli
olgide kullamm alant bulunmaktadir. Oyle ki, giinimizde bir gok sanayi kolunda plastik sanayu
tirtinleri temel madde durumundadir.

Turkiye'deki plastik sanayii genel olarak bir yan sanayi durumundadir. Ve her tiirlii nihai mal
treten sektorlere ara iriinler tretmektedir. Bu nedenle Tirk sanayiinin yapist ile ¢ok siki bir
baglantisi olup sanayiinin genel dalgalanmalarindan hemen ve en fazla etkilenen bir is koludur.
Termoplastiklerin gesitli tretim dallanindaki (toplam 22 iiretim dali) kullamim yuzdelert agisindan
plastik sanayimizin biyik bolimiini kapsamaktadir. Bunlarin diger kullanim alanlan ise makine,
otomotiv, dayamkl tikketim mallan ile diger sanayilerdir.

Plastik isleme sektori genel olarak 6zel tesebiis ile yiriitilmektedir. Bu tesebiislerin cogu
ticaret odalarina bagl kiigiik isletmeler ve az bir kismi ise sanayl ()(hlarlna bagl orta biyiiklikte

isletmelerdir.

Az sermaye isletmesi, kolay islenirlii, yaygin kullamm alani kiigiik isletmeleri tesvik
etmektedir. Kiigiik isletmelerin sermaye yapisi nedeniyle de genel olarak sektorde egitim araghrma
fonksiyonlarn yerine getirilememektedir. (Kalite kontrolde de maalesef iyi durumda degil)

Sektorde kullanilan insan gicii vasifsiz elemanlarin gogunlukta oldui,u bir yapidadir. Ve
isletme bagina ortalama personel sayist 20 civarindadir.

Plastik isletme sektorii ise Tirkiye'de sanayinin yogun oldugu bolgelerde toplanmig olup,
biiyiik bir kismn Istanbul'da olmak iizere Bursa, Izmir, Ankara, Adana, Gaziantep yorelerine

dagilmstir.

Arastirmalara gore yurt ¢apinda yayilmis ¢ogu kigiik tiniteler olmak iizere 8 bin civarinda
plastik isleme tnitesi bulunmakta olup bunlarin ortalama sermaye yapist 50 ile 100 milyon lira
civarindadir. Bunlann igerisinde patentli, KNOW HOW'lu ve lisansh olarak faaliyette bulunan

kurulug pek az olup daha ziyade nihai iiriin iireten sanayi kollarinin biitinligi icerisindedir.

Plastik isleme sektoriinde iiretim talebe bagh olarak olustugundan, heniiz Tiirkiyc'de gerek
sanayinin ve gerekse nihai tiiketicinin formasyonu, mali yapist ve bilgisi bu talebin yeterli seviyeye
¢tkmasina yetmemektedir. Bu nedenle kisi bagina titkketim 8-9 kg. seviyesindedir. Bu miktarlar ise
diinya ortalamalarinin ¢ok altinda oldugu gibi gelismis ilkeler tiketimine gére de ¢ok gok azdir,
Ancak son yillarda serbest ekonomi diizeninin verdigi imkanla disaridan gelen her tiirlii {iriin belirli
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oranda plastik igerdiginden iilkemiz iretici ve tiiketicilerini de bu yonde iretim ve tiiketime
yonlendirmektedir. Bu ise iilkemizdeki tiketimin, dolayisiyla tretimin siratle artmasi sonucu

getirmektedir ve 8-9 kg'lik tiretim 6niimiizdeki 2-3 yil igerisinde ikiye katlanabilir goziikkmektedir.

Bu sonug, 800.000 ton'luk bir plastik tiketimi demektir. Demek ki, Petkim'in ¢ok siiratle
tretimini arttirma tedbirlerini uygulamaya koymast gerekmektedir. ‘ |

Plastik tiretim teknolojisi pek az kendini yenileyebilmis kurulus distnda génellikle ¢ok geridir.
Makine parklarinin ortalama yast 20'nin iizerinde olup yeni makine ve yeni teknolojilerin ok
pahalt olmasi ve plastik igieme sektoriindeki sermaye yapisinin gok yetersiz kalmasi, bu sektorde
yeni yatirimlan imkansiz kilmaktadir. Yeni teknoloji isteyen plastik islénxe makineleri disindaki
konvansiyonel makineler (takriben genel ihtiyacin %87'si) oldukga geri teknoloji ile Turkiye'de
uretilmekte, bu da ig kolumuzun, ¢agimiz teknolojisini yakalamasim geciktirmektedir.

Tirkiye'deki plastik isleme sektoriiniin fiyat yapisim Petkim belirlemektedir. Ana girdiler
cogunlukta Petkim'den saglandigindan ve trin igindeki orant %50 veya bu miktarlann iistiinde

oldugundan nihai Grinin fiyat yapisindaki esas etken, plastik hammaddesi olmaktadir.
Su anda Petkim'in fiyatlar ile diinya fiyatlari arasinda bir paralellik vardir.

Kaliteli tirettmde hammadde de, makine ve bilgi kadar etkili olan iyi kalip ihtiyaci, maalesef
ilkemiz sartlarinda yeterince karsilanmaktadir. Buradaki en onemli etken ise, kaliteli eleman
noksanligidir. Buna ilave olarak tezgah yetersizlifi ve malzeme bulmadaki gugliikler de soz
konusudur. Yeni yatinmlarda genel tegvik politikast plastik sektorii 6zeline gereken yaklagimdan
farklidir. Diinya plastik sanayii hizla gelismekte, yiiksek teknoloji kullanmakta ve buna bagli olarak
bu alanda yatinmlar pahali olmaktadir. Bu giinkii finansal yapilanma ve kar marjlart nedeniyle
firmalarin fon yaratmalan yetersiz ve dig kaynaklar da pahalidir. Yeni yat_mrhlann mevcut tesislerin
ve ana girdilerin tegvikinde plastik sektori gereken ilgiyi gérmeméktedir.

Turkiye plastik sanayiinde, hammadde, yart mamul, mamul ve personel kalitesi, diinya

standartlarinin gok altindadir.

Diinya genelinde goktan bagh bagina bir dal haline gelmis olan plastik egitimt, Turkiye'deki
egitim kurumlarinda heniiz ara basliklar halindir. Tirkiye plastik sektorine yonelik literatiir
calismalari yok denecek kadar azdir. Isletmeler yeterli laboratuar olanagindan yoksundur. Bu
baglamda aragtirma-geligtirme ve kalite kontrol ¢aliymalar gok simirhdir.

Standartlar, kalite belgeleri ve kontrol vasitalar iiretici agisindan yeterli degildir.
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Sektorin diger kurumlarla isbirligi eksik, tamtimi igin seminerler, paneller ve iletisim
araglarimin kullanimi yetersizdir.

Turkiye'de plastik malzemeyi PETKIM iiretmektedir. 1980l ynllaﬁn ortalaninda plastik
hammaddesi iiretim kapasiteleri Tablo:17'de aktariimaktadir.

Ulkemizdeki plastik ambalaj iretim miktari da Tablo:18'da aktariimaktadir. Ancak, ¢ok
sayida plastik ambalaj treticisinin bulundugu iilkemizde bu sektériin ayrintili analizi yaptlamamuistir.

Tirkiye'de biiyiik 6lgekli plastik ambalaj ureticileri, toplam plastik ambalajin yaklasik yiizde
25'ini Gretmektedir. Plastik ambalajin diger boliima kiigiik atolye tipindeki treticilerin payidir.

Deterjan, gida ve diger diretim alanlannda faaliyet gosteren iilkemizdeki yabanct kokenli
firmalar, kalite sorununu 6n planda tuttuklarinda, biiyik treticiler daha ¢ok anilan firmalarla is

yapmaktadir.
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Tablo: 17

Tiirkiye'de Plastik Hammadde Uretim Kapasitesi (Ton/Y1l)

Uriin Yarimca Aliaga Toplam
AYPE 24.300 150.000 194.300
YYPE - 40.000 © 40.000
PVC 46.800 100.000  146.800
PP - 60.000 60.000
PS 13.000 - -

Kaynak: PETKIM

Tablo: 18

Tiirkiye'de Uretilen Plastik Ambalaj ('000+)

Plastik Turt 1985 1986
Polietilen 584 65.0
Polivinil Kloriir 82 10.3
Polistiren 75 82
Polipropilen 353 39.1
Toplam 110.4 122.6

Kaynak: DPT BKYP 1987 Progranu




Kugiik dreticilerin sektordeki kaiiteyi geriye dogru (,:ekti{;i iddia edilmektedir. Ayrica
PETKIM'in malzeme temininde malzemelerin uluslararas: sfandartlara uygunlugunda iretim
yelpazesinde sorunlan oldugu ileri suriliirken; ozellikle PETKIM yetkililert, iyi tanimlanmus
malzeme istekleri gergevesinde, iiretilen hammadde de sorun olmadig gorisiin ileri siirmektedir.

Diger ambalaj tirlerinde oldugu gibi, plastik ambalajda da PETKIM'in hammadde saglamada
agirhklt oldugu belirtilerek, bu kurulusun plastik ambalaj iiretiminde kaliteyi arttirict politikalarn
uygulanmast istegi dile getirilmektedir.

Gegen yiizyilda bilinmeyen, ama simdilerde sanayi iiretiminin tiimiine girmis olan plastik
maddeler ¢agdas diinyanin simge malzemeleridir. Ugaklar, arabalar, g,ozlukler ayakkabilar, bulagik
makinalar: gibi gegitli tiriinlerde onlara rastlanabilir.

Yasanan iki petrol stkintisi ve ardindan da diinya bunalimma karsin, plastik maddelerin yillik
gelisme hizi %5 dolayinda seyretmistir. Plastikler gitgide, celik, tahta, cam vb. gibi geleneksel
tiriinlerin yerine gegiyorlar ve 6zellikle elektronik ve havacilik gibi ileri sanayi dallarinda yeni
kullanim alanlari buluyorlar. Béylece, plastiklerin tiim diinyadaki titketimi 1950'deki 1.3 milyon
ton degerinden 70 milyon tona yiikselmistir. '

Plastik maddeler, hemen hemen yalnizca petrolden yola gikilarak tretilen polimerlerdir.
Diinya petrol iretiminin %2'si plastiklere aynilnigtir. Ama bir giin yok olma tehlikesi ile karsi
kargiya bulunan bir enerji kaynagindan baglanarak iretiliyor olsalar bile, iretimleri ve
bigimlendirmeleri az enerji harcandigindan, plastikler bu tehlikeden korunmalidir. Dolayistyla
toplam enerji bilangosu genellikle plastiklerden yana olacaktir.

Plastik maddelerinin kimyasal tiretimleri ¢ok ¢esitlidir ve yakm Urlinler arasinda, asagida
sayacagimiz nedenlerle bir yarigma vardir.

e Fiziksel ve kimyasal nitelikler,
e Fiyat,
¢ Bigimlendirme kolayhg;,

Plastik maddeler, iki biyik gruba ayrilir( sicaklikta yumusatilarak bigim verilebilen
termoplastikler; bunlar, yeniden eritilip yeniden bigimlendirilebilirler ve yiiksek molekil agirhkls

mumlar olarak diisiiniilebilirler.

() DPT, Yas Meyve-Sebze Pazarlamast &Organisyonu 1V. B.Y . K.P. Ozel Ihtisas Komisyonu
Raporu, Ocak 1477
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(2) Sicaklikta katilasan (termodurcissable) plastikler, bunlar da, baglangigta sicaklikla
yumusarlar, ama sonra sicakhigin etkisinin siirdorilmesi ile tersinmez bigimde katilagirlar (pisirilen

yumurta akinin davramst gibi.)

Plastik maddelerle ilgili, 300C°, hatta S00 C*1 gegen sicakhklarda da mekanik 6zellikleri
koruma, atese karsi dayanikhh@ini artirma yiizey saglamhift kazandirma gibi  ¢aligmalar
siirmektedir. Ilerlemelerin gogu, polimer karbon isletlerin tiimi ile yada kismen, silisyum, kiikirt
azot ile degistirilerek saglanmaktadir.



C. TAHTA AMBALAJ URETIMi

Ulkemizde ozellikle yas meyve ve sebzelerin i¢ ve dis pazarlamasmm da genis ¢apta
kullamlan tahta sandiklarin dretimleri esas olarak kiigik kapasiteli atolye ve hizarlarda
gergeklesmektedir. Bu atolyelerin sayilan, 1557 adet civarindadir.() Bu atélyeler yas meyve ve
sebze Uretim ve ihracat bolgelerinde yogunlagmig durumdadirlar. Bu tesisler gesitli tipilerde givili
sandiklar iretmektedirler. Uretimde kavak, ¢am veya kayin afacindan elde edilen 4 mm'lik
keresteler kullamlmaktadir. Halen tlkemizde en biiylik kapasiteli modern iiretim yapan kurulus,
Orman Bakanligina bagli olan "Antalya Orman Ambalaj Fabrikasi"dir. Bu kurulusta hem tel dikisli
hem de ¢ivili sandiklar imal edilmektedir. Tel dikisli sandik iiretim kapasitest ¢ift vardiyada
3.000.000 adet/yil olup halen ortalama olarak %50 atil kapasncyle gallsmakta ve yilda 1.500.000 -
1.800.000 adet sandik tretilmektedir.

Bu dretim 1.250.000 - 1.500.000'ini tel dikigli sandiklar, 250.000 - 300.000'ni givili
sandiklar olusturmaktadir. Talebe gore ¢ivili sandiklar yerine yilda 500.00 - 600.000 adet demonte
¢ivili sandik da yapilabilmektedir. Yine Orman Bakanligina bagl olarak Diizce ve Bafra'da faaliyet

gosteren iki tahta sandik isletmesi, rantabl galistirilamadigindan kapatilmigtir.
Ulkemizde tahta sandik tiretimi, Tablo: 19'da yer almaktadir.
Tablo: 19

Tiirkiye'de Tahta Ambalaj Sandiga Uretimi

Yillar Adet
1975 73.570.000
1976 77.600.000
1977 82.300.000
1978 87.200.000

Kaynak: DPT, 1978 Y1ili Raporu

(1 DPT, Yas Meyve-Scbze Pazarlamasi ve Organizasyonu 1V. B.Y K.P. O/cl ihtisas Konnssonu Raporu, Ocak
1977
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Ihracatta oluklu mukavva sandiklarin kullanimina dair genel bfr egilim bulunmasina ve oluklu
mukavva ambalaj sanayiindeki gelismeye ragmen, yas meyve, sebze sektoriinde bu ambala)
materyalinin kullanimi ¢ok az ragbet gormekte ve tahta sandik dretimi yilda %6 oraninda bir artis
gostermektedir. Tahta ambalaj sandigi tiretiminde bilyiik kapasiteli isletmelerin kurulusuna dogru

bir egilim mevcuttur.

Ulkemizde palet iiretimi konusunda ise saglikli bir veri saglanamamigtir. Ulkemizde paletler
¢ogunlukla sanayi kuruluglarinin kendi biinyelerinde mahn depolanmast ve yiiklenmesi amaciyla
kullamlmaktadir. Bu nedenle sinai tesislerin yogun oclarak bulundugu Izmit bolgesinde kiigiik
kapasiteli atolyelerde palet iiretimi yapilmaktadir. Yag meyve ve sebze ihracatinda ise tel dikisli
kasalar palctlerle gemiye kadar tasinmakta ancak paletler ¢ogu kez geri alinmaktadir. Heniiz yeter
kadar taninmamis olmasina bagh olarak kullamiminin sinirh olu$u, thracatta yiikleme ve bosaltma
islerinde heniiz forklift cihazlarindan fazla yararlamlmamasi palet iiretiminin de gelismemesine

neden olmaktadir.
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D- MADENI ESASLI AMBALAJ URETiMi

1. Teneke Uretimi

Ulkemizde teneke iiretimi, Eregli Demir ve QCelik Fabrikalan T.A.S. tarafindan
gergeklestirilmektedir. Bu sirketin Ereglide bulunan fabrikasinda, Celi’k B.OF. usuli ile
yapilmakta, teneke yapiminda kullamlacak gelikler mekanik kapatma yontemi ile deokside
edilmektedir. Bazi 6zel amaglar igin tam okside edilen gelikler kullanimaktadir. Malzemeye
haddeleme, tavlama ve temperleme islemlerinden sonra Ti, Tz, T3, Ts, Ts ozellikleri

verilebilmektedir. Ancak sipariste belirlenmedigi takdirde imalat Ts olarak yapilmaktadir.

Eregli Demir Celik fabrikasinda teneke hatti elektrolitik yontemle gahsmakta ve elektrolitik
teneke yapiimaktadir. Yillik iiretim kapasitesi 80-90 bin tondur.(2

Eregli uriinii tenekeler parlak yapilmakta, ancak talep edildigi takdirde mat da
yapilabilmektedir. Yiizey pasivasyonu elektro kimyasal olarak kromik asit banyosunda
yapilmaktadir. Bu islemden sonra sogutulan tenekeler 5 gr/m? - 10gr/m? arasinda D.O.S. (dioksi
sebakat) adl yenilebilen sentetik yagla yaglanmaktadir

Eregli'de Ai "birinci" ve Az "ikinci" simif tenekeler yapilmaktadir. Kz ise ikinci stmf kusurlu
tenekelerdir.

Mamul hale gelen tenekeler yag gegirmez kagitlara sarildiktan sonra distan oluklu mukavva
ile ortiilerek birer tonluk birimler halinde paletler iizerinde ambalajlanmaktadr.

Eregli Demir Celik isletmesinin wretimi, tlke ihtiyacinin igte ikisini kargilayabilmektedir.
1972 - 1974 yillan teneke tretimi Tablo 20'de gosterilmistir. '

Tablo- 20
Teneke Uretimi (Birim: Ton)
1976 76.000
1977 (Tah) 66.000
1978 (Prog,.) 90.000

Kaynak : DPT 1978 yili program

) Vanh C. Tencke Imali ve Ozellikleri Hakkinda Baz Bilgiler Tencke Semineri, 1977



Tablo 2bde tam kapasiteyle iiretim yapmasinin programlandigt gorilmekle beraber 1978
yilinda kalay ithalati giigliigii nedeniyle Gnemli bir tiretim azalmas: beklenmektedir.

Ulkemizde teneke tretimi ihtiyaca yeterli olmadigindan Sivas'ta agilmasi planlanan 1V.
Demir-Celik isletmesinde teneke imalatina da yer verilmesi diigiiniilmektedir.

2. Teneke Kutu Uretimi:

Ulkemizde teneke kutu tiretim tesislerini iki gruba ayirmak mimkindiir. Bunlann birincisi,
ozellikle gida sanayii sektoriinde konserve ve bitkisel yag fabrikalarinm, ihtiyaglart olan teneke
kutu yapmak uzere kendi biinyelerinde kurduklar teneke kutu iiretim tiniteler, ikincisi ise ayr bir
sanayi olarak kurulmus ve ilkel yontemlerle ¢alisan konserve fabrikalarimin hemen hemen tamami,

kendi kutu iiretimlerini yapan ve elle ¢aligan kutu makinalarina sahiptirler.

Ayrica modern tesislerden Tat, Vatan, Tamek, Demirci, Tiirsant, Hatas, Aktir gibi salga ve

+ konserve fabrikalan kendi kutu iiretim iinitelerine sahiptirler.

Ikinci grup olarak ele alinan ve ayri bir sanayi olarak kurulmug bulunan teneke kutu
fabrikalarinin en 6nemlileri Manisa organize sanayi bolgesinde kurulmus bulunan Tasas-Tiirk

Ambalaj Sanayii ve Izmir'de bulunan Botag-Bornova Teneke Kutu sanayiidir.

Tasas tesisleri, Merkezi A.B.D.'de bulunan ve Diinya'nin pek g¢ok iilkesinde lisans yeri
bulunan "Continental Can Company"nin lisanst ile tiretim yapmaktadir. Bu tesis 6 otomatik iiretim
hatti ile, degisik tiplerde tiretim yapabilen diger hatlara sahiptir. Bu hatlarda 5/1, 4/1, 3/2, 1/1, 1/2
kg. ve 200 gr. 100 gr.'hk teneke kutular yapilabilmektedir. Otomatik hatlarin kapasitesi dakikada
500 kutu olup fabrikanin yillik kapasitesi tek vardiyada 303.120.000 kutudur. (1)

Botaginda gesitli tip ve boyutlarda olmak tzere yillik teneke kutu iretim kapasitesi tek
vardiyada 50.000.000 adettir.

Ayrica, Sanayi ve Teknoloji Bakanhgr'ndan Tesvik Belgesi olarak kurulan ve kurulmakta
olan fabrikalar Tekirdag'da bulunan sarten tek vardiyada 2.800.000 adet/yil, 17 kg'lik teneke kutu,
Izmir'de bulunan "Simsek Kutu Fabrikast 10.560.000 adet/yil, Ceyhan-Adana'da bulunan Mosas
ise 34.000.000 adet/yil teneke kutu tiretim kapasitesine sahip bulunmaktadirlar, (4

®) D.P.T. Genel Gida Sorunlan IV.B.Y K P. Ozel Ihtisas Komisyonu Raporu Mayis (1977)
(" ULGURAY Dilck, IGEM "Ambalaj materyal ve Bigimleri ihracatta Ambalajlama Kosullan Ulkemizde Ambalaj
Sanayinin durumu, Sh.42, Kasim 1978
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Bunlardan baska yari otomatik makinalarla kutu yapan bazi atolye tipinde tesislerde
bulunmakta olup bunlar Ayvalik, Gemlik ve Trakya'da bitkisel yag sanayii ihtiyact icin kutu
uretmektedirler.

Teneke kutu tretimi, iilkemizde en fazla teneke kutu kullanan, konserve, sal¢a, meyve suyu
konsantreleri, zeytinyagi ve bitkisel yaglar tretim sektériiniin talebine gore ayarlanmaktadr.
Meyve ve sebze konservelerinde cam kaplar, zeytinyaglan igin cam siseler, bitkisel yaglar igin ise
plastik siseler diger ambalaj alternatiflerini olusturmaktadir. Bu nedenle teneke kutu talebini tam
olarak saptamak miimkiin olmamaktadir. |

3. Aliiminyum Uretimi

Ulkemizde aliiminyuma dayali ambalaj sanayiinin hammaddesini olusturan ham aliminyum
. Etibank'a baglt Seydisehir Aliiminyum tesislerinde iiretilmekte ve iiretimin lhtlyaCd yeterli olmadii
durumlarda yine Etibank tarafindan ithalat yapilmaktadir.

Ambalaj sanayiinde kullanilan aliminyum folyo ve levha iiretimleri ise, Etibank'tan alinan

ham aliiminyum islenerek Nasag tarafindan gergeklestiriimektedir.

Nasag, 6.000 ton/yil 15.000 ton/yilda levha iretim kapasitesine sahiptir. Bu kurulusun
trettifi Aliminyum folyo kalinliklari 9-200 mikron arasinda degismektedir. Aliiminyum levha
tretim kapasitesi ise 15.000 ton/yil olup levha kalinliklar1 ise 200 mikron - 2000 mm arasindadir.
4

Ayrica folya+kagit+polietilen laminasyonu yapilmakta bu lamine malzeme biskiivi, gofret,

hazir gorba vs. triinlerin ambalajlanmasinda kullaniimaktadir.

Nasag'a ilave olarak Seydigehir aliiminyum tesislerinde de aliiminyum folyo yapilabilmektedir.
Ayrica, Izmit'te bulanan Ispak, ,Diizce'de gap bastmevi 1350 ton/yil ve Avcilarda bulunan Yakasan
adli fabrikalarda aliminyum folyo kullamilarak laminasyon ve baski tesisleri bulunmaktadir.

(4 ULGURAY Dilck, IGEM "Ambalaj materyal ve Bigimleri ihracatta Ambalmlann Kosullar Ulkcmizde Ambalaj
Sanayinin durumu, Sh.42, Kasim 1978
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E. CAM AMBALAJ URETIMIi

Cesitli kaynaklarda, degisik zamanlar verilmekle birlikte, camm tarihi yaklasik 4000 yil
oncesine dayanir.

Osman Imparatorlugu'nda camcilik 17. ve 18. yiizyillda gelisme gostermigtir, ve 1759'da
Cubuklu'da bir cam imalathanesi kurulmustur. '

Camun dretiminin temel Ozelliklerinden biri, "izabe teknolojisi'ne dayalt "enerji yogun"

dretim alant olmasidir.

Ticari olarak en ¢ok iretilen cam gesitlerinin ana hammaddeleri kum, soda, dolomit, feldspat
ve kalker olmakla birlikte, yiizelliye yakin degisik tiirde ticaret madde ve katki kullamlarak: degisik
ozelliklerde cam tretilinektedir.

Cam hammaddeleri belli regetelere gore kargilastinlarak, eritme finnlara akitihr. Fininlar
yaklastk 1.500 - 1.600 C°'da isitilarak, iglerindeki hammadde cam erigi haline donigtariiliir.

Cam eritme finnlan, kampanya doénemleri boyunca hi¢ sonduriilmeden sicak tutulmak

zorundadir.

Kampanya dénemlerinin giderek on yil gibi uzun bir dénemi kapsadifi goz oniine
alindiginda, enerji kullammundaki siirekliligin, buna bagh olarak da enerji bagimlihigin onemi

anlagilir,

Cam gegsitlerine gore degisiklik gostermekle birlikte, toplam sinai maliyet iginde enerjinin
pay1 ortalama yiizde 15-20 arasinda degismektedir.

Cam iretiminde kullamilan birim enerji miktarlarinin  azalulmast igin ozellikle enerji
bunaliminin yasandigt 1970l yillarda, enerji tasarrufuna yonelik gahgmalar yogunluk kazannus,

¢ok onemli sonuglara ulagtimigtir.

Ortalama bir deger vermek gerekirse, 1980'li yillarin baglarinda 1 kg cam tretmek igin 430
gram fuel-oil tiiketilirken, 1981 yili sonlarinda bu miktar 313 gram diizeyine inmigtir. Bu da enerji

tiketiminde yiizde 27'likbir azalmaya karst gelmektedir.

Cam tiretiminde kullanilan enerjinin ytizde 601 firinlarda harcanmaktadir. Cam iiretiminde

deger yaratma zincirinin diger halkalarini olusturan sckillendirme makinelerinde tiiketilen enerjinin
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payi yiizde 20, yardimc isletmelerde yiizde 11, tavlama finnlarinda yiizde 6, diger islemlerde ise
yiizde 2 dolaylarindadir. : ‘

Bugiin cam iireticileri enerji kullaniminda, su temel ilkelerden hareket etmektedir.
¢ Enerjinin etkin kullamimu,

e Enerjinin korunmas: (izolasyon),

¢ Atik enerjinin degerlendirilmest,

e lyi bakim ve tutum.

Sisecam toplulugu kalori bazinda degerlendirildiginde, tiiketilen enerjinin yiizde 37'sini fuel-
oil, yiizde 44'inii dogal gaz, yiizde 9'unu LPG ve yiizde 10'unu da elektrikten saglamaktadir.

Cam hammaddeleri dogada bol bulunmakla birlikte, fiziksel ve kimyasal 6zellikleri
bakimindan iseten spesifikasyonlara uyma simrlarinin daralmasi nedeniyle, giderek daha zor
bulunur hale gelmektedir.

Cam hammaddelerin iretiminde ve kullamiminda birinci derece onemli olan sorun bu
hammaddelerin  saglanmasindaki "giivenilirlik"tir. Hammadde = saglamasi;, indirme bindirme
giiclikleri, yol uzakhklar1 ve mevsimsel kosullar vb. 6zellikleri dikkate almak gerekmektedir.

Dogada bulunan hammaddelerin kimyasal ozellikleri de onem tagimaktadir. Bugiin cam
hammaddelerinin iginde bulunan safsizliklarin sinirlan giderek daralmaktadir.

Ote yandan kum, soda vb. hammaddelerin tane iriligi ve rutubet gibi fiziksel ozelliklerin
ortalama degeri ile bu degerin stabilitesi firin verimleri ve cam kalitesini de etkilemektedir.

Hammadde fiziksel ve kimyasal ozelliklerinden stabilites‘ini koruyabilmek i¢in dogadan
. alindiktan sonra yapilan bir dizi islem de maliyetler Gizerinde ek yiik getirebilmektedir.

Tiirkiye'de cam hammaddeleri yeterince bulunmakla birlikte, bu hammaddeler diinyanin en
iyi arasinda sayilamaz. Turk cam endistrisi uzun yillarda elde ettigi birikinti ve deneyimle

hammadde isleme konusunda belli bir diizeye gelmistir.

Cam eritme finnlannin yitksek sicaklikta gahigmalan, yiksiuz yakit fuketiminde firinlarda
kullanilan enerjinin maliyet igindeki paymn yiizde 45'e ulagmasi, sektorde basa bag noktasinin
yiizde 70'in tizerinde bir kapasite kullanimim gerektirmesi de, tam kapasite calxsmaya zorlamakta,



bu nedenle de iretimde kesintisizlik onem kazanmaktadir: Bu zorunluluk sektorde deger
yaratmada zincirinin ileriye ve geriye dogru etkilerini ve bagimliliklann: da belirlemektedir.

Sektorde, birim cam miktari bagina diigen bu enerji tiiketiminin azaltilabilmesi igin firmnlarda

kapasite kullanimimn arttinnlmasi, tam kapasiteye yaklagiimasi yasamsal dneme sahiptir.

Ote yandan, cam hammaddeleri harmanina katilan cam kinginmn her yiizde 5'lik bolimii,
yaklasik yiizde 1 diizeyinde bir enerji tasarrufu saglamaktadir. '

Cam iiretiminde de kapasite kullaniminda baga bas noktasinin yiizde 70'lerin iizerinde olmasi,
karhliklarin ancak yuizde 80'lerin iizerinde kapasite kullanimindan sonra gergeklesmesi, degisen
talebi aninda kargilamaya yonelik "kritik kapasite fazlasi yaratma"yr giiglestirir. Katma degeri
yiksek bazi cam tirlerinde, firinlarda ekforehatlar yaratilarak, ta’lép oldugu zaman tretim

yapilmakta, talep olmadig zaman ayni hatlar Ar-Ge ¢alismalart igin kullanilabilir.

Genelde, cam ambalaj tireten kuruluslar biytik (')lceklidir.. lzabe sanayinin yapisal ozellikleri
nedeniyle, Diinya cam ambalaj tretimine az sayida firma egemendir. Ancak, ozellikle geri donisli
camdan iretilen, kalite diizeyr diigiik cam ambalajlarinin tretim, atdlye tipi igletmelerde
yapilabilmektedir.

Biitiin iilkeler icin genelleme yapmak sakincali olmakla birlikte, diinya cam ambalajin yiizde
70'i bityiik 6lgekli kuruluslarda, yitksek 30'u da kugiik atolye tipi isletmelerde tretilir.

Ulkemizde oldugu gibi, diger iilkelerde de, kiigik 6lgekli ureticilerin iiretim miktarlari

istatistiklere yanstmamaktadir.

Bati Avrupa tilkelerinin toplam ambalaj tiretimi yaklagik 12.5 milyon ton/ylli dolaylarindadir.
Bati Almanya, Fransa, Ingiltere, italya ve Ispanya'min iirctimleri 10.4 milyon ton olup, toplam Batt

Avrupa iilkeleri iiretiminin yiizde 82'ini olusturmaktachr.
Bat1 Avrupa tlkeleri i¢inde en biiyiik cam ambalaj iireticisi Fransa'dir.

Tirkiye'de cam ambalaj treten iki biyiik, birkag da kUguk tesis vardir. Diger ambala

tiirlerinde oldugu gibi, iilkemizde kisi basina cam ambalaj tiiketimi oldukga diisiik diizeydedir.

Gelismekte olan iilkelerde tiim ambalaj tiirlerinde tiiketim aftls hizt gelismis tlkelerden
yitksektir. Ulkemizde cam iretiminin yillik ortalama %12-15 arasinda artacagr tahmin

edilmektedir.
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Tiirkiye'de cam ambalaj tretim kapasitesi yaklastm 380.000 ton/yil dolaylarindadir. Bu
kapasitenin yiizde 85 Sige-Cam Topluluguna baglt Topkap: Sise Sanayii A.S. ile Anadolu Cam
Sanayii A.S. tesislerine aittir.

Kiigiik cam ureticileri, genellikli kirtk camdan, kalitesiz mamuller uretmektedir.

Tiirkiye'de cam ambalaj iiretimi, 1987 yilinda 216.4 bin ton/yil diizeyine ¢tkmistir. Tablo:21
izlenecegi gibi, toplam tiretimin gok énemli bir bolimii Sise-Cam Grubu tarafindan iiretiimektedir.

1981-87 donemi incelendiginde, bir onceki yila gore tiretimdeki artig, '82 ve 83'de %8
1984'de de %1'dir. 1985'de tekrar %7.5 diizeyinde gergeklesen iiretim artigt, son bir yilda ise
%9.6'lik bir artig s6z konusudur.

Cesitli kaynaklardan derlenen bilgilere gore 1987'de yurtigi pazarlara sunulan cam ambalaj
miktari, 176.6 bin ton diizeyindedir. 2000'li yillarda Tiirkiye'de 2 milyon tona yakin cam ambalaj
tiretilecegi tahmin edilmektedir. |

Tablo: 21 |
Tiirkiye'de Cam Ambalaj Uretimi ('000 Ton)‘

Yi Anadolu Cam  Topkap: Sise Sanayi A.S. Diger Toplam

1980 78.8 69.8 120 160.6
1981 73.6 85.9 140 1735
1982 73.6 85.9 14.0 173.5
1983 73.6 99.6 15.0 188.2
1984 71.4 102.5 170 190.9
1985 71.1 114.3 200 295.4
1986 78.0 122.2 | 25.0 2252
1987 72.6 108.8 o 300 216.4

Diinya genelinde bakildiginda, "Olgek Ekonomisi" yerine kiigiik ve orta olgekli isletmelerin

esnekligi'nin 6n plana ¢tktig1 gérillecektir,
g p CIKUgL g

Bulug oranindaki artig, buluslarin ticari yasama gegis zamanin kxsé]masn, iletisim olanaklan
nedeniyle talepteki hizli degisme, otomasyon uygulamalarinin dretim istthdam iligkilerini
degistirmesi, girdi kompozisyonlarinin ve maliyetlerdeki degismenin iiretim hammadde iligkisinde
yeni bir yap1 olusturmasi, bitin degigmelerin endiistride yeni fonlar olugturmasi, kiiresellesme ve
esneklik gereksiminin artmasi, endistri-devlet iligkilerinin yeniden yapilanma, devletleraras
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iliskilerin yeniden yapilanma, devletierarasi iliskilerin koklii bigimde defismesi "daha hizh"
davranmay: gerektirmektedir.

Cam endiistrisinde ise, diinya'daki kiigiilme ve esneklik ihtiyacinin tersi bir gelismeden, yani
"6lgek ekonomisi"nin gegerliliginden soz etmek, celiskili gozikebilir.

Siparis miktarlarina bagh olarak cam iiretiminde makine donanim hizlan artmug, camin
yapisal 6zellikle anlatilirken vurgulanan "kesintisiz iiretim” yapma zorunlulugu nedeniyle 6lgekler
buyiimistiir,

Diizcam iiretiminde gegerli olan float yonetiminde, 300 ton/giin kapasite altinda tesisler
kurulmakia birlikte, ekonomik olmadiklart konusunda uygulamalar birlesmektedir.

Grafik- 8

g(etim (... Ton)
Oretim Yurtici Talep

Kapasitrs,i:_ -

Zaman |

Cam ambalaj uretiminde de 280 ton/giin kapasitenin altinda bir firnin ekonomik olmadigt

konusunda birlesilmektedir.

Cam ev egyas: tretiminde de, iiriin gesidine, siparis boylarina bagh olmakla birlikte 100-120

"ton/giin altinda tesislerin rekabet giiciiniin olamadi bilinmektedir.
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Her sektoriin 6zelliklerine gore, "slgek ekonomisi” farklilik gostermektedir. Camda "olgek
ekonomisi"ni zorlayan da "enerji yogun" iretim alani olmasi ve "kesintisiz tiretim yapma"nin
zorunlulugudur,

Camin kendi alt-iiretim gruplarinda ekonomik 6lgekte tesislerin simrlar ¢ asagi bes yukan
bellidir. |

Pazar bir tlke yada bolge olabilir. "Basamakli kapasite yaratma zorunlulugu” nedeniyle, ilk
yatinm yillarinda, pazar payinin tizerinde bir arz yaratma zorunltulugu vardir,

Cam yatinmin zamanlamasi bilyiik énem tagimaktadir. Eger yeni bir arz yaratildigi zaman,
yurtigi ve yurtdigi rakiplerinizle esanh arz yaratmigsamiz, ortaya biiyitk arz fazlasi ¢iktify igin
rekabet kizigir; fiyatlar agag diiserek, sektorin karliligs azalir.

Cam dreticileri, zaman zaman bagkalarmin arz fazlasim kullanarak kapasite ayarlamasi
yapabilir. Ancak, bu durum, sektdr agisindan "yatirim cazibesi" yarattig icin dinyanin hi¢ bir
lilkesinde fazla gegerliligi olmayan bir husustur.

Basamakl! kapasite yaratma zorunlulugunun en onemli etkisi, (grafik 8,9) cam iiretimini
"dampingli satiglara agik bir sektor durumuna getirmesidir. Ureticiler, arz fazlasit degerlendirmek
yeni rakiplerin ortaya ¢tkmasini engellemek igin "dampingli satis" yaparlar.
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Cam iretiminde dampingli satis yaratan diger bir o6zellik de, "basa bas noktastmnin"
yuksekligidir.

Basabas Noktasimn Yiiksekligi

Cam iretiminde, diz camlar, cam ev esyasi, cam ambalaj, 1siya dayamikli camlar, yiiksek
kaliteli camlar, cam elyafi gibi bir dizi iriin alt grubu vardir.

Cam gesitlerine gore farkhilik gostermesine kargin, iiretimde agirligi olan trinlerde basabag
noktasi kapasite kullamim oraninin yiizde 75'i diizeyindedir.

Daha once yapisal ozellik olarak belirtilen siirekli iiretim, sektdriin bagabas noktasinin
yiksekliginden kaynaklanmaktadir. Ayrica yine yapisal ozellikler baglaminda belirtildigi gibi,
enerji-yogun lretim alam olan bu sektérde, hig tiretim yapilmasa da toplam maliyetler igin yiizde
20'lik paydan enerjt titkketiminin ytizde 45-50'sini harcamak gerekmektedir.
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Cam tretim tesislerinde, bagabas noktasinin yiizde 75'ler diizeyinde olmass, tam kapasite galigma

geregi, zaran azaltmak yada karliig1 arttirmak igin kapasite kullanimini yiikseltmeye zorlamakta, bu

nedenle de sektorde yaygin bigimde dampingli satislar yapiimaktadir.

Diger izabe teknolojisine dayal sektorlerde oldugu gibi, cam tiretiminde de i5in yavaglamas: yada

grev gibi zorunlu duruglann endistri tizerinde yikicr etkisi gok yiiksektir. Ayrica, yanls igletme politikasi

yada makro-ekonomik kararlar nedeniyle, sektorde talebi daralmast, olaganiistii stoklar yaratmakta, bu

nedenle sektorde maliyetler astronomik artabilmektedir.

]

Gerek iiretim agamasinda, gerekse iiretim sonrasinda, ilke altyapisina bu denli bagimh olan cam

sektoriinde, firmanin bagimsiz degiskeni olan tlke altyapisim getirdigi ek maliyetlerin, rekabet giicii

analizlerinde dikkate ahnmast gerekir.

Cam iiretiminin "sermaye-yogun" yatirim alani oldugu daha 6nce belirtmigtik. Dolayisiyla bir

firln yaklasik 40-50 milyar TL.'ye yenilenebilmekte, cam firmlannin cam gesitlerine gore ortalama

3-10 yil arasinda bir émiirleri bulunmaktadir. Sise cam gibi 30'u agkin firina sahip bir kurulusun

sadece mevcut kapasiteyi korumak igin yaklastk 250 milyar TL. firin yenileme yatinmi yapmak
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zorundadir. Sekillendirme ve diger ikincil islem n‘lakina-donundéki teknolojik degismenin iz
dikkate alindiginda, yatinm ihtiyaci yaklagtk 500-600 milyar TL.'y1 bulabilecegine deginilmistir.

Cam iiretimi 6zelinde bakildiginda:

Teknoloji boliinebilir nitelikte degildir. Olgek ekonomisi nedeniyle finnlann belirlli
biiyiikliikler altinda yapmak, ekonomik olmamaktadir. '

Talebi agan bir arz yaratma zorunlulugu vardir. Basamakh kapasite olusturma nedeniyle, tam
kapasite galisma ihtiyac1 vardir.

Bagabag noktasinin yiiksekligi, ticari nitelikte retim artirmaktadir.

Enerji maliyetlerinin ve diger sabit giderlerin yiiksekligi nedeniyle, mimkiin oldugu kadar
net cam tiireterek, paraya doniistiiriilmesi gerekir.

Sonug olarak cam, yukarida belirtilen ekonomik 6zellikleri nedeniyle biitiin diinyada "hassas
sektor" kapsaminda degerlendirilmektedir. ‘

Gelecegimiz iretim giiciimiize baghdir. Uretim giiciimiizii geriletecek yanhglar yapanlar
firma yoneticileri, sendiklar ya da devlet gorevlileri olabilir: Onlan "ekonomik sug" kavram iginde
elestirmek gorevimizdir. Bu konuda uyulacak tek ilkede "agikliktir."
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F- AMBALAJ URETIiM MALIYETLERI

Ambalaj sanayii ozellikle Avrupa ile i¢ ice yasayan bir durum arz etmektedir. Avrupa
mallarin ambalaji her giin gozler oniinde iken Tirkiye'nin buna direnmesi miimkiin degildir.

Buna uygun hammaddenin de Tirkiye i¢inde saglanabiliyor olmasi ambalaj iireticilerini daha
ucuza dogru gelismeye yoneltecektir.

Avrupa ile Tiirkiye'yi maliyetler yoniinden kargilastirdigimizda, su anda Turkiye'nin birim
insan giiciniin diginda hemen hemen biitin girdilerde pahal kalmaktadir,

Selilloz ve diger hammaddelerde Tiirkiye'de bulunan bir firmaya verilen fiyat ve ulke
ekonomik risklerine gore degismektedir. Dolayisiyla firma riskini sifira indirseniz dahi iilke
bazinda bir farklihk bulunacaktir. Bunlara nakliyeyi de ilave ettigimizde, hammadde maliyetleri
sevkiyatar iilke konumuna gore %100-50 arasinda artis gostermektedir.

Yedek parga ve yetismig beyin temini, teknik destek ve servis imkanlart da tilkemiz 1gin
halen bir risk olarak gorilmektedir. Ulkemizde firmalar kendi iginde yeterli olacak sekilde
organize olmasi halinde risk azalmakta ise de maliyet artmaktadir.

Enerji girdileri; gaz, fuel-oil ve en énemlisi clektrik Avrupa'dan daha kalitessiz ve pahal
alinmaktadir.

Avrupa iilkelerinde birim insan giicii pahali ise de otomasyon marifeti ile insan giiciiniin
azaltilmast miimkiin olmakta ve bu girdinin maliyete olan etkisini azaltirken, insan hata faktorini

de minimum ¢ekmesi sebebiyle de ayrica bir avantaj saglanmaktadr.

Bunun disinda, sabit girdileri optimal noktamin altina indirebilmek igin, isletmelerin yeterli

ekonomik biiyiikliigin tstine ¢ikmast gereklidir.

Bu durumda, AT'ye girmemiz gergeklestiginde, Avrupa mal ile Tiirkiye iginde rekabete
girmeyi amaglamak yerine, Avrupa mali ile Avrupa'da rekabete girmeyi hedeflemeliyiz. Ve
maliyetlerimizi ¢ok 1yi gézden gegirip bugiinden tedbirlerimizi almamiz ve Avrupa'da bulunan tiim

kalite alternatiflerini Gretir duruma gelmemiz gerekir.

Ambalaj hammadde yogun uretim alamdir. Ambala) iiretim maliyetlerini  ¢ézimleyen
caligmalar (2), (5) ana girdiler arasinda hammaddelerin énemli bir agirliga sahip oldugunu

_ gostermektedir. Ornegin, aliiminyum, teneke, cam, karton ve PET'den iiretilen bir litrelik megrubat
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Tablo-22
Litrelik Mesrubat Ambalaj Maliteyit Karsilastirmasy (%)

2 Parca Aliim. 2 Parca Tencke Cam Sise - Karton PET Sise

1. Degisken Uretim Mal.

(1) Hamaddeler 73.8 63.2 263 67.9 51.7
(2) Enerji-Su 43 8.1 19.4 06 3.0
(3) Digerleri 4.0 4.9 1.8 | 143 5.7
Alt Toplam 82.2 76.2 53.5 82.8 60.4

2. Sabit Uretim Maliyeti

(1) Isgilik 1.8 2.6 6.1 0.9 5.9
(2) Bakim-Onarim 0.1 1.3 2.7 0.9 1.7
(3) Amortisman 2.2 32 6.6 2.6 52
(4) Imalat Gen.Gid. 2.2 3.1 74 16 10.1
(5) Sigorta ve Miilkiye Gid. 0.4 0.5 12 0.5 0.7
Alt Toplam 6.7 10.7 24.0 6.4 23.6
3. Toplam Uretim Mal 88.9 86.9 77.5 89.2 84.0
4. Digerleri 4.1 13.1 22.54 10.8 16.0

Kaynak Osamu Ishida, "Baverage Container Manifacturing Economics in Japan" Packaging Japan, Vol.2, No.6

April 1981
Tablo- 23 ,
BOPP Plastik Film Maliyetleri 1/
Plastik Film Kalinh@ Yogunluk Agirhik Birim Mali)"ct Maliyet
(Mikron) (gr/m?) (TL./kg) (TL/m?)

20 0.41 18.2 2.200 40.0
25 0.91 227 - 2.000 455
35 0.91 31.8 ' 1.700 54.0

40 0.91 314 ‘ 1.650 60.0

1/Bopp film kalinlik, yogunluk ve Mayis 1986'daki fiyatlan Polinas'dan alinmistir.
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Orman triinlerinin endustriyel kullanummnin daha yiiksek kar saglamasi, Orman Urinleri

arzinin giderek azalmasi nedeniyle, birgok tilke tomruk ve kereste digsatimint yasaklamustir.

Ulkemizde de orman iriinlerinin arzinda gozlenen azalma nedeniyle, kagit-karton iiretimi
igin gerekli odun yetmemekte, ote yandan yurtigi tomruk ve kereste fiyatlannda giderek
yiikselmektedir. 1987 yilinda basta Sili'den olmak kiizere ¢esitli lkelerden tomruk ve kereste
digsalim: yapilmigtir. Aym yilda 1.5 milyon m® dolaylarinda bir dis almin gergeklestigi, yaklagik
150 Milyon $ doviz 6dendigi tahmin edilmektedir. Orman iiriinlerinin. parasal degerindeki arti
nedeniyle, biitin dinyada ahsap ambalajlara alternatif malzemelerin kullammi igin g¢abalar
siidiiriilmektedir. Ozellikle yiiksek degerde ve giivenilir ambalajda tasinmas: gereken tirinler
yonga levha ve Iif levhalarin metalle takviye edilmesi suretiyle  yapilan ambalajlarda
dagitilmaktadir. Ayrica meyve ve sebze ambalajlarinda da oluklu mukavva iiretiminde
gerceklestirilen yeni imkanlarla, kagit-karton ambalaj kullanimi yayginlasmaktadir.

Ahsap palet dretiminde de, malzeme tasarrufu saglayacak onemler alinmakta, A+G
caligmalarina agirlik verilmektedir.

1. Ambalaj Maliyetileri Nasil Azaitihr

Ambalaj masraflarinda kisintt yapilabilecek yerleri belirlemek igin, temel ambalajlamama
teknolojisi hakkinda saglam bilgi sahibi olmak gerekir. Bu mevcut ambalajlama iglemlerini ve

materyalleri inceleyip altenatifler belirlemeye yardimci olur.

Firmada, ambalaj materyallerini, ambalajlan ve_yardxmc‘l maddeleri almakla gorevli kisi,
firmanin ambalaj makine ve materyallerine olan ihtiyaci konusunda kapsaml bilgi sahibi olmahdir.

Imalatgt segerken biiyiik ve givenilir firmalar tercih edilmelidir. Fiyat hususunda kigiik
gikarlar pesinde kogmamalidir. Biyiik dreticinin sunacagt altematiﬂer,"kﬁgﬁk ureticininkinden

daha fazla olacaktir.

Ambalajlar i¢in kesin teknik ozellikler belirlenmeli, ekonomik agidan, ambalaj 6zelliklerinin
onceden planlanmasi, alim-satimda pahaliya mal olan yanhs riskini ve daha etkili kalite kontrolu
sayesinde, attk miktarini azaltir, daha iyi isletme olanag) saglar.

Degisik iireticilerin verdigi fiyatlart degerlendirirken, ambalaj igin birim bagina en dusiik
fiyatin, biitin ambalajlama islemi igin en disiik fiyat olmayacagini unutmamak gerekir. Biiyik
fiyat farkhliklari dahi, diisik kaliteli ambalajlama sonucu triiniin raf dmrniniin azalmasi, nakliye
srasinda zararlarin artmast, makinelerde verimin diigmesi gibi etkenler nedentyle ortadan kalkar.
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Ambalaja 6denecek fiyati belirlerken, birim ve‘ nakliye amalajlaninin da fiyatlan ve
aralannda iligik incelenmelidir. Birim ambalajlarin kalite ve fiyatim arttinp, ayni zamanda nakliye
ambalajlarinin fiyatin1 diigirmek yada bunun tersi miimkiin olabilir.

Tablo-24

JAPONYA-TURKIYE URETIM MALIYETLERI KARSILASTIRILMASI

Tirkiye'de Cam Sanayiinde

Uretimde Japonya'da Uretilen Cam Materyallerin
Kullanilan Bir Litrelik Ortalama Uretim Maliyeti
Bazi Cam Kabin (Stnai) I¢inde Bazi Girdilerin
Girdiler Maliyet Olusumu Paylari (%) Beg Yillik Dénemde

(%) Minimum Maksimum  Genel Ortalama
Hammadde 26.3 36.4 40.7 39.1
Su,Elektrik ve
Fuel Oil 19.4 18.4 303 22.0
Isgiicii 6.1 233 - 353 31.4

T.C. Sise ve Cam San.A.§. tarafindan, cam sanayiine doniik olarak "Maliyetler. tcretler ve
Verimlilik" konusunda 1982 yihinda gergeklestirilen aragtirma bulgulanndan sadece cam materyallerin
ortalama iretim maliyet bilesimi bazi girdiler itibariyle yukarida verilmis ve Ja‘ponya'daki bir litrelik
cam ambalajin maliyet olugumu ile iilkemiz arasinda kargiglagtirma yapabilmek tizere bazi veriler
tabloda gosterilmistir.

Ulkemizde cam sanayiinde isgiicii girdisinin toplam sinai tiretim maliyeti icindeki pay1 tabloda
yitksek goriinmekle beraber toplam maliyet igindeki paylan ise en az %19.6 en fazla %31.4 ve
ortalama olarak ise %27.2 oranindadur.

Ornegin, cam kavanozlara oranla metal kutu fiyatlarimin yiiksek olmasi, daha ucuz olan oluklu
mukavva nakliye kutularinin kullanimiyla dengelenebilir. Cam yerine, plastik sise kullanim da aym
sosnucu verir ve cam sigeler arasina konan destekeler kaldmhp, nakliye ambalajinin boyutu ve
maliyetinden tasarruf edilebilir. Bu gibi bir durumda, toplam agwlik - hacim oram azaldig igin,

yiikleme masraflar da azalir.

Ambalaj miktarint belirlerken, ambalaj materyallerinin birim - fiyatlanyla degisik miktarlan

kargilagtirmak gerekir.

Asagidaki formulin yardimyla, 1smarlayacaginiz en ekonomik miktar belirleyebilirsiniz.
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Q=2RS
CI

Q: Ismarlanacak en ekonomik miktar

R: Yilik Ambalaj gereksinimi (birim olarak)

S: Siparig bagina basit alig maliyeti

C. Birim bagina fiyat

I: Envanter maliyeti: (Sermaye ve depolama masraflarinin birim fiyatinin yiizdesi olarak ifadesi)
Ornek:

R: 200.000 birim

S: US $ 10000
C.USso0.10
I: %1

Q=2x200.000x100
0.10x0.01

= 200.000
Bu 6rnekte 1smarlanabilecek en ekonomik miktar 200.000'dir.

Ambalaj maliyetini azaltmanin bir diger yolu da, ambalaj birim biiyiiklagiini arttirmaktadir.

Cogunlukla, kiigiik birimler yerine biiyiik birimlerle ambalaj yapilmas:, daha ekonomiktir.

Bu gibi maliyet avantajlan "ekonomik ambalaj" kullammiyla, tiiketiciye de yansir. Biiyiik

torbablar gibi, orta boy toptan konteynerler de tiriin birimi bagina ambalaj maliyetini diigtirir. Diger bir

ornek de kutu yerine figi kullanimidir,

Dikkat edilmesi gereken bir noktada, ambalajin sikihigy, siki bir amalaj gevsek bir ambalajdan

¢ok daha biyiiktiir. Materyal maliyetlerinden yapilan tasarrufun yanisira; siki bir karton ambablaji ¢ok

daha iyi koruma saglar.

Torba, kese ve sarma ambalajlarda kuliamlan plastik film, kagit ve lamine miktan azaltlabilir ve

konteyner yine ayni miktarda iirtin saklar. Sonugta, maliyet 6nemli 6lctide azalr.
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Ambalaj Gretim masraflanini azaltmak icin, ayrica, ambalaj iizerine basilan renk sayisit
azaltmak da digtnilmelidir. Cok renkli baski ¢ogunlukla, ambalaj yada etiketin baski makinesinde
birkag kez gegmesini gerektirir. Bu da, alici olarak sizin 6denemiz gereken ekstra iretim maliyeti ve
atiklarina yol agar. Diinya piyasasindaki en kaliteli iiriinlerin gogun gok basit, tek renkli etiketler tagir.

Depolama kogullarini iyilestirerck, iiriiniin dontgamiinii saglayarak ve ambalaj materyalinin
dikkatli kullanimma 6zen gostererek tasarruf yapabiliriz. Depolama materyaller en azindan toz.
mekanik hasar, gereksiz yiiksek 1sst ve nem, su vs. gibi etkenlerden korunmal. Mallar, yeterh
derecede havalandinlmali ve dogrudan zemine degil, ama kege vs. istine konulmalidir. Meveut

mallari, "daima ilk gelen once kullanilir” (first in first out) prenssibine gore degerlendirilmelidir.

Isgiicii maliyeti diigiik de olsa, yari veya tam otomatik dolum ve kapama makinalan kullanarak
tasarrufa gidilebilir. Otomasyon derecesinin artmasi, isgiici masraflarini azaltir, fakat ayn1 zamanda,
sermaye yatirimi ihtiyacimin artmasina yol agar. Bu nedenle, isglicii ve otomasyon arasindaki en
ekonomik dengeyi bulmak gerekir. ‘

Stirekli, alternatif yontem ve materyalleri aramalidir. Bir iiriinti ambalajlamak i¢in, her zaman
alternatif yollar mevcuttur. Islenmis gidalar icin metal kutular, cam kavanozlar, ¢ok pargali kutular,
lamine yada plastik filmler gibi fleksibl ambalajlar arasinda tercih yapilabilir.

Taze sebze ve meyve igin alternatifler tahta, diiz veya oluklu mukavva, rijid yada genisletilmis
plastik ambalajlar olabilir. Aliminyum folyo yerine metalize film veya kagit, oluklu kutular verinc.
shrink sarmali tepsiler kullamlabilir. Yitk  konteynerleri, diger birim tagima tcknikleri, deni-

tagimaciligi yerine, hafif hava tagimactlig: kullanilabilir.
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IvV. BOLUM
TUKETIM
A. DUNYA'DA AMBALAJ MALZEMESi TUKETIMi
Sekil-2

Diinya Genelinde Ambaiaj Tiiketimi

W Kagit Esasli Ambalaj

3 Cam Ambalajlar '

O Plastik Esasl Ambalajlar

M Teneke Ambalajlar
Aliminyum Ambalaj

Sekil-3 _
Amerika Birlesik Devletlerinde Ambalaj Tiiketimi

10,7% 7.4%

W Kagst Esash Ambalaj

1 Cam Ambalajlar

O Plastik Esash Ambalajlar

B Teneke Ambalajlar
Altminyum Ambalaj
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Sekil-4

Avrupa Ulkelerinin Ambalaj Tiiketimi

10.6%

8.4%

B Kagit Esash Ambalaj

£ Cam Ambalajlar

M Plastik Esash Ambalajtar

O Teneke Ambalajlar
Aliiminyum Ambalaj

a

Yukarida diinya genelinde, Amerika Birlesik Devletlerinde ve Avrupa'da tiketim yiizdeleri,
Sekil 2, Sekil 3 ve Sekil 4 yardimiyla agiklanmaktadir.

Metal, cam, kagit-karton, ahsap ve plastik ambalaj retimin gelecegine iliskin tahminler
yapan bagimsiz kuruluglar, 2000 yilinda 247 milyon ton ambalaj uretilecefiini hesaplamaktadir.
1995 yilinda 150 milyon ton ambalaj tiketildigini belirten uzmanlar, 2000 yilina kadar sektorde
yiizde 65'lik bir bityiime olacagina inanmaktadir. 1985 yilinda diinya'da 15.0 milyon ton metal.
35.0 milyon ton cam, 64.0 milyon ton kagit-karton, 20.0 milyon ton ahsap, 16.0 milyon ton
diizeyinde de plastik ambalaji tiketildigini hesaplayan uzmanlar, bu yépmm 20001 yillarda
degisecegit gorusiinde birlesmektedir. Kisi bagina ambala;j tiiketiminde ortalama 12.8 kg. tiketimle
kagit-karton ambalajlar ilk sirada yer alirken, 7 kg. tiketimle cam ambalajlar ikinci sirada
bulunmaktadir. Ahsap ambalaj titketimi 4 kg. diizeyiyle kagit-karton ve cam ambalaji 1zlemektedir.
Plastik ambalaj tiiketimi de 3.2 kg. diizeyinde gergeklesmistir. Metal'ambalaj tiiketimi 1se sadece 3
kg.'dir.

2000 yilinda ise metal ambalaj tiiketimi 18.0 milyon ton diizeyinde olacak, kisi basina
titketim ise 2.82 kg. diizeyine inecektir. Cam ambalaj ise 48.0 milyon ton titketilecek kist bagina
tilketim'de 7 kg.'den, 7.78 kg.'a yiikselecek. Kagit-karton ambalajlarda ise 2000 yillarin tiiketim
miktar1 107.0 diizeyine ulagacak kisi bagina tiketim ise 17.26 kg/kisi diizeyine yukselecektir.
Ahsap ambalaj kullanimi 1985'teki 20.0 milyon ton diizeyinden 21.0 milyon ton diizeyine erisecek,
kist bagina titketim ise 4 kg.'dan 3.35 kg/kisi diizeyine inecektir. |
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Ambalaj uretiminde plastik malzemelerin ¢nemli bir gelisme gosterecegi konusundaki

tahminler agirhk kazanmaktadir. Plasttk ambalaj 1985 wyilindaki 16.0 milyon ton tiketim

diizeyinden, 53.0 milyon ton diizeyine kisi bagina tiketim de 1985'deki 3.2 kg./kisi diizeyinden,

8.55 kg./kisi diizeyine yiikselecektir.

Tablo- 25

Diinya Ambalaj Tiiketimi

Ambalaj Tiirii Kg./Kisi 1985/('000.000 +)

Metal 3 15
Cam 7 35
Kagit-Karton 12.8 64
Absap 4 20

Plasttk 32 16

2000/ .000.000 4

18

48

107
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Sekil- 5

Tiketim

L

2000 YILINDA DUNYA'DA KiSi BASINA AMBALAJ TUKETiMi

Kagt Cam
Karton

Sekil- 6

Ahgap

Kg.

Plastik Metal

Ambalaj

Diinya Kagit Ticareti (1985)

Bati Avrupa

Kuzey Avrup

-

AT

289

1459

576

918

Sovyetler ve

Dogu Avrupa

2,11

1.100

1.254

Kuzey Amerika

Kanada

181

8.396

ABD

108

1.095

Latin Amerika

Asya ve Okyanusya

1.909

Ririm: 1000 ton

Kaynak: OECD Kagt Seliiloz Endiistirisi Japonya Financc and Industry OECD 10 iilkeyi igeriyor. No:82, 1900 11
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B. TURKIYE'DE AMBALAJ TUKETIMI

Tiirkiye'de ambalaj tiirlerinin kullamm a@irligs, sirayla kagut- karton ambalaj, PET ve PVC,
metal ambalaj, cam ambalaj ve digerleri seklindedir.

Tirkiye'de kisi bagina tiiketim rakamlan gerek cam ambalaj icin, gerekse kagit-karton i¢in
heniiz ¢ok digiik diizeydedir. Kisi basina cam ambalaj tiiketimi yaklastk 5 kg. diizeyindedir.
Avrupa ortalamasi ise 30 kg.'in iizerindedir. Kagt-karton ambalaj titketimimiz ise, kigi basina 2 kg.
dolayinda tahmin edilmektedir. Avrupa ortalamasi, 10 kg.'in iizerindedir. Bu rakamlar, iilkemizde
ambalaj kullaniminin yeterli diizeye ulagmanug oldugunun gostergesidir. (1) '

1. Kagit-Karton Tiiketimi

Ulkemizin 1992 yilinda iiretim ve titketim bakimindan dinyadaki yerini saptamak igin
kullandigimiz DPT yilligi 1991 siralama ve 1992 tahmini siralamasi verilmigtir. Ulkemiz 1991
yilinda kagit-karton iiretiminde 850.000 ton ile diinyada 31. siray1 alnugtir. Bu stranin 1992 yilinda
1.019.000 ton iretimle daha yukariya g¢ikmast ve 25-30'luk arasinda bir yer almas, seliiloz
iretiminde 1991 yilinda 407.000 ton ile 29'luk olan sira keza 1992'de 429.000 ton iiretimle daha
yukarida bir yere (25-28) ¢ikmast beklenmektedir. ‘

Kisi bagina kagit-karton tiiketimi 1991'de 19 kg. dolayinda olmustur, 1992'de yaklasik
1.260.000 ton olarak tahmin edilen toplam titketimi 21 kg'a ¢ikmasi beklenmektedir. Bu da
tlkemizi 50-55'lik arasinda bir yere getirmektedir. 1991 yilinda kisi bagina tiiketimde bolgeler ve
kitalarin durumu agagidaki Tablo-26 gosterilmektedir.

(1) Ambalaj say: - 18 - sh. 16 IST. 1993
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Tablo-26

Kisi Bagina Kagit-Karton Tiiketimde Kita ve Bolgeler

AT Kagit-Karton Ortalamasi 156.1 kg,
Iskandinavya " 212.8 kg.
Bati1 Avrupa " 160.0 kg.
Dogu Avrupa ! 28.6 | kg.
Avrupa " 91.6 kg.
K.Amerika " 293.5 kg. |
Asya " 20.7 l;g. |
Avustralya " 126.1 kg.
Giiney Amerika : 52 kg.
Diinya ! 45 - kg

Kagit ve karton tiiketiminde 1987 ve 1988 yillindaki gostergelerden daha iyi sonug alinmasi
disunilmemeli. Gergekten bu yilin 1 Mayis itiban ile oluklu mukavva _satlslarmda son 19 ayn
rekor diizeyine ulasildi ve bu rekor biitiin zamanlarin bu yilin ilk dort ayinda gecen yila gore
%4.7lik bir bityiime sagladi. Bu oran genelde kagit ve karton sanayinin ortalama biiyiime orani
olan %3"in oldukga tistiindedir. '

Bir dagitim (tasima) ambalaj olan oluklu mukavva ambalaj kutular, diinyada oldugu gibi
tilkemizde de en gok tiretilip tikketilmektedir.

1992 yih verilerine gore Tiirkiye'de oluklu mukavva ambalaj malzemesi tiiketimi 340.884
ton'dur. Bu miktar, Turkiye'nin toplam kagit-karton titketiminin %28'idir.

Kigi basina oluklu mukavva titketimimiz ise, 1993 yilinda 6 kg./yil olmustur.
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Tablo-27

Tiirkiye'de Kagit - Karton Tiiketimi (Ton)

YILLAR
Kagit 1977 1978 1979 1980 1981 1982 1983 1984 1985 1986
Karton
Tirleri
‘Yazl-Tab 82.137 72336 |68.218 |81.141 |83.586 [97.447 1102.548 1120.113 }125.552 129021
Gazete 127.695 1129.191 }132.343 |157.305|138.388 | 177.696 |154.881 |175.249 }167.710 {180 330
Kagidi )
Sargiik K. | 58.750 62.844 |60.187 |49.972 |56.872 |52.625 |46.549 ]45207 |46.073 |65.8.1
Kraf Torba
Kagidi 50.130 |48.128 |42.846 {48.809 }71.135 | 72.225 |49.280 }94.520 ]104.579 |93.830 |
Temizlik [2.250 ]2.220 4.500 1.917 11.186 }8.119 4.710 14.913 |17.607 |18.095
Kagitlan
Oluklu
Mukavva [90.437 |95.888 |98.331 |101.885186.998 |[102.715 }112.648 }157.148 [163.327 |185.712
Kagtlan
Kartonlar |110.650 {92.492 {102.778 |105.771]|78.235 [76.402 ]109.953 [124.229 ]103.382 |126.291
Sigara 2.832 2.470 2.387 2.621 4.906 4011 2.841 3.187 4.673 4.060
Ince Kagit
Toplam 524.877 }505.569 }1511.590 §549.386 |529.306 |593.240 1593.410 |734.566 |732.803 |804.100
Fert 12.8 11.3 11.7 12.2 12.0 12.8 12.5 15.3 144 15.6
Basina
Tiiketim
(kg./kisi)

Geligmis iilkelere baktigimizda, bu tiiketim miktarmin ABD'nde 80 kg., Japonya'da 64 kg,

Almanya'da 48 kg. ve Yunanistan'da 12 kg. oldugu goriilmektedir.
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Tablo- 28

Yillara Gore Oluklu Mukavva Tiiketim-istatistikleri

© Yillar Milyon M2 Ton Tona Gore Gelisme - Kisi Basina Genel

Oram (%) Tiiketim kg./yil
1980 173.6 - 104.189 59 23
1981 155.0 93.003 -12.0 2.0
1982 188.1 112.866 214 24
1983 210.0 126.005 116 2.6
1984 270.0 161.977 28.5 33
1985 250.3 150.163 1.9 3.0
1986 306.2 192.368 28.1 3.7
1987 495.7 243.342 20.5 4.6
1988 447.8 278.936 14.6 5.2
1989 495.7 298.546 7.0 5.4
1990 517.0 511.977 4.5 55
1991 5343 317.971 1.9 5.6
1992 582.0 340.884 7.2 5.8
1993 616.0 360.000 5.6 6.0
Kaynak: D.1.E.
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Sekil-7

Gelismis Ulkelerde Kisi Bagina Oluklu Mukavva Ambalaj Materyali Tiiketimi KG./YIL
80 T
80 1
70 +
60 T
50 +
40 4
30 -
20 1

10 1

ABD JAP. ALM. FRA. ITAL. HOL. ISP. YUN. TUR. AVR. DUN.
ORT

Tablo- 29

Tiirkiye'de 2000 Yilina Kadar Tahmini Niifus Ve Oluklu Mukavva Tiiketim Projeksiyonu

Tahmini  Oluklu Mukavva Tiiketim Artig Kisi Bagina Kisi Bagina
Yillar Toplam Niifus Tiiketimi Ton/Y1l Iz (%) Tiiketim Kg./Y1l Tiiketim Artis Hizi (%)
1991 57.326.000 317.971 1.9 5.5 -1.8
1992 58.584.000 340.884 7.2 5.8 ‘ | 5.4
1993 59.869.000 370.909 8.8 6.2 6.9

1994  61.133.000 - - - ‘ -

1995 62.526.000 393.000 5.9 6.3 ‘ 1.6
1996  63.898.000 416.000 59 6.5 32
1997  65.300.000 440.000 59 6.7 - 3.1
1988  66.733.000 466.000 59 70 4.5
1989  68.198.000 493.000 59 7.2 ’ 29

2000 69.694.000 522.000 59 7.5 4.2

Kaynak: DIE
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2. Plastik Tiiketimi

Geligmis tilkelerden derleyebildigimiz bilgilere gore ABD ve Japonya'da iiretilen plastik miktarlan
ile ambalaj sektoriinde kullantlan plastik miktarlarini kargilastirdigimizda, aretilen plastifin yaklagik
yiizde 25'inin bu sektorde titketildigi goriilebilir.

ABD'de 1986 yilinda 5.2 milyon ton, 1987'de 5.7 milyon ton plastik ambalaj satilmistir, Tablo-
F#da gorilecegi gibi, 1987 yitinda ABD'de satilan 5.7 milyon ton ambalajin 307 bin tonu kapaklar,
506 bin tonu kaplamalar, 2.9 milyon tonu ambalaj kaplar1 ve 2.0 milyon tonu da filmlerle ilgilidir.

Tablo-30
ABD'de Ambalaj Sektiriinde Plastik Kullamim
(Birim: 000 ton)
Kullammm Yeri 1986 Payi(%) | _1___8;1 Payi(%)
Kapaklar (closurs) 284 5.4 - 307 53
Kaplamalar (coating) 464 8.8 506 8.7
| Kaplar (container) 2.632 50.5 2.937 51.0
Filmler (films) 1.843 35.3 2015 35.0
Toplam 5.223 100.0 5.765 . | 100.0

Ulkemizde fiyatlarin ucuz olmasi, saglamliklari, kolay islenebilmeleri vb. niteliklerinden dolayy,
tanm sektoriinden, ingaat sektoriine kadar gesitli ve yaygin bir kullamm alanma sahip olan
termoplastik tirtinler, giderek artan oranlarda tiiketilmektedir. ’

Bu nedenle polimer termoplastik tiketimi de hizla artmaktadir. 1982 vilinda toplam olarak 196 bin
tonu biraz gegen titketim, 1987 yilina gelindiginde yaklagik 2,5 kat artis gostererek kabaca 504 bin

tona ulasmistir.

1985 yilindan itibaren, bagka polietilen ve PVC tiketimi yitksek oranlarda artig gostermistir. Qyle
ki 1982'de 84 bin ton olan polietilen tiiketimi 1987 yilinda 70 bin ton olan PVC tiiketimi 1987
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yihinda yaklagik 2 kat artarak 142 bin tona ulagmistir. Bu titketim artigtmin, onemli sebeplerinden
birisi kullanim alanlaninin artmasi ise diger sebeplerden birisi de 1985 yilindan itibaren yeni polimer
fabrikasmnin devreye girmesidir.

Tablo 31'un incelenmesinden anlasilacag tizere, 1980-1987 yillart arasindaki gelismelerden en
dikkat ¢ekici olani termoplastiklerin ve titketimleri arasindaki dengenin siire¢ i¢inde kurulmus
olmasidir. Ornegin, polietilende tretim tiketim denkligi hemen hemen saglanmgtir. Polipropilen
ve PVC'de ise onemli gelismeler saglandigi gozlenmektedir. Bunlarin yaninda, poliestiren
titketiminin hala 6nemli bir kismi (%70) ithalat yolu ile kargilanmaktadir. Ancak 6niimiizdeki
yillarda PS tiretiminde de ciddi gelismenin olmasi beklenmektedir. |

1987 yilina iligkin olarak, Turkiye'de tiiketilen termoplastiklerin yiizde olarak dagihmi i¢inde ilk
sirayl %46 orani ile AYPE ve YYPE toplami olmakta, daha sonra sirayla %28'lik oranla PVC ile
PP ve %10 ile PS gelmektedir.
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Tablo-31

Segilmis Termoplastiklerin Yurti¢i Tiiketim Dengesi (2)

Araaci e

#erker &

Ton
1982 1983 1984 1985 1986 . 1987
PVC
A 47550 45003 35322 45267 66703 106733
B 22291 26609 51717 49533 50712 38598
C 40 10 - - 20 501 2744
D 69801 71602 870039 94780 116914 142502
AYPE |
A 20069 36635 18253 63181 121317 165017
B 44800 34116 62228 38738 22515 28644
C - 72 - 125 20980 16482
D 64869 70679 80481 101794 122852 117179
PP |
A - ; . 2942 31661 56449
B 31670 41385 54889 63762 39435 29248
C - - - IOO' 1452 4888
D 31670 41385 54889 66604 69644 80799
YYPE |
A - - - 3959 25904 40257
B 14968 14000 23000 25744 11748 13000
C - - - - 3309 1050
D 14968 14000 23000 29703 34343 52207
PS |
A 13941 17245 11401 20473 - 16881 16063
B 2607 1316 4809 10971 23319 34958
C 900 2450 - - | - -
D 15648 16111 16210 31444 40200 51021
Stoklar dikkate alinmamgtir.
(A) (satislar) Petkim (B) Ithalat (C) Ihracat (D) Tiketim (A+B+C)
@ DPT IV. Bes Yillik Kalkinma Plam O.1.K. Raporu Yayin No:DPT:2195-0.1.K ;247 Ankara, 1990, §.137
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Tablo-32

Toplam Polimer Tiiketiminin Yiizde Dagihm (%) 1987 (3)

AYDE YYPE

Oran (%) 35 11

pp PVC

16

PS - TOPLAM

10 100

Tirkiye'nin kisi bagina tiiketilen termoplastik miktar: dikkate deger bir gostergedir. 1977 yihinda
Kisi bagina 5.25 kg. termoplastik titketimi yapilmakta iken, bu rakam 1978'de 4.72 ve 1980 yilinda
2.86 kg./kisi'ye dusmiistir. Doviz darbopaz, ithal girdileri tedarik zorlugu ve petrol fiyatlarinin

yitkselmesi sonucu petro kimya sanayinin etkilenmesi

temel nedenlerdir. 1980'li yillarda ise

istikrarlt bir artis gostererek 1985 yilinda 6.35 kg./kisi'ye dek yikselmistir. 1985-1987 yillan

arasinda onemli miktarda artan toplam tiiketim dogrultusunda kisi basina disen tuketim'de,
1985'DEKI 6.35 kg/kisi'den 1987 yilinda 9.12 kg /kisi diizeyine yiikselmistir. Yikselme egilimin
2000'h yillara kadar sirecegi Tablo-33'de izlenmekte olup 2000 yllmda 5 termoplastigin kisi basina

titketim tahmini 19.71'dur.

Kisi Basina Diisen Termoplastigin Tiiketimi (Kg./Kisi) &

Tablo- 33

1978 1980
AYPE 1.68 0.87
YYPE 0.41 0.16
PP 0.47 0.46
PVC 1.69 1.14

) pPetkim Dokitmanlan

Gergeklesme
1985
1.99
0.53
115

1.80

1987

3.16

0.91

1.59

Projeksiyon
1990 1995
| 3.77 = 4.87
1.1 . 1.57
2.89‘ - 2.50
1.15

2000

C 711

o

.14

3.25

3 DPT VI. Yillik Kalkinma Plam O.1.K. Raporu Yayin No: DPT: 2195.0.1.K.:47 Ankara, 1990, S.138
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Tablo- 34

Ulkelere Gore Kisi Basia Diisen Plastik Ambalaj Tiiketimi (kg./kisi) (3)

Ulke Tiiketimi
B. Almanya 20
Fransa I5
Ingiltere 14
Italya 10
Hollanda 16
Isvigre 24
Danimarka 18
Ispanya 9
Portekiz 7
Yunanistan 6
Turkiye 25

Plastik ambalaj sektori sirekli gelisim iginde oldugundan imalatgt devaml literatiirii edip kendini
yenilemek zorundadir. Ancak iilkemizde gerek nihai tuketici ve gerekse ara imalat¢t alacagi malin
kalitesini tayinde nasil bir yol takip edilebilecegi konusunda yeterince bilgilendirilmedigi igin fiyat
faktorii on plana ¢ikmaktadir. Alim giicii sorunlarinda fiyat faktorinii kamg¢tlamakta sonugta ara
imalatg1, pazarlamada en kolay yol agan fiyat ucuzlatmay: tercih etmekte ve genellikle ilk olarak da
ambalajin kalitesini ikinci plana itip ucuz ambalaja yonelmektedir. Sonugta ambalajin igindeki
malin bozulmamasi, gidecegi yere saghkli ulagmasi, ¢evresine zarar vermemesi, taginabilir olmasi
gibi oncelikli vasiflar ihmal edilmekte ve nihai tiiketici agisindan da ara iiretici agisindan da ok

pahaliya mal olan kétii tecriibeler yasanmasina neden olmaktadir.

Bunun da en belli basl sebebi gerekli teknolojiyi yakalayamamis kigiik atolyelerin uygun olmayan
hammadde ile uygun olmayan imalat kogullarinda tiretim yapip yalnz fiyata doniik haksiz rekabet
yapmasidir. Aynca bu tip atolyelerin ¢ogunun yeterli teknik eleman, sosyal sigorta, vergi dairesi,
sendika gibi sorunlan da olmadii igin, fiyata doniik rekabet sartlari daha bir kolaylagmaktadir.

3. Cam Tiiketimi

Genel clarak cam ambalaj, baska gida maddeler1 almak Uzére, alkollii. ve alkolsiiz igkiler,
meyve sulari, siit ve siitlii Griinler, kimyasallar, ilag ve parfumeri ile diger birgok alanda kullanilir.
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Cam ambalajin son kullanicist olan alt - sektorlere iligkin genel ve gegerliligi olan bir oran
verilmesi olanaksizdir. Ulkelerin 6zelliklerine gore, son kullamcilarin agirhklan da degismektedir.

Cam konusunda aragtirmalanyla taninanDAFSA adli kurulugun yaptigi bir analiz, Avrupa
iilkelerinde cam ambalaji son kullamim yerine gore dagihmu soyledir: Sarap: %35, alkolli ickiler:
%20, gazli megrubat ve maden sular1 %25, bira ve elma suyu %20, meyve sulan %7.7, digerleri
%2.3.

Ingiltere'de cam ambalajin son kullanim yerini analiz eden bir bagka ¢alismada ise son
kullanim alanlarimin dagilim soyledir: Gida %25, sarap ve alkol %22, alkolsiiz ickiler %21, siit ve
siit trtinleri %8, kimyasallar ve ilag %8, bira ve elma suyu %0, tuvalet ve parfumeri %2 ve
digerleri de %9'dur.

Cam kaplara konan baslica iriinleri inceleyen bir ¢aligmada su siralama yapilmaktadir.
Kavanoz'a giren urtinler: Tursu, kestane, kuskonmaz, yesil fasulye, ispanak, lahana tursusu,
rendelenmis havug, bezelye, havug, regel, zeytin, hardal, salga, mayonez, neskafe, meyve salatast,
hazir gorba, kangik sebze, enginar, domates piiresi, mercimek, yesil salata, bégiirtlen, turp, lahana,
visne, hazir yemekler, komposto, ¢ikolata, ,balik, midye, kugiik kaplarda/kavanozlarda; Havyar,
yogurt, baharat, soslar, bebek mamalari, peynir, angiiez, bal, balik ezmesi, patates, kiigiik soganlar,
marmelat, kremalar, seker siselerde; Zeytinyag, sarap, sebze sulan, sirke, ketgap, alkollii igkiler,
bira, su, megrubat, stt vb.

Degisik kaynaklarda, farkli sonuglar verilmesine karsin kist bagina Fransa'da 50 kg,
Almanya'da 47 kg., Ingiltere'de 36 kg., Hollanda'da 46 kg., Yunanistan'da 7 kg, Portekiz'de 26 ve
Ispanya'da 27 kg. cam ambalaj tiikketilmektedir. Bu rakam Tirkiye'de 3.2 kg. diizeyindedir.

Dusik dizeydeki titkketimi daha once belirtilen gelirlerin artigi, aile yapisinin degismesi kentli
nifusunun artigt, kadin ndfusunun i yasamina girmesi vb. nedenler arttiracaktir. Gegmis
 donemdeki geliyme egilimlerinden yararlanarak, gelecegi doniik tahminler yapabilmek i¢in cam
ambalajda son tiiketimin alt sektorlerdeki durumunu da incelemek gerekir.

Turkiye'nin kendine 6zgii yapisal ve ekonomik ¢zellikleri cam ambalaj tiiketiminin sektorel
dagiliminda belirleyici olmaktadir. Ulagilabilir verilere dayanarak yapiian analizde, lilkemizde cam
ambalaj tiiketiminin alt-sektorler baglaminda dagilimi Tablo-35'de aktanlmaktadur.

Kuskusuz, burada sadece iretim rakamlart yer almaktadir; ilkemizde yaygin olan geri
déniglii cam ambalajin  temizlenerek yeniden kullanimi, tiikketim rakamlan kapsamina
alinamamaktadir, Camin geri doniisli olarak kullanilmasimin yarattifi maliyet avantaji vardr.
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Tablo- 35

Cam Ambalajda Son Tiiketimin Alt Sektérlere Gore Daghm: (1987)

Alt Sektorler Tahmini Tiiketim (ton) Toplam icinde Pay: (%)
Gida 23.642 13

Alkollii Igkiler(Raki/sarap) 54.805 ‘ 31

Bira 10.781 6

Alkolsiiz Igkiler 41.356 : 23

Sat 2.939 | 2

Ecza, Ilag 23.426 13

Digerleri 19.651 12

Toplam 176.000 100

Ancak, bu konuda lehte ve aleyhte gorisleri ileri sirmektedir. Ozellikle gida gibi, insan
saghgmi dogrudan etkileyen konularda cam ambalajin da tek yénli olarak kullanilmas:
savunuldugu gibi gerekli kogullara uyulimas: halinde, geri donugli cam ambalaj kullanimmin gerekli

oldugu, sakincast olmadigint ileri siirenler de vardir.

Diinya tiiketimiyle ilgili cok degisik tahminler yapilmaktadir. Ornegin 1985 yiinda 35 milyon
ton olan diinya cam ambalaj tiiketiminin, 2000'l yillarda 48 milyon ton diizeyine ¢ikacagi tahmin

edilmektedir.

Tirkiye'de kisi bagina yaklagik 4.5 kg. cam ambalaj tiketildigi tahmin edilmektedir. Bugiin
Ispanya'nin kisi bagina cam titketiminin 27 kg. oldugunu daha énce belirtmistik. Tirkiye niifusunun
70 milyon kisiye ¢ikacafi, cam ambalajinda Ispanya diizeyinde bir tiketim seviyesine erisecegi
varsayildiginda, 1.890 bin ton cam ambalaj iiretimi seviyesine gikilacagint beklemek gerekir.

4. Metal Tiiketimi
Metal ambalaj gelik, teneke ve aliminyumdan tretilmektedir.

Genel olarak, alkolsiiz igkiler, konserve, hazir yiyecekler, kahve, ¢ay, kakao, bitkisel yaglar,
petrol Urinleri, sekerleme, aerosol, endistriyel amagh kullanilan kimyasal maddeler, kozmetik,
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¢esitli yapistinicilar deterjanlar ve diger temizlik malzemeleri vb. riinler metal ambalajlara
konmaktadir.

Turkiye'de metal ambalaj iiretiminin gok eski bir gegmisi yoktur. Bu alt sektor 1970'li yillarda
gelismeye baglamig, 1980'lerden sonra bu gelisme hiz kazanmigtir, Bugﬁh, tlkemizde metal
ambalaj lireten entegre tesis sayisi ise on kadardir.(5)

Sadece tenekeden uretilen metal ambalajlarin iilkemizdeki tiiketimi yaklagik 2.5 kg./kisi
kadardir. ©) Bu tikketim miktar;, Avrupa iilkeleriyle karsllastlnldlgl zaman oldukga disik
duzeylerde kalmaktadir.

Tablo- 36'de aktarilan tiiketim miktarlar dikkate alindiginda, Tiirkiye'de gelir olanaklarinin
artmast, tiiketim aligkanhklarinin degismesi durumunda, metal ambalaj tiketim potansiyelinin diger
ambalaj tiirleri gibi oldukga yitksek oldugu soylenebilir.

ABD'de kisi bagina yillik ortalama 125 teneke kutu tiiketilirken, bu miktar Yunanistan'da 40,
Tirkiye'de ise 7 dolaylarindadir. Sadece Yunanistan'daki tiiketim diizeyine erisilse bile,
tilkemizdeki teneke kutu tretimi birkag kat yitkselmesi gerekecektir.

Plastik ambalaj'da PETKIM'e bagimli olan ambalaj sektoru metal ambalaj iretiminde de
ERDEMIR'e bagimlidir.

Tablo- 36

Metal Ambalaj Tiiketimi (kg/kisi)
Ulkeler Teneke Aliiminyum
Almanya 10 1.7
Fransa 11 1.0
Ingiltere 14 0.8
Hollanda 9 1.2
Isveg 12 0.8
‘Danimarka 20 2.0
Ispanya 8 0.6
Portekiz - -
Yunanistan - -

Kaynak: Euqid Verpackung-Dicst (D) 16 March 1987

() Meral Gezgin, "Kiigik Firmalar, Tcknolojik Yenilikiere Ayak Uyduramiyor” Diinya Gazetesi Eki: Subat 6, 1089
(6) Dr. Risstit Bozkurt "Metal Ambalaj" Ambalaj, Nisan 1990 Sh.17
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V. BOLUM

DIS TICARET POLITIKASI

Dig pazarlama, her seyden oOnce, bir zihniyet meselesidir. Bu zihniyetin kaynaginda ise,
tiiketiciye verilen yogun bir onem vardir. Boylesi bir zihniyette, titketici, velinimettir, Amag, her ne
pahasina olursa olsun kar degildir. Amag, hedef tiketicinin istek ve ihtiyaglanm tatmin ederek
tatminkar bir kar saglamaktadir. Her arz kendi talebini yaratir degil, hedef tiiketici ve musterilerin
makul ve makbul biyiiklikteki taleplerine uygun bir arzda bulunmak gerekir. Boylece, topraga
tohumu atmadan, fabrika temelini kazmadan pazarlama faaliyetine ihtiyag vardir. Bu anlamda
dogrudan ve dolayh olarak dis pazarlama faaliyeti iginde goriinen bir ¢ok firma ve kurulusun
misyon ve amaglanm yeniden gozden gegirmeleri gerekir. Sonuglara gore ihracat getirisi kafi
degildir. Amaglara ve menfaat gruplarinin tatminine gore dig pazarlamaya da ihtiyacinuz vardr Su
halde, dis pazarlarda diger onemli bir gedik, pazarlama zihniyetinden kaynaklanmaktadir. I¢

pazardaki firmaya ve kara doniik pazarlama zihniyeti, dis pazarlamada ayagimiza dolasmaktadir.

Dis pazarlamada biyiumeyi de, sadece sonuglan itibariyle, bir yilda bir dénceki yila gore
yaratilan gayri safi veya net deger olarak alimiyoruz. Boylesi bir kantitatif performansa veya degere
elbette ihtiyag vardir. Nitekim, Turk dig ticaret dengesi, bir kag yil istisnasiyle, bir buguk asirdir.
Stirekli agik vermektedir. Ancak dig pazarlamada biyimenin, bu kantitif boyutu yaninda
performanst da ©6nemlidir. Dig pazarlamada biiyime stratejisi,  bu kalidatif performans
gergeklesmeden siirekli hale getirilmez. Bu agidan dig pazarlama performansi itibariyle de bir

yetersizlik veya a¢igin oldugu soylenebilir.
Basar ve basarisizliginuz tizerine, ana hatlariyla sunlart soylebiliniz:

Dis pazarlamaya konu olan mallanimizin tgte ikisinden fazlasi tanm mengeylidir. Bu mallar
arasinda dokuma-giyim, gida, bitkisel iiretim, hayvancilik, tiitiin, ¢irgirlama vb. sayilabilir. Mevcut
kapasitenin, bu mallarda, ortalama Ggte biri ihracat donusturilebilmektedir. Batili hedef lkelerde
bu mallarmn talebinin doyma déneminde veya azalan oranli artisa konu oldugu séylenebilir. Yani,

en biyiik ihracat iiriinlerimize hedef olan bati pazarinin gekicilifi yiksek olan bir pazar degildir.

Tannm mengeyli mallar ve disindaki endiistriyel Grinlerde tretim teknolojileri, geng
teknolojiler degil, ikinci kusak ve nispeten yash teknolojiler olarak degerlenebilir. Bati'nin teknoloji
transferinde hayat egrisi doyma ve azalma donemine gelmig teknolojilere 1zin vermest nedeniyle,
kurdugumuz endiistriler, i¢ pazara doniik olmus, dis pazar igin teknolojik diuzey yetersiz kalmig ve
ne zaman kapatilabilecegi belirsiz gedikler agimgtir. Arasurma ve . gelistirme ¢abalarinin
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yetersizligi bizi teknolojik gelismeleri uzaktan takibe veya takipsizlige yoneltmistir. Nitekim, tiim
aragtirma ve geligtirme biitgemizin binde {igler seviyesinde oldugu ve bunun temizlik malzemeleri
, alaminda galisan bir ABD firmasinin arastirma ve gelistirme biitgesinden bile daha diisiik oldugu
sOylenebilir. Ayrica, tiim aragtirmacilarimizin sayistnin (sinerji noksanhiklari veri alinsa bile), bir
Japon elektronik firmasindakilerden biraz daha fazla oldugu goériilmektedir. Yani arastrma ve
gelistirme agisindan gok bilyiik bir agikla kargi kargiyayiz. B. Almanya ve Japonya'min 1940'lardaki
perisan hallerine ve bugiinkii durumlarina bakacak olursak, yonetimsel agidan da agik soz
konusudur. Nitekim, son kirk yilda, tekel benzeri karlar elde edilmis olmasina ragmen,
firmalarimiz, (sige cam grubu gibi birkagi harig) dig pazarda ve kendi i¢ pazannda yabancilarla
etkin bir rekabet giiciine sahip degildir. Bunun bir nedeni ilgili sektérde kazamlanin, yine o sektore
degil, bagka alanlara yaratilmig olmasi ve her alanda marjinal kalinmasidir.

Teknolojik ve uretim gediklerinin tabi bir sonucu, mal hattinda da onemli gedikler
agmaktadir. I¢ pazarda mal staretejisinde uygulanan "pazarlamama” zihniyeti, dis pazarlamaya
geciste de aymdir. Nitekim, ihracatimiz geleneksel triinlerle sinirh kalmug, bunun iistiindeki bir
artig, ancak tesviklerle saglanabilmistir. fhracatin yaplél, adi ne olursa olsun (ister devaliasyon, ister
vergi iadesi, ister yatinm indirimi, isterse diigik fiyat vb.) tegvik esasina dayanmaktadir. Bu
tesvikler azaltildifi olgide thracat da azalmaktadir. Son sekiz yilda (1980-87) ihracatta, yilda
ortalama %24 artisa karsilik, Tiirk lirasinin dolar kargindaki deger kaybi artist %45 olmustur. Bir
dolar 100 TL. varsayilacak olursa, ihracat¢inin 1$'na, 150'TL'ye liraya yakin bir bedel 6denmuigtir
"counter" uygulanmalan artrmstir. Thracata konu olan mallar, daha ziyade, jenerik 6zellikte kalmus,
markasizlik mallarimizi dig pazarlarda dil bilmez turist durumunda biraknmugtir. Markasiz mallara
olan talebin fiyat elastikiyetinin genelde sert olmasi beklenmemelidir. Markasizlik, reklamsizligt da
birlikte getirmektedir. Ozetle, pazarla bilesenleri (marketing mix) agisindan da dig pazarlamada gok
onemli bir agikla karst karniga bulunmaktayiz. Pazarlama bilesenlerindeki bu yetersizlik, hedef
tiiketicinin marka baglihginda da agik yaratmaktadir. Bu durumun tabi bir sonucunda ise, rekabetgi

uygulamalarda 6nemli bir gedik agilmaktadir.

Biitiin agiklarin yaninda, uluslararast pazarlamada serbest rekabet savunularina ragmen,
Avrupa Toplulugu, topluluk iiyesi olmayan ulkelere kargi korumaci politikalar uygulamakta; ABD,
Japonya gibi iilkeler dogrudan ve dolayll olarak korumacilik yapmaktadir. Hatta, Tiirkiye igin yer
yer "bayrak engeline" benzer engelleri dig pazarlamamlzm'_bnﬁnde gorebilmekteyiz. Bayrak
engelinin olmadig1 varsayilirsa bile, ¢apraz rekabet, i¢ ve dig pazarda rekabetgi gabalan
etkisizlegtirmektedir.

Dis pazarlamada kaynak ve kapasite itibariyle genelde bir yetersizlik gorilmektedir. Yani,

amaclarimizi gergeklestirecek ve yatar, dikey ve g¢apraz rekabette gatisma ¢ozebilecek etkin bir
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ortaya konulmaktadir. Hedef pazarlarin pazarlama programimiza olan muhtemel talebin genelde

doyma doneminde oldu@u séylenebilir.

Kaynak ve kapasite itibariyle yetersizliklerde ve talepte azalma goriilen hallerde, dis
pazarlamada segilmesi gereken strateji, genelde, sadelestirme yani oncelikle ve nispl Ustiinlik
alanlan olarak degerlendirilebilir. Mal veya endiistri hayat egrisinin azalma doneminde ve
mukayeseli tistinligi olmayan veya zayif rakiplerin pazardan cekildigi veya gekilecegi dikkate
alinacak olursa, pazarda kalacak olanlar igin nispeten elverisli bir ortam dogabilecektir. Ancak, tiim
bu faaliyetleri ve kaynaklari uzun siire bu alana yoneltmek ve baglamak anlamma gelmemelidir.
~Ashnda, bu tiir bir mal sadelegtirilmesi stratejisi, gugstziin giict olarak kendini gostermektedir.
Bununla beraber, Tirkiye bu stratejiyi, mal bilesenini sadelestirerck degil, makro agidan sabit
maliyetlerle bir nevi batak maliyetler muamelesi yaparak uygulamaktadir.

Mikro olgekte, sabit maliyetlere batak maliyet iglemi yapilmiyorsa, bu daha ziyade verilen
sitbvansiyonlar nedeniyledir. Turkiye ihracatimi bugiinkii seviyede tutan ve bir siire daha tutacak
olan bu yaklagimdir. Yani, 1980'lerde siibvansiyona dayal, dis pazarda mal farklhilastirilmas
uygulamalari, makro ve mikro agidan "pahalt" bir girisim olarak degerlenebilir.

Dis  sattmin  arttinlmasi, dlkemizin  onemli sorunlarindan biridir.  Ulusal refahin
yiikseltilmesinde yeterli tiretim yapilmast ve bu driinlerin bir bolimiiniin de uluslararasi pazarlarda

satilmasinin pay1 herkes tarafindan bilinmektedir.
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A. DIS TICARET VE TESVIKLER

Bir driintin saklanmasi, korunma ve pazarlanmasinda ambalajin énemi biitiin diinyaca gayet
iyl biliniyor. Bir maln ihracati s6z konusu oldugunda da, kaliteli ambalaj, Griniin degerini
yiikselten en 6nemli unsurlardan biri olmakla kalmayip, bu satisin yapilabilmesi i¢ini, ¢ogu kez, en
onemli kosullardan biri haline gelir. |

Ambalaj ihracat: iki ayri kategoride degerlendirilir. Birincisi, degisik malzemelerden iiretilen
kutu, torba ve benzeri ambalaj malzemelerinin kendilerinin ihraci, ikinci ise herhangi bir ihrag
triiniiniin paketlenmesi igin, asil ireticiye yurt iginde teslim edilen ambala) malzemesidir. Birinci
kategoriden yapilan bir ihracatta, nihai ihrag irinii, ambalaj malzemesinin kendisi oldugu igin,
herhangi bir baska ihrag maliyla aym bigimde degerlendirilir ve tesvik tedbirlerinde de buna gore
yararlandirilir. |

llging olan, ikinci tiirden ambalaj malzemesi thracatidir ki, bu tiir ihracat, tesvik tedbirleri
agisindan farklihk gosterir. Bir ireticiye, bir ihrag malinin paketlenmesi igin teslim edilen ambalaj
malzemeleri, Thracati Tegvik Tebligini 34'incii maddesinin, "f" fikrasi uyarinca, ihracat sayilan satig

ve teshmler faslindan yararlanilir.

Tebligin bu fashmn pratikte igleyis bigimini gostermek iizere basit bir 6rnek olusturabiliriz.
Karton kutu treten bir matbaa, ihracat yapacak bir deterjan treticisine, bu ihracatta kullamilmak

tizere belli bir miktar kutu satiyor olsun.

Thracat Belgesi sahibi oldugunu varsaydiimiz bu matbaa, oncelikle Devlet Planlama

Teskilat1 Miistesarhgi'na miracaat ederek Ihracat Tegvik belgesi alir.

Ihracatgi firma, Gimriik Cikis Beyannamelerine, matbaanin ismini ve tesvik belgesinin tarih
ve numarasini yazdinr. Sayet, tesvik belgesi ihracat gergeklesene kadar yetismemigse, matbaanin
Miistesarligina yaptis miracaatin evrak girig, tarih ve numarasi, beyanname iizerinde mutlaka

gosterilmelidir.

~ Kutulanin teslim edildigi ana uretici firma, matbaanin kestigi ve iizerlerine belge, tarth ve
numarast kayith faturalarin bir nishasi Gizerine, mallarin teslim alindiina dair bir kayit diiserek,
bunlar birer kopyas: ile birlikte matbaaya gonderir. Teblig de belirtilen diger eklerle birlikte, bir
yeminli mali migsavirlife onaylatilan dosya Mistesarliga gonderilerek, ilgili tesvik dosyasinin

kapatilmast istenir.



Bunca yazisma ve birokratik iglem, bazi tegvik tedbirlerinden yararlanmak amaciyla
yapilmaktadir. Kuskusuz ancak, yazimizin baginda da belirttigimiz gibi, bu "f" fikrasinin getirdigi
tesvikler, kutularin yabanct bir dlkeye dogrudan satiglari halinde elde edilecek tesviklerden
farkhdir.

Iki farkh tegvik grubunun getirdigi imkanlann bazilarini siralayarak, bu iki grup arasindaki
farklar gérmeye galigalim.

S6z konusu kutular dogrudan ihrag edilselerdi:

-~ Sanayici, ihrag faturasi FOB ihrag degerinin %601 oraninda giimritk muafiyetli hammadde,
yardimci madde veya ambalaj malzemesi ithal edilebilir.

- Ihracattan sonra, FOB ihrag degerinin %10'unu asmamak kaydiyla, ihrag malinin biinyesine
giren hammadde, yardimci madde vb. igin giimriik muafiyetli ithalata hak kazanir.

- Gene FOB ihrag tutarmin %2'sini agmamak sartiyla, yedek parga dahil, isletme ihtiyac

malzemeyi giimritk muafiyetiyle ithal edebilirdi.

Ayni kutular, deterjan gibi, ilag gibi bir ana tiriine ambaldj malzemesi olarak yurtiginde teslim
edildiginde ise:

- Ambalaj treticisi asil ihracatgiya kestigi faturalar toplammin %25 kadar, giimrik

muafiyetli hammadde ithal edebilir... ve bunun disinda pek baska bir tedbirden yararlanamaz.

Tesvik tedbirleri, siiphesiz ki, ¢ok yararli olmakta ve sanayiciyi ozendirerek, ihracata hiz
kazandirmaktadir. Ayrica, bilindigi gibi, son bir kag yildan bu yana, tegvik tedbirlerinin suistimal
edilerek haksiz kazang¢ saglanmasini 6nlemek amaciyla, soz konusu tesviklerin, sadece, sanayiciler

tarafindan kullanilabilmesini saglayan 6nlemler de alinmig bulunmaktadr.

Ancak, ambalajin ihracattaki yerini ¢ok daha iyi takdir edilerek, bu biiyiik ve kalkinmamiz

. agisindan son derece 6nemli olan sanayi dalinin, ihracata daha fazla 6zendirilmest gerekir.

Bu agidan bakildiginda, ambalaj malzemesi ireticilerinin, yurtigi teslimler (f) fikrasinda
yaptiklart ihracatlarin  da, ana ihrag mall olarak degerlendirilerek, aym tegviklerden
yararlandinimasi, hi¢ de tutarsiz gozitkmemektedir. Her ne kadar, bu durumda aym: katma deger
tastyan bir ihrattn mikerer tegviklendiriliyor olmasi akla gelebilirse de, mensubu bulundugumuz
sanayi dalinin, yukarida séziini ettifimiz ozellikleri g6z oniine alindifinda, bu ilave tesvikin

yurdumuz ekonomisine gereksiz bir yitk getirdigi dusiinilmelidir.



Dr. Sevim Yalgin IGEM adma 1990'da "ihracat Ambalajmda Sorunlar Uzerine Bir Anket
Cahismasi” yapmustir. Baskili arastirma igin en fazla ihracat yapan sektorlerdeki 1004 firmaya
anketler posta yolu ile génderenin toplam 303 firma igin kullanilabilir bir veri elde etmek miimkiin
olmustur. Aragtirmanin yoneldigi sektorler ihracattaki &nemlerine gore dokuma ve tekstil, adi
metallerden mamuller, gida sanayi, deri ve deri mamulleri, mineral ve madenler, cam ve seramik
trtinleridir. Ayrica otomotiv yan sanayi ihracatta artan onemi dolaywsiyla bu aragtirmada yer
almastir,

Anket sonuglarindan bazilan soyle 6zetlenebilir.

Ihracatta yaygin olarak kullanilan ambalaj tirleri %24.8 yanit dagilim, ile oluklu mukavva
%16.0 ile plastik esash ambalaj titrleri, %13.3 ile karton, %7.9 ile metal ve %7.8 ile kagittir. Kagit
esasl ambalaj malzemelerinin, oluklu mukavva, karton, kagit ve mukavva kullammi %52'ye
yaklagmaktadir. |

Ihracatta ambalaj ve ambalaj hammaddesi temininde iki 6nemli sorun goze ¢arpmaktadir.

(i) Metal ambalaj igin kullamlan demir-gelik sacin yurtigi tretiminin yetersizligi, (i) Agaca
dayal ambalaj malzemesinin yiiksek maliyeti.

Incelenen sektorlerde ambalaj i¢in ithal edilen en onemli kalemlerin, demir-gelik, sac, Jiit,

tomruk, stropor ve PV kopiik oldugu goriilmiistiir.

Firmalar kullandiklarnt ihrag ambalajimn niteliklerine gore bir degerlendirmeye tabi

tutuldugunda su sonuglar elde edilmistir.
Perakende ihrag ambalaji yapan firmalarin yiizdest %80.2.
Teknik standartlara uygun ihra¢ ambalaj kullanmilan firma yiizde %67.

Uluslararasi nitelikte veya hedef tlkelere gore tasarlanmig ambalaj kullanan firma yiizdesi

%79, Ambalaj deneyi yaptirmis firma yiizdesi %35

Bu oranlanin olumlu yonde yiiksek olmasi, bityitk 6lgekli firmalarin ambalaj konusunda
yaklagimlarinin dogru oldugunu gostermektedir. Bu sonuglar iilkemizde artk kuvvetli bir ambalaj

sanayinin varhgminda bir gostergesi saynlabilir.(l)

() Dr. Yalgin Sevim "[hracatta Ambalaj Soruniart Uzerine Bir Anket Calismast”, IGEM - Ankara, 1990, sh.30
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Tablo- 37
ihracatta Yaygin Olarak Kullamlan Ambalaj Materyalleri

Ambalaj Materyalleri Yanit Sayisi Dagitim Oram%
Kagt 50 17
Karton 85 R
Mukavva 45 6.9
Oluklu Mukavva 161 248
Metal 51 : B 7.9
Cam 12 ' 1.9
Plastik 104 16.0
Lamine Malzeme 23 35
Tekstil 23 35
Diger 94 14.5
Toplam 648 99.8
Dagilim Orani (%) |
26 -

Kagit Kart. Muk. Ol. Metal Cam Plas. Lam. Tek. Diger
Muk. Mal.
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1. Dis Ticarette Cam Ambalajin Uygulamas:

Cam ambalajlarin hacimli olmalar, tagima maliyetlerinin yiiksekligi, kirilganhk ozelligi dis
satimin bityiik olgekli olmasini engelleyen baslica etmenlerdir. Ulkelerin yurt igi tuketimleriyle
kargilagtirildigi zaman, oldukga diisiik oranda kalmasina ragmen, yine de 6nemli miktarda cam
ambalaj dis satim konusu olmaktadir. Ornegin iilkemizde de, Sise-Cam Toplulugu'nun iki biiyik
tesisinin gergeklestirdigi cam ambalaj digsatim1 yaklagik 70 bin ton/yil diizeyine yaklagmaktadir.

Ulkemizde 1983-1987 yillarinda gergeklestirilen cam ambalaj digsatim miktarlan ile elde
edilen doviz geliri Tablo 38'da aktarilmaktadir.

Tablo- 38

Tiirkiye'de Cam Ambalaj DI$SR£IHII

('000)

Yil Dissatim Miktari Gelir ("'0003)
1983 61.4 17.805
1984 63.7 17.462
1985 66.9 17.282
1986 66.9 19.771
1987 57.0 18.752

Kaynak: Cam, Scramik Emayec Komisyon Raporu, Nisan 1987
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B- AT'NE GIRERKEN AMBALAJ SEKTORU

AT'na giderken ambalaj seketoriiniin durumunu degerlendirmeye galistigimizda, konuyu iki
boyutu ile ele almak gerekir; birincisi AT'dan gelecek engeller, digeri bizim kendi i¢ yapimzdan
kaynaklanan engeller. ‘

1. AT'dan Gelecek Engeller;

Geligmig tlkeler toplulugu olan AT'dan gelebilecek tarifeli.ve tarife digi bir dizi engel
olacaktir. Tarife dis1 engeller, fiziksel, teknik, parasal ve pazara giris engeli vb. bir dizi giighigi
igerecektir.(2)

AT tulkelerinin yiiksek kalite standardi en 6nemli girig engeli olusturacaktir. Bunun nedeni,
yukanida ambalaj tiirleri agisindan yapilan analizlerde belirtilen malzeme iretimindeki yetersizlik
olacaktir.

2. Sektorden Kaynaklanan Engeller;
Ambalaj sektorirniin kendi yapisindan kaynaklanan sorunlarda sdyle dzetlenebilir.

- Sektorde olgekler kiiguktiir; uluslararast pazarlarda rekabet edebilecek entegre sayist son

derece sinirhdir.

— Imalat sektoriiniin ambalaj talebi simrhdir. Mevcut ambalaj tiiketimi kalite ve standartta

uluslararasi rekabet 6lgekleri yaratacak giigte degildir.
- Isgiicii yetigkinliginde sorunlar vardir.
- Teknik yetersizlikler vardir.
~ Orgiitlenme diizeyi diisiiktiir.

Bitiin bu tehlikeler daha da arttiralabilir. Ancak, Portekiz, 'Isp‘anya ve Yunanistan ornekleri

gostermeketedir ki, denize atilan insan yiizmeye gabalarken, ylizmeyi 6grenmektedir de,

Tiirkiye'de bitiin tretim sektorlerinde sorun diinyada hizla yayginlagan global rekabettir.

MDr. Bozkurt Riistii "Tiirkiye'de Ambalaj iirctiminin gesitli sorunlan vardir" Ambalaj 1990 sh. 18
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C. GUMRUK BIRLIGINE GIRERKEN TURKIYE OLUKLU
MUKAVVA SANAYININ DURUMU
1. Beklenen Gelismeler

Tirk mengeli mallara kota, kontenjan, fiyat uygunlugu ve giimritk vergisi gibi ticareti
engelleyici uygulamalar kalkaca@ igin, AT ilkelerine sanayi iiriin ihracatgimiz onemli dlciide
artacaktir.

Bu ihracat artiglan, i¢ pazarda bat standartlarina uygun oluklu mukavva ambalaj malzemesi
talebinde gok belirgin artislar saglayacakr.

Bu gergeklerden hareketle, 1993 yilindan baslayarak, yedi yillik bir dénem igin oluklu
mukavva ambalaj malzemesine olacak talebi beliflemek amaciyla hazirlanan 1993-1999 Oluklu
Mukavva Talep Projeksiyonu Tablo-39'da sunulmustur.

Tablo'da yer alan 1993-1994 yillan Giimriik Birligi uygulamasis disinda degerlendirilmistir.

lligik tablo, iyimser bir gorigle degil, tam tersi, gercek degerlere yaklasabilmek igin asgari
artis ortamalan dikkatte alinarak hazirlanmistir,

2. Teknoloji ve Kapasite Durumu

Tirkiye'de Oluklu Mukkavva Sanayi AT iilkelerinde  kullanilan geligimis  liretim
teknolojisisne sahip bir yapidadir. Bu yoni ile sektoriimaziin AT kargisinda teknolojik bir eksigi

veya sorunu yoktur.
Durum bu olmakla beraber Tablo-39 bagka bir ger¢egi ortaya ¢ikarmugtir.

Nitekim tablo, 1997 yiindan baslayarak, Turkiye Oluklu Mukavva Sanayi'nin kurulu
kapasitesinin beklenen talep artist karsisinda yetersiz kalacagim gostermektedir. Bunun

degerlendirilmesi tablonun altinda yapilmistir,
3. Hammadde ve Yardim Madde Durumu

Sektor kuruluglarimz, 1 Ocak 1995 tarihinden sonra ihtiyag duyacaklarn kagit hammaddelert
ile yardimci1 maddelerini, ister ig pazar fiyatlari ile yurtiginden temin edebilecekler, isterlerse AT ve
EFTA ilkelerinden, gimriik vergisi ve fonlardan muaf olarak ithal edebileceklerdir.
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Diger taraftan, bugiin Bagimsiz Devlet Toplulugu'na dahil tlkeler ile diger birlik dist
tilkelerden yapilan giimriikli ve giimriikstiz ucuz fiyath kagit ithalat;, 1 Ocak 1995'ten sonra, AT'in

uygulanacag ithalat rejimi uygulamasina tabile olacaktir.
Bilindigi Gizere, oluklu mukavva kagitlari talebi, oluklu mukavva tretmi ile paralellik tagir.

Tablo-39 tek kraft liner kagit ureticisi SEKA Akdeniz Misesesi ile Test Liner, Saman ve
Sirenz Fluting kagitlan: iireticisi yerli Ozel Sektoér Kuruluslanimin iiretim kapasiteleri esas alinarak
haztrlanmigtir. |

Kisaca belirtmek gerekirse, sektor kuruluglari, 1 Ocak 1995 tarihinden sonora, ham ve
yabanci madde ihtiyaglarini, i¢ ve dig pazar fiyat kiyaslamas: yaparak, tercihlere gore, kolaylikla
saglayabileceklerdir. |

Tablo- 39
1993/1999 Oluklu Mukavva Yurtigi Talep Projeksiyonu
Yilar | Kurulu Kapasite { Net Satislar |  Kapasite Artig Mik. Oram%
Kul.%
1993 530.000 356.000 67 15.000] 4.4
1994 530.000 375.000 71 19.000 5.3
1995 - 530.000 400.000 75 25.000 6.7
1996 530.000 430.000 81 300 00 7.5
1997 560.000(*) | 466.000(%) 83 36.000 8.4
1998 590.000(*) 510.000 86 44.000 9.4
1999 620.000(*) 563.000 900 53.000 10.4

Kaynak- DIE



Degerlendirme:

Bu tablo, I- GAP'in, 2-Yillik fhracat Artisinin, 3- Ekonomide hedeflenen yillik bilyiime hizimin, 4- Giimriik
Birligine'ne gegisin, yaratacag talep artists dikatte alinarak, son beg yilin artig ortalamasina gore, hazirlanmustir,

(*) Sektériin Kurulu Kapasitesi, 1997 ythndan sonra yurtigi talebi kargilamada zorlanmaya baslayacaktir.

Tablo- 40

1993/1999 Oluklu Mukavva Kagitlar: Yurtici Talep Projeksiyonu

Yillar Uretim ithalat Toplam Yillik Talep
Talep Artis Oram (%)

1993 356.000 61.595 417.720 7.8
1994 394.700 59.387 454.087 8.7
1995 416.200 74.415 490.615 8.0
1996 423.700 103.784 527.484 7.5
1997 429.200 135.736 564.936 7.1
1998 445.700 157,981 603.681 ] 6.8
1999 463.300 180.017 643.317 6.6

Kaynak: DIE

Degerlendirme:

Oluklu mukavva kagitlan talebi, oluklu mukavva titketimine paralel degisim gosterir. Oluklu mukavva kagit
fireticisi kurulug, Test Liner, Saman ve Sirenz fluting kagitlanaa olan talebi kargilayacak kapasiteye sahiptirler.
Ancak, tek Kraft Liﬁer kagut iireticisi SEKA Akdeniz Miiescsesinin bu kagit igin ayirdifi iiretim kapasitesi. 1993-
1999 yedi yallik donemde talep edilecek miktan kargilayamayacaktir. Bu durumda da her yil artan miktarda Kraft

Liner ithalatt kaginiimaz olacaktir.

(3) Hazine ve Dis Ticaret Miistesarlizs (HDTM)'1n 1993 "Avrupa Toplulugu ve Tiirkive Aragtrmast
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VI. BOLUM

AMBALAJ YE CEVRE

Ambala) materyallerinin gevre ile iliskisini kurmadan 6nce, ¢evre kirliligi olaymm ana

hatlariyla ortaya koymakta yarar vardir.
Cevre kirliligi basit olarak;
1. Hava Kirliligi,

2. Sulann kirliligi olarak ikiye ayirabiliriz. Bu iki hayati kirlenmede yarattii ekolojik
bozulma ile tabiatin kirlenmesi ve bozulmast olayini dogurur.

1. Hava kirlligi fabrika ve apartman bacalan, motorlu araglann ekzost dumanlar ile fabrika
ve insan atiklarinin havay: kirlestilmesinden olugan kirliliktir. |

2. Sularn krliligi,

a. Yerusti sulann kirlihidi,

b. Yeralti sularinin kirliligi olarak ikiye ayrilir.
a. Yeristii sulan kirliligs,

Denizlerde gollerde ve akarsularda olusur. Bunlann gogu da sanayi atiklari ile kentsel

atiklardan meydana gelir.
b. Yeralt1 su kirliligi ise,

1. Yeralt! su rezervi besleme havzalarindaki garpik yerlesim sonucu evsel atiklarin bu sulara

sizmast,

2. Sehir ¢oplitklerinin yagmur veya diger sebeplerle islanmasindan meydana gelen sizintilarin

yeraltina sizmasi,
3. Baz1 sanayi kollarindaki mavi atiklarin yeraltina sizmast sonucu olmaktadir.

Hava ve sulann kirlilit sonucu olusan asit yagmurlan, agaglan, bitkileri oldirmekte ve

dinyanin ¢ollesmesine, ormanlarda tarlalarda yasayan yararh ve zararl bazi hayvanlarnn yok
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olmasina sebep olmaktadir. Ayrica insanoglu igin lizumlu beslenme ve sanayl kaynaklan
azalmaktadir. Yagig regilatori gorevi tstlenen yesil 6rtii kayboldukga yagslar azalmakta veya
yagarsa gevreye zarar verir boyutlara ulasmaktadir. '

Yerustit sularimin kirliligi ise bu sularda yasayan canllarin yokolmasina sebep olmakta sular
insanoglu tarafindan kullanilamaz hale gelmekte mikroplu ve zehirli sular tim canlilara zarar
vermektedir.

Yeralt: sularinin kirlenmesi ise insanoglu igin hayati énem tasiyan igme ve kullanma suyu
kaynaklarirni kullanamaz hale getirmektedir. |

Sonugta kendi gikarlari dogrultusunda tabiatin dengesini bozan insanoglu eger zamaninda
onlem alip tabiatin dengeleri dogrultusunda diizeltmeleri yapamazsa kendi yarattig: dev olan, cevre

kirliligi girdabinda bogulma durumuna gelecektir.

A- KAGIT-KARTON VE CEVRE

Sehir atiklan igindeki ambalaj kokenli maddelerden en énemli pay: kagit almaktadir. Ancak
bunun 6nemli bir boliimi okunan gazete kagitlanidir. Kagit ambalaj ayrica; wax (mum), latex,
tutkal boya gibi diger kimyasal kirleticileri igerdiginden, kirlilik tasnif islemini giiglestirmektir.

Ancak kagit karton ambalaj atiklari Turkiye'de diizgiin sayilabilecek bir sekilde
toplanmaktadir. Gerek yapilan kampanyalar, gerek ticari organizasyonlar ile toplam kagt
atiklarindan, yilda 350 bin ton yeni kagt tretilmektedir. Ayrica Trakya'da kurulan bir isletmede
modern anlamda teknoloji kullantlarark yillik 30 bin ton hurda kagt tiretime kazandinlmaktadir.

En fazla geri kazinalan atik kagittir. Bu oran yiizde 40-50 arasindadir. Genellikle de bu oran
sabittir. Ancak kagit 4-5 kere geri kazanildiktan sonra niteligi degismektedir. Bir kag kez geri
donisen kagidin igindeki pargaciklarda kiigildiigi igin kagidin tekrar geri kazamlmasmna imkan

kalmamaktadir.

B- PLASTIK VE CEVRE

Plastik, hava kirliligine sebep olmamaktadir. Zira ¢ok uzun yillar bozulmaz, ¢6ziinmez gaz,
koku yapmaz, sayet yakilirsa safi karbondan olugan. is gikanr, eger 6zel finnlarda yakilirsa harika
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bir 151 kaynagt olur. (Bugiin bati ulkelerinde atik plastiklerin yakilmasina dayah sehir 1sitma
projeleri gelistiriimektedir.)

Plastikler su kirliligine de sebep olmamaktadirlar. Zira eriyip bozulmadig igin suya karisamaz
suyun yapisini etkilemez. |

Yani kisacasi insanoglunu (onlem almazsa) mahva gotiirecek evre kirlihgi olayinda plastigin
aktif rolii yoktur.

Peki Oylese plastigin gevre kirletmesi ile ilgili ok seslilik nereden kaynaklanmaktadir.

Bunun biitiin sebebi plastigin tabiatta ¢dziinmesinin ¢ok uzun ylllar sirmesidir. Zira
kullamicis: tarafindan saga sola ve ¢ope rasgele atilan kullamims plastikler estetik acidan bir kirlilik
yaratmaktadir. Suyu veya havayr kullanlamaz hale getiren bir etkilesim' s0z konusu degildir.
Zaman iginde kullanici daha da bilinglendirilir ve kullamilmus plastikler ¢op olmadan geri kazanma
tinitelerine ulagtinihirsa bu sakinca da ortadan kalkacaktir. Esasen diinyada oldugu gibi iilkemizde
de kullanilmg plastiklerin %30'u geri kazanma yontemleri ile yeniden degerlendirilmektedir.

Bu yeniden kazanma sistemi, yeni yeni tiretim metodlarimin gelismesine de sebep olmakta ve
mesela kullanilmig PET sigeler elyaf sanayinde, PVC siseler gesitli PVC boru imalatinda, PE ve
PP'ler ¢op kaplar, saksilar, bahge gereklerinde kullanilmaktadir.

Ayrica gesitli kanigikliklar vs. nedenler ile geri kazanilamayan plastiklerin isitma tinitelerinde
tam yakma metodu ile yakilmas: suretiyle degerlendirilmesi miimkiin hale gelmektedir.

Biitiin bu degerlendirmeler is1finda rahatlikla plastiklerin ekolojik degisiklik sebebi olabilecek

cevre kirliligi yaratmadigim soyleyebiliriz.

C- CAM AMBALAJ VE CEVRE

Cam, gerek yeniden dolum, gerek eritilerek cam harmanlarina belirli oranlarda katiimas:
yoniinden geri dontise en uygun ambalaj malzemesidir. Teknolojik olarak cam king %23-4.5
oraninda firetime yeniden girebilir. Bu oranlar cam Kkalitesinde olumsuz bir degismeye yol
agmadigt gibi finn kapasite kullamim: artinir ve enerji tasarrufu saglar. Cam ambalajin bu 6zelligi
goz oOniinde bulundurularak birgok Avrupa ilkesi ve ABD cam toplama programlari ve
kampanyalan baslatilmistir. Boylece cam ambalajin geri donusa saglanir. Bu ulkelerde toplama
yerlerinden alinarak fabrikaya gotiiriilen ve yeniden kullamlan cam orani;, Avusturya'da %30,
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Belgika %36, Fransa %92, Hollanda %46, Ingiltere %60, Isvigre %45, ABD %30 gibi diizeylere

erigmigtir.

Bugiin dinyanin tam gelismig ilkelerinde kullamlmig cam ambalajin toplanarak yeniden
iglenmesi i¢in programlar hazirlanmistir. Gelistirilen yontemler iginde en yaygin olami "cam

bankasi” veya "cam kumbaralardir Bu sistemde iki uygulama vardir.

1. Biiyiik kapasiteli toplam kabinleri. Bunlar toplama yerine konan kampanya kasalan
seklindedir. Atiklar dolunca isleme yerine gotiirilerek bosaltilir.

2 .Modiiler sistem. Belirli tiikketim ve toplu yerlere kirtk cam kap kaldirma vinci olan

toplama araci ozellikle geceleri dolagarak toplanan camliar bosalullr;

Tim sistem tamamen gonulli toplama ilkesine dayanmaktadir. Toplanan bos kaplar,
kullanicilar tarafindan kumbaralara atilir. Elde edilen tiim gelirler hayir kurumlarina kalmaktadir.

Renkli ve renksiz camlar ayr iglem gordigi igin toplama kumbaralant daima ¢ift olarak

yerlestirilir. Yesil renkli kabinler, renkli camlar, beyaz renkli olanlarda diiz camlar toplanmaktadir.

Boylece baslangigta bir tasnif yapilmaktadir. Yurdumuzda toplama kampanyasinin ilki
Istanbul'da baslatilmistir. Program yakin ilgi gormiis ve yilda 1500 ton kirtk cam toplanmasi

ongoriilmistir. Bursa ilimizde de baglatilan kampanya yakinda lzmir'de uygulanacaktir.

Yurdumuzda cam ambalajina geri doniiy oram halen %32-35 oranindadir. Baslatilan
kampanya ile bu oranda artarak gelismis tlkeler diizeyine erigecektir.

Sonug¢ Olarak

Ulkelerdeki gelisme ve tiiketim diizeyine bagh olarak sehirsel atiklann orani da artmaktadir.
Guntimizde g¢evre kirleme kaynag: sehir atiklari miktari kisi bagina 300-400 kg/yildir. Bunun
anlami 5 milyon niifuslu bir sehrin atik miktan yillik 1.5 milyon tondur. Bu atiklann iginde ambalaj
kokenli olanlanin miktart %30 civannda olduguna gore, yillik 90-120 kg. ambalaj atif1 vardir.
Doniigiit mimkiin olan bu malzemelerin belith sistem ve programlar ile yeniden kullanilmast

ekonomik oldugu kadar ¢evre kirlenmesini azaltict bir 6niem olarak goriilmektedir.
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D-DUNYA'DA AMBALAJ ATIKLARININ DURUMU

Hizia kirletligimiz dinyamizi temizlemek igin 6zellikle geligmis tlkelerde gikan yasa ve
yonetmeliklerle kirlenme sorununa ¢oziimler aranmaktadir. '

Diinya'daki kirlilikte sanayinin biiyik payr bulundugu artik herkesge kabul edilmis
durumdadir. Kirlilik, gelismenin ve sanayilesmenin bir bedeli midir?

Basta Amerika Birlesik Devletlerinde ve Bati Avrupa iilkelerinde, ozellikle AT iilkelerinde
bu konuda ciddi adimlar atilmig, 6rnegin, ambalaj atiklarinin halkin da katthmiyla geri donigiimi

ve yeniden degerlendirilmesi igin bazi sistemler kurulmustur.

AT konseyl, topluluga iiye tim dlkelerde uygulama beraberligi saglamak amaciyla "Ambalaj
ve Ambalaj Atiklan Direktifi" hazirlayarak tiye tlkelerin mutabakatim saglamaya ¢alistyor.

Ulkemizde de Kati Atiklar yonetmeligi'nin gikariimasindan sonra sanayiciler bir araya gelerek
Cevre Koruma ve Ambalaj Atiklarim Degerlendirme Vakfi'ni kurdular.

Amag: Ambalaj atiklarinin halkin yogun katilimiyla kaynaginda, aym diizenli ve temiz bir
sekilde biriktirilmesine ve toplanmasina, en verimli, en ekonomik gekilde degerlendirilmesine ve bu
ambalaj maddelerinin yiiksek oranda geri doniisii ile ekonomiye yeniden kazandinimasina hazirhk

caligmast yapmaktadir.

Kisa adi CEVKO olan vakif, bu konuda bilingli ve katthmci bir toplum altyapisinin -
olugturulmasina katkida bulunmak amaciyla ciddi aragtirmalar yaptlrmaktad_ir. 9 Eyliil Universitesi
Cevre Arastirma ve Uygulama Merkezi (CEVMER) ve Uluslararasi Miras Ltd. (LEGACY
INTERNATIONAL)'a hazirlatilan "Kati Atiklar Raporu” bunlardan biridir.

Bu o6nemli raporun ikinci bolimiinde defisik iilkelerden gen kazamlabilir atiklarin ve

ambalaj atiklarinin durumu irdelenmektedir.

Genel Copiin Bilesimi

ABD, Almanya'da, Avusturya ve Hollanda gibi sanayilesmis ilkelerdeki kentsel ¢opiin
bilesimi Tablo- 39'da, baz1 gelismekte olan iilkelerdeki kentsel ¢op bilegimi ise 41'de dzetlenmistir.
Bu tablolardan, gelismis tlkelerde kentsel ¢opiin yaklastk %40-601nin, geligmekte olan iilkelerde
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ise %7-50'sinin geri kazanilabilir nitelikteki ¢op bilesenlerinden olustugu gorillmektedir. Tiirkiye'de
bu oran tipik olarak %20-25 arasindadir.

Tablo- 41

ABD Ve Avrupa'daki Baz1 Ulkeler I¢in Genel Cép icinde Bulunan Kat1 Atik
Bilesenlerinin Agirlik Olarak Yiizdeleri

Kati Atk ABD Almanya Amstﬁrya N Hollanda
Bilesenler (US.EPA.1988)  (Koch, 1986) (Bilitevski 1990) (Esmi, 1970)
Cam 7.1 10.4 11 14.5
Aliminyum]1.1 0.6 0.5 0.7
Plastk 9.2 5.8 s 6
Kagit, Karton34.2 18.8 24 | : - 225
Metal 7 32 7 | 6
Diger 414 61.0 51'5 ' 50.3

Genelde ambalaj atiklari, geri kazanilabilir ¢op bilegenlerinin belirli birer yiizdesini olusturur.
Bu yizden iilkeden iilkeye yasam kosullarina ve ekonomik gelismiglik diizeyine bagimh olarak
farkhiliklar gostermektedir. Almanya igin bu deger %75 mertebesindedir. (Koch, 1986)

Bazi ulkeler igin toplam ambalajlarin bilegenlerine ait bilgiler Tablo- 41'de verilmigtir. Geni
doniigsiiz cam, metal ve plastik ambalajlarin toplam ambalaj igindeki oranlan ‘Almanya i¢in %18.5,
Avusturya ve Isvigre igin ise strasi ile %6.07 ve %19 seviyesindedir. Boylece geri doniigsiiz cam,
metal ve plastik toplammin Almanya'da genel ¢op igindeki oranminin yaklagik %5.5 oldugu ortaya
¢ikmaktadir.

1988 yili verilerine gore ABD'de alkolsiiz megrubat (soft drink) tirli igeceklerin ambalaj
atiklarinin toplam evsel ¢6p igindeki orani yaklagik %1.6'dir. (Franklin Asosciates, 1990)

128



Tablo- 42

Gelismekte Olan Ulkelerde Genel Cop Bilesenleri

(Diaz, Golueke, 1986)

Bilesen Hind. Fili, Yemen | Parag. | Peru | Brez. | Meks. | Vene. | Nijer
Yas Cop 75.0 49.8 57.0 60.8 34.3 47.7 56;4 40.4 76.0
Kagit 2.0 12.9 15.5 12.2 243 31.5 16.7 34.9 6.6
Metal 1.0 S8 | 132 23 3.4 5.9 5.7 6.0 2.5
Cam 0.2 3.5 2.6 4.6 1.7 47 137 6.6 0.6
Plastik 1.0 1.6 2.9 4.4 2.9 3.9 5.8 7.8 4.0
Tekstil 3.0 18 | 68 2.5 17 (41 160 |20 |14
Toz, Topr. 19.0 17.7 2.0 13.2 31.7. 121 5.7. 23 |89
Agirlik
(kg/kisi,giin) 0.41 0.42 | 0.46 ‘ 0.64 Q.96 0.54 ]0.68 1094 ]0.17
Geri Kazanilabilir
_Bilesenler 7.2 25.6 41.0 26.00 34.00 |50.1 37.9 57.3 15.1

ABD'de geri kazanim amacina yonelk dort tip toplama sisteminde ulagilan geri kazanim

oranlarn soyledir.

a) Kaldirimdan toplama yontemiyle, geri kazanidabilicek materyaller i¢in bir veya daha ¢ok

sayida toplama kabi kaldinmlara yerlestirilmek suretiyle evsel goplerden %70-90 oraninda geri

kazanim sayilabilecek malzeme toplanmistir. (Rutgers Universitesi Plastik Geri Kazanim Aragtirma
Merkezi (CPRR)

b) Goniilli Geri Getirme Yontemiyle, ozelitkle gonllilerin gahgmalan ile CPRR'nin

tahminlerine gore %10 civarindadir.

c) Satin Alma Merkezi Toplama Yonetimiyle, geri kazanim oram %15-20 civanindadir.
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d) Depozito yontemiyle geri dontgsiiz ambalajlara zorunlu depozito uygulamasina ilk defa
1972 yiinda baglanmuigtir. Bu uygulama halen 50 eyaletten yalnizca 9'unca siirmektedir. Son
yillarda bu yontemin diger yontemlere kiyasla basarili olmadigi gozlendiginden azalmistir.

Tablo- 43

Toplam Ambalaj Atiklart i¢in Malzeme Tiirlerinin Dn‘gllmu Bazi Avrupa Ulkeleri I¢in
Kars:l:Ltmlmasx

(Karl J. Thorne-Kozmiensky 1986)

Bilesen Almanya Avusturya | | Isvicre
Toplam %100 %100 %100
Toplam Geri Dénisli 75.34 86.76 ’ 75.63
Toplam Geri Doniissiiz 24.66 13.24 24.37
a) Geri Doniigsiiz Cam 11.92 2.47 | 14.52
b) Kutu (Aliminyum) 0.84 0.10 0.60
c¢) Kutu (B1 metal) 4.85 3.10 1.33
Tetrapak 6.17 7.20 5.46
d) Plastik 0.88 0.54: | 2.44
atbtc 18.49 6.04 18.91
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AT Ulkelerindceki Uygulamalar

Avrupa Toplulugu kapsamindaki iilkelerde 1992'de ambalajlama ve ambalaj atiklan

konusunda bir Konsey direktifinin yiiriirlige konmasi planlannustir,

Bu direktifin amaci, AT ilkeleri igin bir ambalajlama ve ambalaj atii kontrol programi
olusturma ve bu attklarin gevreye verdikleri etkinin en aza indirilmesi ve hammadde ile enerji

kullaniminin azaltilmast igin bir ¢ergeve saglamakdir.

Bu direktif, AT'de piyasaya siiriilen tiim ambalajlan ve endiistri, ticaret, biiro, diikkan,

hizmet konut ayrimi yapmadan ortaya gikan ambalaj atiklanm kapsamaktadir.
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E- TURKIYE VE CEVRE SORUNLARI

Tarkiye'nin gevresel problemleri yoreden yoreye dcgisxnektedir. Bir gok yorede hava kirlilig
olukga énemli bir problem olmaya bastadt ve Turkiye'nin her tarafinda yaygin olmasmna ragmen
- halk sagligina olan olumsuz etkisi ve ondan korunmanm zorluklarindan dolay: belki Tirkiye'nin en
bagsta genel gevresel sorunu haline geldi. |

Ikinci énemli gevresel problem siiphesiz kat atk problemidir. Tirkiye'de bugiin 2000'e yakin
¢oplik vardir. Bunlar, ¢oplerin gelisi giizel bir sekilde auldig yerlerdir. Ayrica 70'e yakin belediye
¢oplerini denizlere veya akarsulara atmaktadirlar. Coplerin bu itkel Lizaklastlr111a yontemleri,
¢evreden ote, halk sagligim da onemli bir sekilde tehdit etmektedir. Tirkiye'de bugiin endiistriyel
atiklarin bertaraf edilmesi igin ©6zel bir tedbir alinmast bir yana, en‘dustriyel atiklarin ne kadar
oldugu dahi kesin bir sekilde bilinmemektedir. Tehlikeli atik sayilabilecek olan hastane ¢opleri
dahi, diger ¢oplerle kanstirilmakta ve gelisi giizel bir sekilde atilmaktadir.

Su kirliligi de Tirkiye igin 6nemli bir problemdir. Eskiden eglenmek ve yizmek igin
kullamlan sulanimiz, denizlerimiz artik kullamlamaz hale geldi. Biitin bu problemlerin yant sira,
belli canh tirlerinin yok olma tehlikesi diger bir sorundur. Bu karamsar tablonun yaninda, tek
iyimser nokta sudur; Turk basint ¢evre konusunda ciddiyetle egiliyor, halk gitgide bilingleniyor ve

hatta kamuoyunda ¢evrenin korunmast igin gitgide kuvvetlenen bir talep meydana gelmistir.

Kati atik problemi, Tiirkiye i¢in 6nemlidir. Ornek olarak Istanbul'da adam bagma ¢op miktan
1000-1200 gr. civarinda olmasina ragmen Anadolu koylerinde bu miktar 250-300 gr.'a kadar
disebilir.

lleriye doniik ¢oziim nedir? Katt Atk Tirk Milli Komitesinin onerdigi ¢ozim sudur: Cop
uzaklagtirma isinin reorganize edilmesi. Her belediyenin bir ¢opligii olmasi fikrine bir son
verilmeli. Cop atma yerleri bolgesel olunca ¢op uzaklastirma birimleri daha bilingli bir sekilde

isletilebilecektir,

Bundan bagka, tehlikeli atiklanin uzaklaghrilmasi ve imha edilmesi igin 6zel onlemler
alinmadir. Boylece adam bagina uretilen ¢op miktarimin devamli olarak atmasina son verilecek ve

bir minimum degere dustiriilecek o degerde kalmasi saglanacaktir.



I- Tiirkiye'de Ambalaj Atiklarmm Durumu

1992 bagindan beri yiirtirlikte olan "Kati Atklann Kontroli-Yénetmeligi” ambalaj
malzemeleri i¢in depozito veya kota uygulamasi getirmistir,

23.1.1993 tarihli Sabah Gazetesi ekonomi bolimiinde verilen bilgiye gore, kota sistemini

tercih eden 192 firmanin %99'u taahhiit ettikleri miktarda kutu ve ambalajr geri toplamuslardir.

Yine aym kaynaktan edilen bilgiyc gore, uygulamaya tabi ambalaj tirlerinin tretim ve
- toplama miktarlari su sekildedir.

Tablo: 44

Ambalaj Atiklarmin Geri Kazamim Oranlan

Cinsi Uretim (Ton) Toplanan (Ton)
Pet 2.850 2.942
PVC 1.421 1.312
Polietilen 1.459 ! .‘456
Aliminyum 368 596
Teneke 1.360 - 1.613
Cam() 23.750 27.000
Toplam 31.208 34.919

Aynca CEVKO biinyesinde ambalaj atiklaruun toplanmast konusunda pilot ¢alismalar

yirttiilmektedir.

Ambala) attklarimin geri toplanmast konusundaki ¢ahsmalar olumlu bir gelisme iginde
goriilmektedir. Ancak esas olarak, atigin ¢ope kanstiktan sonra de@il, ¢ope kangmadan once
toplanmasint saglayacak sistemlerin gelistirilerek uygulanmaya konmasi olmalidir. Sigecam yillardir

yiiritmekte oldugu cam kumbara uygulama ile bu konuda ornek teskil etmektedir.

(1): Belirtilen 23.750 ton, cam ambalaj tirctimi uygulamayn taby geri dondssiiz yurtigi cam firctinidir.
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Atklar konusunda tekrar {izerinde duruimast gereken bir konuda, toplanan ambalajlarin
tekrar degerlendirilmest konusudur. Cam ambalaj, sonsuz kere eritilerek tekrar ambalaja

donustiirilebilen yegane malzeme olarak bu konuda da ayricaliga sahiptir.

Kisa adt CEVKO olan Cevre Koruma ve Ambalaj Auklarmt Degerlendirme Vakfi, bir
yandan bilimsel galismalara olanak hazirlarken, bir yanda da dizenledigi kampanyalarla egitici
¢ahigmalar yapiyor. CEVKO Vakfi, 15 Subat - 25 Haziran 1993 tarihleri arasinda 32 ilk ve orta
ogretim diizeyinde okullara yonelik "Biz de Vanz" adh bir - egitim projesini basanyla

gergeklestirmistir. Proje sonuglart soyledir.

Sekil- 8

Okul Projesi Sirasinda Toplanan Ambalaj Atiklarinm Aylara Gére Dagihm

Plastikler Lamine+Metal Cam
Mart+Nisan+Mayis Mart+NisantMayis  Mart+Nisan+Mayis

- CEVKO Vakfi ve Bakirkoy Belediyesi ambalaj atiklanmn ayn toplatilmast  ve

degerlendiriimesi amaciyla Atakoy'de bir pilot projeyi gergeklestirmektedir.
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04 29 Plostik

0/s 54 Cam

Proje sonuglarina gore %54'lc cam ilk swrayr almakta plastik %29 ile onu izlemektedir.
Swastyla %9 kagit-karton, %4 metal kutu ve %4 difer ambalaj materyalleri toplanarak
“degerlendirilmigtir.

Tablo-45
Ulkelerin Geri Kazamim Hedefleri
Cam Metal Kagit Plastik
Avusturya 2000'den Sonra %80 %80 %80 %80
Belgika 1994-1998 %380 %380 %70
Danimarka 2000 yil %050 %50 %50 %50
Fransa 2003 yili %75 %75 %75 %75
Almanya 1995'ten itibaren %90 %90 %80 %80
ftalya 1993'ten Itibaren %350 %50 %50 %50
Hollanda 2000 yili %100-60 %100-60 %100-60  %100-60
- Isveg 1997'ye kadar %95 %90 %65 %30-90
Ingiltere 2000 yih %50-70  %50-70 %50—70 %50-70
Turkiye 1996 %70 %60 %70-35 %70



Kati Atiklarin Kontrolii Yénetmeliginin yiirtirlifre girdigi 1992 bagindan itibaren, Pet, Metal

ve benzeri ambalaj treten firmalar, bu yil iginde geri toplamay: taahhiit ettikleri kotalara ulastilar.

Cevre Bakanligimin verdidi bilgiye gore, "deporzito” yerine "kota" sistemini tercih eden 192

firmanin yiizde 99'u, taahht ettikleri miktarda kutu ve ambalajt geri toplamayt basard:.

Kota sistemini tercih eden firmalar, 1996 yilina kadar trettikleri ambalaj ve kutularin yizde
70'ini geri toplar hale gelecek, 1993 yilinda metal kutular igin kota yiizde 25, plastik grubu ve cam

ambalajlar igir: ise yiizde 35 olacak.
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VIIL. BOLUM

SONUC VE ONERILER

Bugiin aligverise konu olan iiriinii ozellikle, koruma amacinm yaninda, taniim ve reklam gibi
¢ok yonlii islevleri de bir arada gergeklestiren ambalaj, ticari yagamin vazgegilmez bir unsuru
ozellifi kazanirken, Tirkiye'de de onemi hizla artiyor. Ozellikle ekonominin 19801 yillarin
bagindan itibaren hizla disa agilmasina ve ihracatta saglanan énemli artiglara paralel olarak ambalaj
da giderek bir sanayi olurken, bu yonde onemli gelismelerin saglandigt goriliiyor. Tirkiye
ekonomisinin disa doniik bir yapilanma gergeklestirdigi son yillarda ihracatta saglanan atiglann
yaninda, Avrupa Toplulugu'na entegre olma yoniinde ciddi adunlanin atlmasi ve bu hedef
dogrultusunda yerli sanayinin mevcut standartlara kendisini uyarlama ihtiyacs, tiiketicinin pazarda
ileri ambalaj teknolojisini yansttan yabanci trinlerle tamgmali ambalaj bilincinin hizla artmasi ve
yerli Urtinlerde de aymi geligmenin aranmasi ambalaj sanayinin geli$1nesini etkileyen etkenlerin

baginda geliyor.

Yakin zamana kadar dagimk ve orgiitsiiz bir goriinti veren ambalaj sanayi, simdi 28
firmamin 6nciligiinde, ASD (Aliminyum Sanayiciler Dernegi) ile artik organize olmus bulunuyor.
Bir birlik ya da bir dernek gatisi altinda toplanmamasi nedeniyle bugiine kadar sektoriin ortak
sorunlarina bir ¢oziim bulunamadigini, sektdriin derneklesme sonucu en azindan kimli sorununu

¢0zdiigii ve bundan sonra sektorin sorunlara daha giiglit olarak sahip olunacagint bir gergektir.

Aynica, kagit-karton sanayi de gegtifimiz yiin son aylarinda derneklesmek suretiyle
dagimkhigina son vermis bulunuyor. KASAD adim tagiyan dernek, kagit-karton ambalaj
sanayicileri arasinda birlik, dayamisma, bilgi ve deneyim ahgverisi, idari ve teknik bilimsel
yardimlagmayr amaghiyor. 47 firmadan 55 tiyesi bulunan KASAD ayni zamanda Uluslararast Kagit-
Karton Sanayicileri Federasyonu ECMA'nin da iyesi durumunda, KASAD''m bu federasyona
tyeligi, Turk Karton-Kagit Sanayinin diinya ve 6zellikle Avrupa Toplulugu Sanayine uyumunu ve

~ entegrasyonunu gerceklestirmeyi saglayacak bir koprii gorevi yapacaktir.

Son on yil iginde Turkiye'de ambalaj sanayi batt onciilerine gore 6énemli bir asama kaydetmis
bulunuyor. Ozellikle teknolojik kalite ve tiir olarak hi¢ de kiigiimsenmeyecek mesafelerin alindigi
gozleniyor. Halen Turkiye'de ambalaj sanayinin geligmesi Gzerinde en oneml etkiyi gida sektorii
yapiyor. Bu sektore yonelik Saghk ve Sosyal Yardim Bakanh tarafindan iiriin ve ambalaj
konusunda bazi standartlarin getirilmesi, ambalaj sanayinin gelismesini hizlandinyor. Ancak,

ekonominin diger sektorlerinde de aym gelismenin saglandigi soylenemez. Bati standartlarinin



yakalandigi temel birka¢ sektoriin disinda, bir ¢ok sektorlerde hala ambalajin 6nemi yeterince
kavranmig degil, halen Tirkiye'de kisi bagma tilketilen ambalaj malzemesi miktar1 27 kilo iken, bu
- miktar Ingiltere'de 107 kiloya, Bati Almanya'da ise 130 kiloya ulasiyor. Yine tiketilen ambalaj
malzemesinin yizde 32'sini kagit, yizde 49'unu petro kimya, yiizde [9unu temel ambala
olusturuyor. Yaklagik 140 delayinda firmanm faaliyet gosterdigi sanayide ambalaj makinelerini

tireten 40'a yakin da isletme yer aliyor,

En onemh ¢ikisin ozellikle son birkag it iginde gergekiestiren ambalaj sanayt 1991 yilinda
yaganan olumsuzluklara karsin, gelisme trendini siirdiirmeye devam ediyor. Uretim ve pazarlamada
agirik kazanan fast food, donmus gida, dondurma gibi triinlerle tibbi gereglerin (énjekt(jr, igne
gibr) sterilize edilebilir, vakumlanabilir yada gaz altinda ¢algabilir 6zel yapida ambalajlarla
donatilmasi, ambalaj sektorinde yeni yatinmlarin yapilmasina ya da mevcut tesislerin artan
ihtyaglar olgiisiinde aksam ve gereglerle donatilmasiria yol agiyor. Bunun da sanayinin gelismesini

olumlu yonde etkilendigi kabul ediliyor.

Ambalaj sanayinde ekonominin bir¢ok sanayinin aksine rekabetgi bir ortam yoktur. Ciinku
kiigtik imalathaneleri kalitesiz ve ucuz trtnler treterek haksiz rekabet yapmaktadir. Bu durumun
kaliteyi ilke edinmis teknolojik gelismeyi yakindan izleyen ve teknolojisini siirekli yenileyen ciddi
kuruluglara zara vermektedir. Rekabet ancak teknolojik yonden gelismis kurumlarin varhigt halinde
s0z konusu olabilir. Bunun igin dretici firmalarnin optimum bayukliikte olmast zorunluluktur.
Denetim yetersizligi atolye bazinda ¢alisan kiigitk firmalara adeta prim vermektedir. Bu durumda,
haksiz rekabet yaratan ve ambala) kalitesinin gelismesint olumsuz yonde etkileyen treticilen

caydiracak makro onlemlerin alinmasi gerckmekiedir.

Ote yandan, son yillarda 6zellikle plastik ambalajin ciddi 6lgide bir ¢evre kirliligi yarattigi
yoniinde kamuoyunda olugan goriisler karsisinda, ambalaj firmalarinin son zamanlarda bu sorunu
onlemeye ya da asgariye indirmeye yonelik olumlu adimlar attiklari goriliiyor "Kati Atiklarin
Kontrolii Yénetmeligi'nin 1 Ocak 1992'den itibaren yiirtirlige girmis olmasi, sorununun ¢ozimu
yoniinde ciddi bir gelismedir. Bu yonetmelife gore son yillarda kullamimu hizla yayginlasan ve
gevre kirliligine yol agtigi kabui edilen Pet, PVC siseleri ile teneke kutularin geri toplanmasta
baglanmis bulunuyor. Geri toplama iglemi depozite uygulamasiyla, ya da kullamlmig sise ve
kutularin kilo usulii geri satin alinmasiyla yapilacak., Cevre Bakam Bedrettin Dogancan Akytirek'e

gore 1992 yilinda sige ve kutulann yiizde 25t 1996 yilinda da ytizde 70t toplannug olacakur,

Ambalajin ¢evre kirlilifine olan etkisinin tamamen gorsel oldugunu ve bazi malzemelerin
yeniden degerlendirilebilir olmayisinin gevreyi belli bir 6lgiide etkiledigini belirten yetkililer
sorunun ashnda ambalaj malzemesine degil, bunlarin evden baglayarak tiirlerine gore ayrilip

toplama - merkezlerine getirilmesi ve bunlardan geri dontsimbi olanlarn sanayiye yeniden
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kazandinlmasi gorigtindeler. Kagit, karton, mukavva ve aliminyum iiretimine yeniden
alinabilmektedir. Hatta pet gibi bazi plastik filmlerin ogremele edilmek suretiyle tiretime belirli

orant gegmemek iizere yeniden katilabilmektedir.

Bu arada, kagit-karton iirctiminin de hizla atmasinin yaninda, kalite ve teknoloji diizeyinin de
gelistigi gozlenmektedir. Toplam tiretimin yiizde 46'sun kamuya, yizde 54'iniin de 6zel sektore ait
oldugu kagit-karton sanayinde toplam tiretim yillik olarak 1 milyon tonu asarken, ithalat hacmi de
230 bin dolayinda bulunuyor.

Tiirkiye'de ambalaj sanayinin 6nemini thracatin ekonomik bir hedef olarak benimsenmesiyle
yeni yeni anlagiimaya baslandi bugiine kadar i¢ pazara donis ¢alisan ireticinin hakim oldugu
sanayi kollanmin dig pazarlara agilmasiyla, bu pazarlanin isteklerine tabi olmak mecburiyetinde
kaldilar.

Kalitesiz basilmig ambalajlar, delik plastik veya aliiminyum poset torbalann, yirtilnus ve
patlamig karton kutularin, paslanmis ve hava alan konserve kutulart bugiin ihracata yonelen
Tirkiye'nin satamayacagi mamullerin ambalajidir. Ayrica i¢ pazar taleplerinde giizeli, iyiyi, saglami

ve gosterisliligi arama tutkusu, ambalaj sanayinin, gelismesini 6nemli 6lgiide etkilemektedir.

Bu gelismeler, ilkemizde kaliteli, kullanighh ve giizel ambalaj Uretmek iizere yapilan
yatinimlarin atmasina yol agmistir. Ambalaj sanayinde kullanidan kagut, karton, teneke, plastik, tahta
ve aliiminyum maddelerinin kalite 6zelligi ok énem tasgumaktadir. Ulkemizde de ¢agdas ambalaj

iiretilmesi igin hammaddelerin kalitesinin gelismis tilkeler diizeyine ulagmasi gerekir.

Ambalaj sanayinde kullamlan makinalann biyiik boliumi ithalat yoluyla karsilanmaktadir.
Burada o6nemli bir sorun ikinci el kullamilmig makinalardir. Avrupa'da demode olmus eski
teknolojiyle irettlmis makinalarin alinmasiyla teknoloji iki adim genden takip edilmektedir.
Kuruluslar kullamlmis makina alimina iten nedenlerin baginda, 6z kaynak imkanlarmin gok simrlt
olmasi, dis kaynak kredilerinin yani farz hadlerinin asin derecede yiiksekligi ve bu makinalann
alinmasityla yatirim finansman maliyetlerinin firma bazinda daha disik tutulmas: digtincest

gelmektedir.

Ambala) sanayicilerin baslica sorunu ambala) malzemesi olarak kullamlan kagit, karton,
teneke, plastik, tahta ve aliminyum teminindeki guglitklerin yaninda, bu malzemelerin dis
piyasalardaki fiyatlann ¢ok dstiinde fiyatlarda olmasina karsin, kalitelerinin dis pazarlar da rekabet

edemeyecek diizeydedir. Bu sorunlara ¢6ziim énerilerini §0yle siralanabilir.
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Ambalaj materyalleri Gretimi, piyasasinin kendi kendini kontrolii yaminda, kamu yonetimi
tarafindan da siki bicimde kontrol edilerek, gerektiginde DPT'nin 6ncilligii ve yonetimiyle

arttirllmalr uluslararas: standartlara ve kaliteye uygun tretim gergeklestirilmelidir.

- Yurt iginde {iretilemeyen ambalaj materyallerinin ithalatina 6ncelik taninmal, hem yurtigi
hem de yurt digindan saglanan ambalaj materyallerinin treticiye diizenli ve kararl bir bigimde

yansimasi i¢in gerekli onlemler alinmahdir.

- Uluslararasi standartlara uygun, bu oranda kendi 6zelliklerimizi yansitan ambalaj dizaynina

onem verilmelidir.

- Ambala) sanayinde selektif tesvik politikast uygulanacak, ozellikle finansman sorunun

¢oziiminde kamu destegi saglanmalidir.

- Ambalaj Makina ithalinde de kamu destegi artinimal;, daha da 6nemlisi makinalarin yurt

iginde Uretimi tegvik edilmelidir,
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