CAY IMALATI

Cay Tarimi ve Teknigi

A. Kemal Atilla, Ziraat Miitehassisi, 1938

Toplanan yapraklarin fabrikalara getirilmesi

Toplanan yapraklar solmamak, zedelenmemek ve bozulmamak icin imalathanelere veya
fabrikalara en cabuk ve en uygun tarzda gelmelidir. Bunlarin en basit sekli yapraklarin
toplayicilar tarafindan sepetler veya cuvallar i¢cinde getirilmesidir. Fakat bahge ile imalathane
veya fabrika arasinda epeyce mesafe varsa bu usul pratik ve uygun olamaz. Clinkii amele ¢ok
vakit kaybeder. Ayni zamanda yapraklar soldurma yerine iyi halde gelmezler. Cay yapraklari
tasima kaplarina lizumundan fazla ve siki konulmamalidir. Aksi takdirde yapraklar
soldurmahaneye gelinceye kadar bozulurlar.

Bundan maada toplayic1 kadinlarin bir defada ellerinin serbestce alamayacagi kadar yaprak
koparmak meyillerine karsi tedbir almalidir. Yapraklar elde ¢ok toplanir ve sikisirsa ezilir,
kirithr ve bunlarda vaktinden evvel ihtimar baslar. Biitiin bu uygunsuzluklara meydan
vermemek icin toplayic1 kadinlarin topladiklar yapraklar yere bir sergi lizerine veya genis bir
kap icine dokmesi ve bu yapraklarin uygun vasitalarla tasinmasi lazimdir.

Tasima vasitasi oOkiiz arabasi olabilir. Okiiz arabalarinin yollar1 bozmamalar icin
tekerleklerinin genis olmasi, dosemelerinin de, yapraklarin hava alip bozulmamalan igin,
madeni tel kafesten yapilmalar1 uygun diiser.

Son zamanlarda 6kiiz arabalar1 yerine kamyonetler kullanilmaya baslanilmistir. Bu suretle is
cabuk goriiliir. Yapraklar soldurmahaneye iyi bir halde gelirler.

Bazi miiesseselerde bahgelerle ¢ay fabrikalari arasina Dekovil hatlar1 yapilmistir.

Kamyonetlerle iyi netce verebilmesi i¢in arazinin ¢ok daglik olmamasi, gerek umumi yolarin,
gerek bahce yollarinin saglam ve muntazam olmasi lazimdir.

Daglik ve yollar1 bozuk olan yerlerde havai kablo ile nakliyat daha iyi netice verebilir. Nakliyat
istasyonlar1 bahce icinde yapilir. Bir memur yapraklar tartarak alir ve sevk eder.

Toplama ve nakil sistemi ne olursa olsun yapraklar fabrikaya ¢abuk ve iyi bir surette vasil
olmalidir. Bu nokta bilhassa biiytik miiesseselerde ¢ok miihimdir. Aksi takdirde gelen
yapraklardan iyi ¢ay yapmak miimkiin olamaz. Imalathaneyi ve bunun soldurma yerini
toplayicilarin gelecegi yol seviyesinde yapmak ¢ok uygun olur. Fakat arazi her zaman buna
miusait olmadigindan soldurmahaneler, bilhassa suni soldurma yapilan kapal
soldurmahaneler, fabrikalarin iist katinda yapilir. (Sekil 11.12)
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Bir Cay fabrikasinin iist katinda yapilmis bir soldurma yeri ve bunun bir tarafinda
duvar igine yerlestirilmis 4 tane Sirocco Vantilatorii
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Sekil : 12
Sekil 11 deki Cay fabrikasim ve soldurmahaneyi obiir taraftan gostermektedir.
Burada havanin girecegi acikliklar goriilmektedir.



Bir ¢ok kath fabrikalarda yapraklar yukar: katlara elevator veya doniicti bezler vasitasiyla
cikmalidir. Aksi takdirde yapraklar zedelenir ve nakliyatta sdyledigimiz vaktinden evvel
ihtimar baslama mahzuru meydana gelir.

Cay yapilmasi

Cay yapragini ve bunun ne gibi sartlar dahilinde toplanip getirilmesi lazim geldigini az evvel
gordiik. Bundan sonra yapraklarin maksada gore ihzar isi gelir. Caylar yapim bakimindan iki
biiylik sinifa ayrilirlar: Yesil cay, siyah cay. Yesil cayda yapraklar ihtimar etmeden kurutulur;
bu sebepten rengi yesil, terkibi tanence zengin kalir ve bu iste bu vasiflari ile siyah ¢aydan
ayirt edilir.

Siyah cayda ise yapraklar toplamadan itibaren nazik ve karisi bir takim ameliyata tabi tutulur.
Bunlardan biri ihtimardir.

ihtimar neticesi olarak ¢ay yapraklarinin rengi kararir.
Cayin siyah ve yesil olarak iki tiirlii yapilmasi daha ziyade Cin ve Japonyada tatbik edilir.

Yesil cay Avrupa da az fakat Birlesik Amerika’da ¢ok sarf olunur. Amerika’nin yesil ¢ay igin
mithim bir mahre¢ olmasi ve bunu 6teden beri yalniz Cinlilerin ve Japonlarin yapmakta
bulunmasi ¢okluk Avrupali olan Hint ve Cava Cay miistahsillerini harekete getirmis ve onlara
rekabet icin yesil cay yapaga sevk eylemistir.

Cay tarim ve teknigine son asirda girismis olan Avrupalilar ¢cay yapma usullerini daha ziyade
iyilestirmis ve basitlestirmistir. Avrupalilar genel olarak siyah cay yaparlar ve ¢okluk siyah
cay yogaltirlar.

Biz Avrupalilarca yapilan ve diinyanin her tarafinda kullanilan siyah ¢ay yapilmasini uzun
uzadiya izah edecegiz.

Soyle ki:
Taze cay yapraklar1 Avrupa usulii ile siyah ¢ay haline gelebilmek i¢in birbiri arkasina:

1-Soldurma. 2-Kivirma. 3-Ihtimar. 4-Kalburlama. 5-Kurutma. 6-Tasnif gibi 6-7 tiirlii ameliyata
tabi tutulurlar. Simdi bu isleri ayr1 ayr1 anlatalim.

1- Soldurma

Soldurma toplanmis olan ¢ay yapraklarini Ingilizlerin Withering Rooms dedikleri havadar bir
yere ince tabakalar halinde serip bir miiddet terketmek ve bu sayede terkiplerinde bulunan ve
kendilerine gerginlik ve sertlik veren fazla sularini ¢ikartip onlar1 yumusatmak demektir.

Yapraklar agactan koparildiklarindan itibaren solmaga baslarlar. Mamafih bu solma daha
muntazam yapilmak icin toplanan yapraklarin ¢ok vakit gecirilmeden soldurmahaneye
getirilmeleri lazimdir.

Cavada yapraklar tercihen sabahleyin toplanir; 6gleye dogru soldurmahaneye getirilir ve
orada ertesi sabaha kadar terkedilirler.



Yapraklar soldurmahaneye geldiklerinde bir defa elden gecirilerek yabanci maddelerden
temizlenir. Bundan sonra gayet ince tabakalar halinde kerevitler lizerine serilip natiirel
soldurmaya terkedilir. Soldurmahaneler ekseriya fabrikalarin iist katinda bulunurlar. Burasi

Sekil: 13
Soldurulacak yapraklar: sermek i¢in Kirevit seklinde tertip edilmis jiit
bezleri. Solan yapraklari ¢abucak alabilmek i¢in bunlarin bir taraflar:
kolayca takilip ¢ikarilabilecek sekilde yapilmistir.

Rutubeti gidermek i¢in soldurmahanelere sicak hava sevk olunur.

Soldurmahaneler ¢ok hava az ziya almalhdir. Havanin ¢ok rutubetli oldugu zamanlarda
yapraklarin vaktinden evvel IThtimar etmemeleri, hatta bozulmamalar i¢in soldurmahaneye
vantilatorlerle suni olarak hava dahi sevki icabeder. (Sekil11,12)

Soldurma i¢in en miisait derece 20-24, azami 30 derece santigrattir. Hava ne kadar sicak ve
kuru olursa rutubeti o kadar fazla alir. Bunun neticesi olarak da solma o kadar ¢abuk olur.
Eger hava kuru ise solma igin 10-15 saat kafidir. Eger hava yasak ise 2-3 glin ister. Solma
miuiddeti uzarsa daima tehlike vardir. Bu sebeple havanin vantilatorlerle degistirilmesi faydalh
olur. Bu hususta kullanilan vantilatorlerin en iyisi “DAVIDSON” Cie’nin Sirocco adh
vantilatorleridir. Mamafih solmanin ¢ok ¢abuk olmasi da iyi degildir.

Yagmurlu zamanlarda toplanan yapraklarin iizerinde tabi sularindan ayri olarak %12-15’i
kadar arizi yagmur sular1 bulundugu gibi terkiplerinde de bu rutubetlerden maada %6 kadar
daha fazla rutubet bulunabilir. Bu suretle yagmurlu zamanlarda toplanan yapraklarin su
nispeti %78’e kadar cikar.



En iyi netice, soldurmanin 18 saatte son bulmasini mucip olan sartlarda alinir. Kuru
zamanlarda solma toplamadan itibaren baslayabildigi gibi rutubetli mevsimlerde bilakis
gecikir. Vakitsiz ihtimara meydan vermemek i¢cin yapraklar suni bir havalandirmaya tabi
tutulurlar. Solma tamam olmadan yapraklar kaldirilirsa kivirma esnasinda kivrilacaklari yerde
kirilirlar. Yapraklarin uglarinin rengi solar. Bu gibi yapraklardan yapilacak c¢aylarin lezzeti
burusturucu olur. Ezilen ve kirilan yapraklarda vaktinden evvel IThtimar baslar. Bu hal ¢ayin
nefasetini bozar, kokusunu giderir. Diger taraftan ¢ok solmus yapraklar kolaylikla kivrilir,
uclar altin sarisi bir renk alir, az su verirler. Bu yapraklar solma esnasinda ihtimara baslarlar,
bu ylizden bilahare kivirmay1 miiteakip vuku bulacak ihtimari tanzim etmek zorlasir.

Sunu da hatirlamaliy1z ki toplanan yapraklarin hepsi ayni siiratle solmazlar, gencler kartlardan
cabuk solarlar. Bu sebeple evvelce soyledigimiz segcme yapilirsa faydali olur. Siiphe halinde
soldurmay1 biiyiik yapraklar kafi derecede soluncaya kadar birakmak daha uygun olur.

Bazi hallerde soldurmahanede soldurulmus olan yapraklari az bir miiddet glinese gostererek
soldurmayi1 ikmal etmek faydali olur. Mamafih bu usul higbir tarafta tatbik edilmemektedir.

100 kio yaprak muvafik bir solma neticesinde agirligindan 40 kilo kaybeder. Su zayiati fazla
olursa solma fazla, noksan olursa az olmus olur.

Yapraklar Cavada Hindistandan daha az soldurulur. Solma fazla olursa kivirma zorlasir.
Simdi cay yapma isinin ikincisi olan kivirmay1 anlatalim.
2- Kivirma

Kivirma soldurulmus olan ¢ay yapraklarinin ellerle veya buna mahsus makinelerle ovalayarak
veya siirterek ezmek ve kivirmak demektir.

Kivirma ehemmiyetli bir hadisedir. Kivirma esnasinda ¢ayin damarlar ve diger dokumalari
kirnldigindan dolayr kirmizi su sizar; hamireler yapragin terkibinde bulunan kabili Thtimar
maddelerle temasa gelir ve tesirlerini gostermege baslarlar. Yapraklar terkibinde faydal
degisiklikler meydana gelir. Bu sebeple kivirmanin c¢ayin nefaseti lizerinde miihim tesiri
vardir.

Kivirma muhtelif surette yapilabilir:
1 - El ile kivirma:

Kivirma yakin zamanlara kadar Cin ve Japonya’da el vasitasiyla yapilirdi. Bunun i¢in bir miktar
solmus cay yapragi alinarak iki elin avuclar1 arasinda uzun miiddet ovalanirdi. Ve buna
soldurulmus ¢ay yapraklari bitinceye kadar devam olunurdu. Fakat kivirmanin el ile yapilmasi
meleke ve miimarese (maharet) istemekle beraber, zahmetli ve masraflidir. Zamanimizda
kabili tatbik degildir. Bu usul ile bir adam giinde ancak 1-2 kilo kadar ¢ay yapragi kivirabilir.
Onun icin modern cay tekniginde el ile kivirma usulii tamamen terk edilmistir.

2- Torba ile kivirma :

Bunda ¢ay yapraklar1 kalin ve sik kaput bezinden yapilmis 0,50 m. genislik ve 1 metre kadar
uzunlukta torbalar igerisine konur; bunlarin agz1 baglandiktan sonra tahta veya beton bir
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yerde ayaklar veya bir masa lizerinde el ile basilarak ve saga sola cevrilerek iceride ezilir ve
kivrilir. Bu ameliyat 1-1,5 saat kadar devam eder.

Bu da agir olmakla beraber el ile kivirmaya nispetle daha kolay ve ¢abuktur. Bu usulde bir
adam giinde 8-10 kilo kurugay yapacak kadar yani 32-40 kadar yas yaprak kivirabilir.

Bundan maada bir de el veya motorla isleyebilir kiiciik kivirma makineleri vardir. Bunlar
ahsaptan ve her tarafta yapilabilir. Bunlar kiigiik ¢ay mintikalar: icin kafi gelebilir. Bunlarla
glinde 120-150 kilo kadar ¢ay yaprag kivirmak miimkiin olur.

3- Makine ile kivirma ve kivirma makineleri:

Evvelce her tarafta, bugiin bile Cinin bir¢ok yerlerinde, el ile yapilan ¢ay kivirmasi, yarim
asirdan beri baslayan modern Avrupa cayciliginda makinelerle yapilmaktadir. Bu makineler
dahi kivirmay1 el hareketlerine benzer hareketler yaparak meydana getirirler.

Kivirma makinelerinin bir ¢ok sistemleri vardir. Mamafih biitiin kivirma makineleri esas
itibari ile yapraklar: alan bir kutu ve bir tabladan terekktip ederler. Makinelerin sistemine gore
bu iki kisimdan ya yalmz biri (Basit tesirli) yahut her ikisi (Muzaf tesirli) miiteharrik olur. Bu
hareketler sayesinde dirki yapraklar kivrilir. Tablalalrin lizerinde bazen sekli sisteme gore
degisen, cikintilar ve girintiler vardir. Bunlar makine isledigi zaman yapraklarin kaymasina
mani olurlar.

Yukarida soyledigimiz gibi kivirma makinelerinin ya hem tablasi hem kutusu miiteharrik,
yahut yalniz tablasi sabit kutusu miiteharrik veya bunun aksi olur.

Kivirma makinelerinin en meshurlar1 Marshal kivirma makineleridir. Bu fabrikanin da
mubhtelif tip kivirma makineleri vardir.

Sekil 14, Marshal fabrikasinin Metallic rapid denilen kivirma makinesini gostermektedir. Sekil
15 de Marshal fabrikasinin pek basit olanve icabinda el ile isleyebilen ve “Little Giant” adi
verilen kivirma makinesini gostermektedir.

Bu makinede tabla sabittir. Yalmz agirlik dairevi olarak hareket eder.Bir defa da 20 kilo yaprak
kivirir. Davitson miiessesinin SIROCCO adli kivirma makinelerinde tabla miiteharrik, cerceve
sabittir.

Biitlin kivirma makineleri yapicilarini diistindiiren bir nokta makinede yapraklar tlizerine vaki
olacak amudi ‘dikey’ tazyikin miktaridir. Bu tazyik makinede kutu ve tablanin gidip gelme
tesiri altinda kivrilacak yaprak lizerine baski 6devi goriir.

Eger bu tazyik yok veya az ise kutuyu dolduran yapragin agirligi bunun yerine kaim olamazsa
yapraklar kivrilacak yerde kayarlar. Tazyik delk (ovma) ve temasi artirir, kaymaya mani olur.
Tabla iizerinde bulunan girinti ve ¢ikintilar da buna yardim ederler.

Kivirma makinesi isledigi zaman yapraklar uizerine uygun bir tazyik yapmalhdir. Bu tazyikte
gozedilecek noktalar sunlardir: Yaprak birinci kivirmaya tabi tutulacagi zaman hic¢ tazyike
lizum yoktur. Fakat makine calistigl zaman kapak yapraga temas edilecek kadar inmelidir.
Eger tazyik erken yapilirsa yaprak kivrilacak yere yassilasir ve kirilirlar. Bu gibi yapraklar
parcalanmis ve uclari1 solmus bir cay verirler.



Sekil : 16
Marshal et cu fabrikasinin "Metallic rapit” de jakson adh muzaaf tesirli kivirma makinesi



Sekil: 15
Marshall fabrikasimin "Little Giant" adh kivirma makinesi

Kivirma ikinci defa yapildig1 zaman birinci 7 dakikada kapak tedricen indirilir; tazyik tedricen
tatbik edilir, sonra kapak 3 dakika kaldirilir ve yapraklar karistirilarak havalandirilir ve
serinlendirilir.

Her yarim saatlik miiddet 10 dakikalik devrelere ayrilip bunun 7 dakikasinda tazyiki
kaldirmak ve kutu i¢cinde bulunan yapraklari1 havalandirmak ve serinletmek faydali olur.

Uciincii bir kivirmaya liizum gériiliir ise siddetli bir tazyik yapmak i¢in kapak kutu icine dogru
fazla indirilir. Sonra kizismaga meydan vermemek ve biitiin yapraklari ayni derecede kivirmis
olmak i¢in 3 dakika tazyik kaldirilir.



Makinelerde kivirma muhtelif memleketlerde az ¢ok farkli yapilir Bunlari uzun uzadiya
yazamayacagiz. .b-.her ne olursa olsun yapraklarin iyice kivrilmis olmasi lazimdir. Kivrilmasi
tamam olan yapraklara dokunuldugunda temaslar1 yapiskan olur; yapraklar kendilerine
mahsus bir koku alirlar. ingilizler buna FRESH SMELL derler. Kivrilma neticesinde yapraklar
lekelenmemis bulunmalidir.

Cok kivrilan yapraklar kuvvetli fakat kokusu ve goriintiisii fena bir ¢ay verirler. Noksan
kivrilanlar ise bilakis kuvvetsiz, zayif bir ¢ay verirler.

3- Kivirmadan sonra kalburlama

Muhtelif kivirmalar arasinda c¢ay yapraklarinin kalburlamaya tabi tutulduklarini yazmistik.
Kalburlama sayesinde topa¢ halinde bulunan yapraklar ayrilir, kivirma esnasinda meydana
gelen 1sinma zail olur; ince veya kivrilmis olan yapraklar kabalardan ayrilir, biiylik yapraklar
kismen pargalanir. Bu parcgalar kiiciik yapraklarla intihai tomurcuklara karisarak pekoe gibi
nefis cay miktarini artirir.

Cay fabrikalarinda muhtelif sistem kalbur makineleri kullanilir. Bunlarin baslicalar1 sunlardir:
Ball breaker de DAVITSON

“ “ “ CEYLAN

“ “ “ JAKSON

Bunlar1 uzun uzadiya anlatmaga kitabimizin hacmi miisait degildir. Su kadar séyleyelimki bu
hususta kullanilacak kalbur makineleri ¢ok uygun sekilde yapilmis olmahdir. Aksi takdirde
kivrilmis olan yapraklari agarlar.

Bunlarin kalburlar1 iyice gerilmis ve dizgiin olmalidir. Gozleri istenilen biytkliikte
bulunmalidir.

Genel kaide olarak denilebilir ki iki kivirma makinesi i¢in bir kalbur makinesi kafidir.
Kalburlama gozleri genis el kalburlari ile dahi yapilabilir.

Kivrilmis, sulanmis ve az ¢ok esmerlesmis olan yapraklar ihtimara sevk olunur. Simdi ihtimar
hadisesini anlatalim.

4- [htimar

Kivrilmis olan ¢ay yapraklarinin ihtimar:1 demek bunlar uygun sartlar icinde bulunduklarinda
hava, hararet ve hamirelerin tesiriyle terkiplerinde ve fiziki hallerinde hususi degisiklikler
meydana gelmek demektir.

ihtimar c¢ay hazirlama isinin en miithim ve en nazik bir kismidir. ihtimar muayyen sartlar
dahilinde kendi kendine vukua gelen kimyasal bir hadisedir. Bunda insanlarin vazifesi
kivrilmis olan cay yapraklarini o sartlar icine koymaktan ibarettir. Bu maksatla yapilacak
biitiin is kivrilmis olan yapraklar: dosemesi beton veya diiz tastan yapilmis odlarin veya biiytiik
fabrikalarda oldugu gibi buna mahsusu salonlarin désemesi lizerine 4-5 santimlik ince tabaka
halinde sermekten, muhitin ve yaprak tabakasinin siithunet derecesinin olduk¢a dugskiin

olmasina dikkat etmekten ibarettir.
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ihtimar meydana gelecek olan oda veya salonlarin duvarlar1 kalin, désemesi beton veya diiz
tas, havasi serin olmalidir. Bu serinligi temin i¢in kap1 ve pencereler kismen kapanir. Liizum
gorulirse serinligi temin i¢in pencerelere 1slak bezler gerilir.

Hava ihtimar odasina serbestge girebilmeli, fakat cereyan yapmamalidir. Zira cereyan cay
yaraklarinin kurumasina mucip olur. Ziya ¢ok degil mutedil olmalidir. Bu oda veya salonlar ve
dosemeleri temiz olmali ve kolayca temizlenebilecek sekilde yapilmis bulunmalidir. Bu
sebeple beton dosemeler toprak veya tahta dosemelere tercih olunur. Temizlik kolayca
yapilabilmesi icin désemenin bir par¢a meyilli olmas: iyidir. Ihtimar odasinda rutubet kafi
degilse odalarin boyunca delikli su borulan tertip edilir. Bunlardan sizan sularla havanin
serinligi ve rutubeti temin olunur. Yiiksek rakiml yerlerde ise ihtimara uygun bir stihunet
temini icin sicak su cereyani kullanilabilinir. Her ne suretle olursa olsun kullanilacak su temiz
ve kokusuz olmaldir.

Yapraklar dosemeler lizerine ya dogrudan dogruya yahut cok derin olmayan kiictik tekne veya
kutular icinde konur. Bazen bunlarin iizerine islak ince bir bez ortiliir. Mamafih yer serin
oldugu, dogrudan dogruya giines gormedigi takdirde bez 6rtmege lizum yoktur. Yapraklar
teknelere kondugu takdirde bunlar ya ayr1 ayr1 yahut aralarinda hava cereyan edecek sekilde
st tiste konurlar.

Sekil : 16
Modern bir ¢ay fabrikasinin sicak su ile teshin olunan
bir ihtimar salonunu gostermektedir

Yapraklar ne kadar iyi tasnif edilir ve ne kadar iyi kivrilirsa ihtimarda o kadar muntazam olur.
Bu sebeple biiylik fabrikalarda ihtimari muntazam ve tam yapmak icin yapraklar siniflara
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ayrilmakla beraber kivirmada muntazam yapilir ve kivirma esnasinda yapraklar birka¢ defa
kalburdan gecirilir ve ayrilananlar ayrica ihtimar ettirilir.

ihtimar esnasinda yapraklarin rengi ve kokusu yavas yavas degisir. Yapraklar yesil rengini
kaybederek bakir rengini aldiklarinda ve ot kokusunu kaybederek taze elma kokusunu andirir
bir koku kazandiklarinda ihtimar tamam olmus demektir. Bundan sonra ihtimar1 daha ziyade
ileri gotiirmek dogru degildir. Bundan sonra ihtimar1 daha ziyade ileri dogru degildir. Ihtimar
lizumundan fazla uzarsa yapraklar ¢lirimege baslar ve aldiklar1 giizel kokularini kaybederler.
Bu sebeple ihtimar tamam oldugunda an1 hemen durdurmak icap eder. Ihtimar yapraklar
hemen kurutmakla durdurulur.

fhtimarin ne kadar zaman zarfinda olacag hakkinda kati bir sey soylemek dogru degildir. Bu
miiddet caylarin nev’ine, yapraklarin tazeligine ve karthigina, kivirma esnasinda yapraklarda
ihtimarin baslayip az ¢ok ilerlemis olmasina, yapilacak cayda aranan evsafa gore degisir. Bir
fikir vermek lazim gelirse ihtimar miuddeti 15 santigrat derecede 3-5 saattir. Siihunet 30
dereceyi gecmemelidir. Suhunet fazla mesela 20-25 olursa ihtimar 2-2,5 saat zarfinda tamam
olabilir.

DARJELING de ihtimar mahzenlerde yapilir. Yapraklar 7-10 santim kalinlikta serilir ve
tizerleri 1slak bezle ortiiliir.

Kivirma miiteaddit defalarda yapildiginda ihtimar bu ameliyat esnasinda baslar ve ilerler.
Yapraklar iki miiteakip kivirma esnasinda yarim saat istirahata terk edilirse ihtimar vuku
bulabilir. Muhitin miisait sartlar1 karsisinda ihtimarin ¢abuk meydana gelmesi kivirma
ameliyatlarindan sonra yeniden bir ihtimar devresi gecirmege liizum gostermez. Bu takdirde
yapraklar son kivirmay1 miiteakip kurutmaya tabi tutulurlar. Ihtimar liizumundan fazla uzarsa
zayif bir cay elde edilir.

ihtimarda su asagidaki noktalara dikkat etmelidir:

1- Ince ve kaba yapraklari ayr1 ihtimar etmelidir.

2- Ihtimar odasinda hava cereyanindan ictinap etmelidir.

3- Ihtimar salonu veya odasinin rutubetini yiizde yiize yakin bulundurmahdr.

4- Havanin sithunetini 22-25 santigratta tutmalidir.

5- Yaprak y1gininin sithuneti 22-29 arasinda olmaldir.

6- Havanin sithunet ve rutubetini kontrol etmelidir.

7- Yapragin rengi gittikce esmerlesmeli, fakat canli kalmali ve bu degisme miimkiin oldugu
kadar muntazam olmalidir.

8- Ihtimara tam zamaninda son vermeli an1 erken veya gec durdurmamalidr.

Noksan ihtimar etmis yapraklar da ham bir meyve tadi his olunur. Cok ihtimar etmis
yapraklarin renkleri ve tatlar1 bozulur, kokular1 azalir.

9- [htimar bittikten sonra ihtimar salonlarini veya odalarini iyice temizlemeli ve havasini
degistirmelidir.
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10- Ihtimar1 miiteakip ¢ok vakit gecirmeden yapraklari kurutmahdir.

Simdi kurutmaya gelelim.
5- Kurutma

ihtimar etmis olan cay yapraklarim1 kurutmak lazimdir. Kurutma yapraklardaki ihtimar:
durdurmak, cay yapraklarin uzun miiddet saklanmalarini emniyet altina almak ve bu
yapraklara ¢aya mahsus rengi ve kokuyu kazandirmak igin yapilir.

Kurutma: 1- Giines sicakligi ile, 2-Ates lizerinde, 3- Kurutma makinelerinde yapilir.

1- Giineste Kurutma: Cay yapraklarinin giineste kurutulmasi en iptidai bir usuldiir. Her
zaman miumkiin olmadig1 gibi bir ¢ok zaman da mahzurludur. Cay yapraklarini giines
hararetinde kurutmak icin ihtimar etmis yapraklar glinesli bir giin de yere serilmis olan bezler
lizerine ince tabakalar halinde serilir ve kuruyuncaya kadar terkedilir. Glines hararetinde
kurutmay1 tercihen usti kapali, yanlar agik odalarda golgede yapmak daha uygun olur.
Kurutma oda iginde yapildig1 zaman, bilhassa hava yagmurlu ve rutubetli olursa bir tarafinda
soba yakmak faydali olur.

Cay yapraklarinin gilineste veya golgede ne kadar zaman zarfinda kurutulabilecegini tayin
etmek mimkiin degildir. Gozetilecek nokta ¢ay yapraklarinin iyice kuruyuncaya kadar
birakmaktir. Cay iyice kurumadan kaldirilirsa bilahare sandiklarda saklandig1 esnada kiiflenir.

Giineste kurutmakla iyi vasifl ¢ay elde edilemez. Ciinkl kurutmanin en biiytik tesiri uygun bir
dereceye gelmis olan ihtimari birden bire durdurmaktir. Giines hararetinde ise ihtimar birden
bire durmaz, devam eder.

2- Ates lizerinde kurutma; Cay evlerde adi usul ile ocak veya mangal lizerinde odun komiiri
ile 1sitilan saglar tlzerinde kurutulabilir. Saclar atesten yarim metre kadar yiiksekte
bulunmalidir. Bunun i¢in kivrilmis ve ihtimar etmis olan ¢ay yapraklari saclar iizerine ince
tabaka halinde serilir ve siksik karistirilarak kurutulur. Saglar ¢ok 1sinmis ayni zamanda atese
cok yakin olursa yapraklarin birdenbire kavrulmasi ve koémiirlesmesi ihtimali vardir.
Baslangicta saci ihtiyattan yliksekce tutmak uygun diiser. Kurutma esnasinda yapraklar daima
el ile karistirilir ve tam kuruyuncaya kadar béylece devam olunur.

Yapraklarin kurumus olduklar1 biiktldiikleri zaman kolayca kirilmalari ile anlasilir. Kuruma
iyi yapildig1 zaman ¢ay yapraklar1 kendilerine mahsus bir koku alir. Kurutma esnasinda ates
siddetli ayn1 zamanda sa¢ atese fazla yaklasmis ¢ay yapraklarida iyi karistirilmamis olursa
yanma husule gelir. Bu suretle yapilan ¢aylarda bir yanik kokusu hissolunur. Bu gibi caylar
caydanliga konup da demlendirildikleri zaman komiirlesmis olan ¢ay yapraklar1 suyun
ylzeyinde yiizerler.

3- Kurutma makineleri ile kurutma; Fabrikalarda ise ¢ay yapraklar: atesle veya su buhari
ile 1sitilan kurutma makilerinde kurutulur.

Cay fabrikalarinda kullanilan makinelerinin “Ingilizce Firing machines” mubhtelif fabrikalar
tarafindan yapilan tiirli sistemleri vardir. Cay kurutma makineleri baslica Davitson ve

Marshall fabrikalari tarindan yapilirlar.
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Sekil : 18
Davitson fabrikasinin "Sirocco" adh ve Kiiciik boyda
Endless Chain Preasure drier sisteminde Kurutma makinesi

Marsal fabrikasi ise, (empire), (venetian), (plenm venetien, (pragon), (Metallic Pragon),
(Exselsior de jakson) adli muhtelif sistem ve tiplerde kurutma makineleri yapmaktadir.

Sekil : 19
Davitson fabrikasinin (Sirocco) adinda "Titling Tray Pressure Drier”
sisteminde kurutma makinesi
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Datson fabrikasinin Sirocco kurutma makineleri: Bunlar Up-Draft ve Dawn-Draft denilen
iki sistem tizerine yapilirlar. Bunlarin esas1 muhtelif biiytikliikte bir etiiv ile bir ocaktir. Etiiv
Up-Draft denilen sistemde ocagin lizerine Down-Draft larda ise yanlarina yerlestirilmistir.

Up-Draft larda disaridan girip ocagin sicakligi le 1sinacak hava hususi yollar vasitasi ile saga ve
sola gider; sicak olan yan ve lst kenarlara dokunarak isinir, sonra icinde cay yapraklari
serilmis olan kafesler “trays” lizerinden gecer, nihayet bacadan ¢ikar; bu sayede cay yapraklari
dogrudan dogruya maruz olmaksizin yiiksek bir sicaklikta kurutulur. Bunlarda kurutma
dereceleri 94-105 santigraddir. Bir saatte tabahhur (buharlasan) eden su miktar1 40-50
kilodur. Bu makineler muhtelif biiytikliikkte yapilmislardir. 12-16-20 kafeslik kadar biiyiikleri
vardir.

Sekil 20 de gorildugu gibi UP-Draft sisteminde etiiv ocagin yanlarina konmus oldugundan
hava cereyani kendi kendine meydana gelir; vantilatore liizum yoktur.

Daw-Draft denilen ve sekil 21 de goriilen
sistemde ise etiiv ocagin yanlarina konmus
ve hava cereyanini temin i¢cin makinaya
vantilator  ilave  edilmistir.  Sicaklik
derecesi ve hava cereyaninin Kkuvveti
kafeslerin st tarafinda hava yolu ile
yerlestirilmis olan kapaklarla temin
olunur.

Kurutma makinelerinde sicaklik 94-96
santigrat olur. Bu sicaklikta yapraklar 20-
25 dakikada kururlar.

Makinelerde iyi bir kurutma yapmak i¢in
cay yapraklar1 makinenin kafesleri iizerine
ince ve muntazam tabaka halinde
konulmali,  makinenin  sicaklig da
yazdigimiz  dereceden ¢ok yiiksege
cikarilmamaldir. Bundan maada
kurutulacak yapraklar ne biisbiitlin susuz
ne de c¢ok rutubetli olmalidir. Yapraklar

susuzsa mutedil derecede

rutubetlendirilmelidir. Yaprak ¢ok yasak

olmakla beraber kafesler tlizerine kalin Sekil : 20

tabaka halinde konulmus ise kurutma Davison Fabrikasinin Sirocco adle ve
esnasinda renkleri bozlasrr. Up-Draft sisteminda kurulan makinesi

Kurutma makinelerinden ¢ikan sicak hava soldurma odalarina veya fabrikanin liizum goériilen
diger yerlerine sevk olunabilir ve bu sayede istihsal masrafi pek ziyade azaltilabilir.

Kurutma makinelerinden c¢ikan caylar sogutulduktan sonra asagida gorecegimiz vechile el
kalburlarindan daha iyisi bunun i¢in yapilmis kalbur makinelerinden gecirilerek siniflara
ayrilir.
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Sekil : 21
Wawn Dart sisteminde kurutma makinesi

Caylar birinci defa kurutulduktan ve siniflara ayrildiktan sonra bazen ambalaj sandiklarina
konmadan evvel kurutma makinelerinde bes dakika kadar devam eden kisa bir kurutmaya
daha tabi tutulur. ingilizlerin “Firing” dedikleri bu isi icin Marshall fabrikasinin Venetian adi
verilen ve sekil 22 de goriilen kurutma makinasi ¢ok uygundur. Bunun c¢erceveleri ¢ok ince
yapraklar tutabilmek icin ince bakir tellerden yapilmis kafeslerle ortulidiir.
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Sekil : 22
Marshal fabrikasinin "Venetian" adli kurutma makinesi
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6- Yapilmis Caylarin Tasnifi

Simdiye kadar vasiflar1 farkli olan ayr1 ayr1 islemenin mihim oldugunu miiteaddit defalar
soylemistik. Kurutmayr miiteakip elde edilen ¢ayda en az iki smif vardir. Biri biyik
yapraklardan meydana gelen kaba cay, digeri kiiciik yapraklardan meydana gelen ince
caylardir.

Bu iptidai sinifin her birinden kalburlama ile miiteaddit ticari nevilere ayrilir.

Kalburlama evvelce yapilmis ¢aylar gozleri muhtelif biiylikliikte kalburlardan gecirilerek
yapilirdi. Fakat bu giin ¢ay fabrikalarinda bunlarin yerine miikemmel kalbur makineleri kaim
olmustur. Bunlarin baglicalar1 DAVIDSON miiessesinin Asortisseur, Sirocco ve Marshal
fabrikasinin Assortsseu de Jakson adli kalbur makinelridir. Bunlarin bazilarina biytk
yapraklar1 kirmaga ve kesmeye mahsus silindir de eklemistir (Sekil 23).

Sekil : 23
Kesici silindirle beraber ¢ay eleme ve tasnif makinesi
"SIROCCO"

Evlerde ve Kkiiciik miiesseselerde ¢aylarin tasnifi

Evlerde ve kiiciik miiesseselerde yapilmis caylarin tasnifi el kalburlari ile yapilir. Kiiglik cay
kurumlarinda ¢ay hazirlama isinde ekseriya biri ihtimar etmis yapraklar: elemek, diger dérdi
kurutulmus caylar1 eleyip tasnif etmek iizere bes nevi kalbur bulundurulur. Bunlar madeni
tellerden yapilmis kalburlardir. Ihtimar etmis yapraklari elemek icin kullanilan kalbur
gozlerinin a¢ikligl 6 milimetredir. Kurumus yani hazirlanmis caylar1 ayirmak icin kullanilan
dort kalburdan en seyreginin gozlerinin acikligi santimetrede 3, digerlerinin sirasi ile
santimetrede 6,11 ve 17 g6z veya tel bulunacak seyrekliktedir.
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Yapilmis ¢aylar1 ayirmaga mahsus olan bu dort kalburla cay elendiginde santimetrede 3 gozi
bulunan en seyrek kalburun iizerinde kalan broken pekoe’yu, liciincii kalburun tlzerinde
kalan pekoe’yu, nihayet en sik olan kalburun iizerinde kalan fanning’i, altina gecen ise dut
denilen ve ince toz halinde olan ¢ay nev’ini teskil eder.

Elemege evvelce en biiyiik gozlii kalburdan baslanir. Kalbur tizerinde kalan kaba c¢ay el ile
miinasip surette ovalanarak ufaltilir, tekrar ayni elekten gecirilir. Altina gecgenler birnci
elemede kalburun altina gecen kisma ilave edilir. Ustte kalan i¢in liizum goriiliirse ayni
ameliye bir defa daha tekrar edilir; bu suretle ince ¢caylarin miktari artirilir. Kalburun tistiinde
kalan souchong’u, altina gecenler ise broken pekoe’yu teskil ederler Bundan sonra birinci
kalburun altina gecenler gozleri bir derece daha sik olan elekten gecirilir. Kalburun {stiinde
kalan el ile miinasip sekilde ovalanarak ufaltilir, tekrar ayni elekten elenir. Liizum goriillirse
bu ameliye ikinci veya ti¢lincii bir defa daha tekrar edilir. Kalburun tstiinde kalanlar Broken
Pekoe’'yu teskil ederler. Altina gegenler birlestirilir. Bunlar gozleri daha sik olan diger elekten
gecirilir. Bunun tstiinde kalan pekoe’yu teskil eder ve ayrilir. Altina gecgenler dordiinci
kalburdan gecirilir. Bunun tistiinde kalan fanning’i altina gegenler ise dust’ tegkil eder.

Bu suretle ¢cay dort kalburla bes sinifa ayrilmis olur.

Bu bes siniftan en iyisinin pekoe oldugunu soylemege hacet yoktur. Deger itibari ile pekoe’yu
miiteakip broken pekoe gelir. Souchng kaba yapraklardan ve dal parcalarindan meydana
gelmis oldugu i¢in makbul olmadig1 gibi Fanning kaba, dust ise daha ince toz halindedir.
Fanning ile dust yukarida soyledigimiz vechile kuvvetli c¢ay olmakla beraber bizim
memleketimizde halk bunlar1 kullanmaga alismamistir. Bu sebeple bizim memleketimiz i¢in
simdilik 2-3 kalburla iktifa edilebilir Bu suretle cay S. P. Ve B. P. nevilerine ayrilmis olur. Bu
sayede cay elenirken cok toz meydana getirmez; tesekkiil eden fannings ve dust da daha
ziyade pekoe i¢inde kalmis olur.

Evlerde ve kiiciik miiesseselerde cayr daha fazla siniflara ayirmak arzu edilirse kalburun
miktarini ona gore artirmak, gozlerinin a¢ikliginida miinasip surete intihap etmek lazim gelir.
Mamafih bizce ¢ay1 yukarida anlattigimiz 4-5 neviden fazla ayirmak zaruri degildir.

Goruliyor ki halihazirda ticarette bulunan ince yaprakli ¢ay nevileri Cinde yapildig1 gibi hasadi
miteakip tasnif edilen yas cay yapraklarinin ayri ayri1 hazirlanmas ile degil daha ziyade
karisik olarak hazirlanan ¢ay yapraklar1 eleklerden gecirilmek suretiyle elde ediliyor.
Binaenaleyh ¢ay yapraklar1 kurutulduktan sonra yapilan tasnif her zaman ¢ay nevilerinin
hakiki kalitelerini ifade edemez. Fakat bu usul kolay oldugundan ve istihsal masrafini ¢ok
azalttigindan dolayi tercih edilmektedir.

Cay Ambalaji

Caylarin konacagl kaplar saglam, kokusuz olmali ve icerleri kalay veya kursun kagitlar ile
kaplanmalidir. Caylar bu suretle hazirlanmis sadik veya kutulara miinasip suretle tazyik
edilerek doldurulur; ftzerleri de kalay veya kursun kagitlar ile kaplanir; kokusunu
kaybetmemek ve disaridan rutubet almamak i¢in lehimlenir; sonra sandik aga¢ papaklarla
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kapanir; civilenir. Liizum goriilirse sandik ¢emberlerle kuvvetlendirilir. Cayin sandiklara
tazyikle konulmasi paktor SIROCCO ve Paketor JAKSON ile kolaylikla yapilir (Sekil 24).

Sekil : 24
Davidson fabrikasinin "Sirocco" adh paketleme veya ambalaj makinesi

Cay ambalajlarinda kullanilan sandiklarin 6lc¢iileri memleketlere gore az ¢ok degismekle
beraber bunlar baslica lice ayrilabilir:

1- 0,50 x 0,50 x 0,50 metre
2-0,50x0,50x0,56 “
3-0,508x 0,508 x 0,533 metre

Sandiklarda bulunan caylarin agirhigi 45-50 kilo olur. Fannings gibi ince ve agir c¢aylarin
sandig1 bir parca daha kiiciik olur.

Bazi defa ¢aylar son ambalaj kabina konmadan evvel bir defa daha kurutulur.

Caylar sandiklara tabaka tabaka konur. Her tabaka kndukca el veya ayakla miinasip surette
tazyik olunur. Tazyik eden adamin eli veya ayag ile ¢ay arasna bir kagit veya bez ortiliir.
Sandik bu suretle 3 veya 4 partide doldurulur. Son tazyik daha siddetli ve ekseriya ayakla
yapilir. Bundan sonra sandik baskiile konulup tartilir, bunu miiteakip kapak kapatilir ve
civilenir.

Not: Orijinal basimda ki, imla hatalari, yoresel harf degisiklikleri (p-b, t-d, k-g) ve giliniimiiz
Tlrkeesi ile farkliliklar okumada kolaylik saglamak icin diizeltilmistir. Bazi kelimelerin manasi
da parantez icinde italik olarak verilmistir. Eyi - lyi / Bahca - bahce / Bitgi - bitki /Metro -
metre/ ...
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