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1. Pancarın Hasadı

Pancarın olgunlaşması ekolojik koşullara ve pancarın çeşidine göre farklı zamanlarda olur. Birim zamanda oluşan ve kullanılan şeker miktarı birbirine eşitlendiği zaman pancar fizyolojik olgunluğa erişmiş olur. Ülkemiz pancarlarında bu periyot genellikle Eylül-Ekim aylarına rastlar. Ancak, pancarın hasat tarihinin belirlenmesinde fizyolojik olgunluğun yanı sıra fabrikanın kapasitesi ve işleme düzeni ile havanın gidişi de göz önüne alınır. 

Hasat edilen pancarın uzun süre bekletilmesi sakıncalıdır. Bu nedenle pancar hasadı (sökümü) fabrika yönetimim tarafından bir takvime bağlanır. 

Tarlada sökülen pancarların baş ve yaprakları kesilir. Pancarın baş kısmı tüm pancar ağırlığının yaklaşık  %10’unu oluşturur. Fazla kesme pancarın dayanıklılığını azaltır. En uygunu yaprakların çıktığı yerden kesmektir. Pancarın uzun olan kuyrukları da kesilir. Sökülen pancarlar hemen fabrikaya nakledilmeyecekse birkaç günü geçmemek kaydıyla tarla kenarlarında ya da tren istasyonunun yanında yığın halinde istiflenir ve toprak silo yapılır.
	PANCAR HASADI VE FABRİKAYA TAŞINMA

	↓

	YIKAMA

	↓

	TARTILMA VE KIYILMASI

	↓

	HAM ŞERBETİN TEMİZLENMESİ

	↓

	İNCE ŞERBETİN KOYULAŞTIRILMASI

	↓

	KOYU ŞURUBUN LAPAYA İŞLENMESİ

	↓

	KRİSTALİZASYON

	↓

	HAM ŞEKER ELDESİ

	↓

	HAM ŞERBETİN ARITILMASI


2. Pancarın Depolanması ve Fabrikaya Nakli

Tarladan sökülen pancarlar fabrikada işlenene kadar 2 aşamada depolanır. Bunlar, fabrikaya nakledilmeden önceki ve sonraki depolama (silolama) işlemleridir.

Pancar söküm ve nakil işlemlerinin düzenlenmesine bağlı olarak, sökülen pancarların fabrikaya nakledilene değin bir süre bekletilmesi gerekebilir. Bu durumda pancarlar tarla kenarında ya da nakil vasıtasına yükleneceği yerde silolanır. Silolama işlemi şöyle yapılır: pancarlar mümkün olduğunca fazla yüksek olmayan 1-2 tonluk küfeler halinde yığınlanır. Yığınlar rüzgar doğrultusunda uzunlamasına yapılır. Yığın eni 3-5 metre olabilir. Yağış ve soğuktan (dondan) korumak amacıyla pancar yığınlarının üzeri örtülür. Örtme işlemi şöyle yapılır: pancar yığını üzerinde önce biraz toprak sonra ot ve saman bunun üzerine yine toprak örtülür. Bu tür örtme pancar yığınlarındaki ağırlık kaybını da azaltmaktadır. 

     3. Pancarın Yıkanması, Tartılması ve Kıyılması

3.1. Pancarın Yıkanması ve Tartılması

Pancarın asıl yıkanması, fabrikanın en alt katında bulunan yıkama teknesinde olur. Kanaldan fabrikaya giren pancarlar, fabrikanın alt katından birkaç metre daha aşağıda bulunur. Pancarlar buradan elevatör, dolap, helezon ya da “Mamut” adı verilen geniş boruları bulunan tulumbalar yardımı ile yıkama teknesine aktarılırlar. 

Pancar yıkama haznesi, çelikten mamul, alt kısmında ızgara bulunan bölmelere ayrılmış bir yapıdır. Teknenin ortasındaki mile bağlı değişik uzunluk ve şekillerde kollar, paletler vardır. Pancarlar bunların yardımı ile teknede ilerler ve yıkanır. Taş ve toprak alttaki ızgaradan geçerek ortamdan uzaklaşır. Olası demir parçacıkları mıknatıs düzenekleri ile tutulur. Pancarları yıkamada pancar ağırlığının yaklaşık iki katı kadar su kullanılır.

Yıkanmış pancarlar elevatörlerle fabrikanın en üst katına nakledilerek kantara ve daha sonra da kıyım makinesine aktarılır.

Tartım işi için önceleri “Chronos” adındaki otomatik olarak dolup boşalan ve pancar miktarının kaydeden teraziler kullanılıyordu. Daha sonra bu işlem pancarlar şeritler üzerinde kıyma makinesine giderken yapılmaya hatta bazı fabrikalarda pancar yerine bant üzerindeki kıyımlar tartılmaya başladı.

Gerek fabrikaya giren pancarın gerekse çeşitli aşamalarda elde edilen ara ürün ve son ürünün sürekli olarak ölçülmesi ile fabrikanın kapasitesi ve verimi belirlenmiş olur.

3.2. Pancarın Kıyılması

Tartımdan gelen pancarlar doğrama makinesine düşerler. Pancarlar bu makinede 5-10 cm uzunluğunda, 3-5 cm genişliğinde ve 0.5-1.0 mm kalınlığında şeritler biçiminde kıyılırlar. Bu pancar parçaları sıcak suyla temasa geldiği zaman hücrelerde moleküler dispers halde bulunan maddelerin, özellikle şekerin, ozmoz yoluyla kısa zamanda tamamen suya geçmesi, buna karşı büyük moleküllü ve özellikle kolloid halindeki şekeri olmayan maddelerin hücrelerde kalması istenir. Bunun için de kıyılmış pancar lapa halinde olmamalı ve büyük bir yüzeye sahip olmalıdır. Bu nedenle pancar makinesinde ki bıçakların çok keskin olması gerekir.

4. Pancardan Ham Şerbet Elde Edilmesi

Pancar dokusunda bulunan şeker difüzyon yoluyla çıkarılır. Bunun içinde ters akım prensibine göre çalışan değişik tiplerde difüzatörlerden yararlanılır.
4.1. Difüzyon

Geçirgen bir zarın iki tarafına yoğunlukları farklı iki sıvı konduğu zaman iki taraftaki sıvının yoğunluğu ayı oluncaya değin taraflar arasında madde alışverişi olur. Bu olay difüzyon olarak adlandırılır.

Şeker pancarı hücrelerindeki kofullar, içinde fazla miktarda sakaroz ve bunun yanı sıra diğer bazı maddelerin çözünmüş olduğu yoğun bir sıvıyla (hücre suyuyla) doldurulur. Şeker fabrikasyonunda amaç bu şekerin dışarı çıkarılmasıdır. Bu işlem hücre zarının yarı geçirgen özelliğinden yararlanılarak difüzyon yoluyla gerçekleştirilir. Ancak, kofulun etrafını çevreleyen protoplazma, difüzyonu engeller. Bu nedenle difüzyon olayını gerçekleştirebilmek için protoplazmanın denatüre edilmesi gerekir. Bunun için de önce pancar ısı uygulamasına tabi tutulur, pancar dilimleri haşlanır ya da sıcak su ve sıcak şurupla muamele edilir. protoplazmanın denatüre olması için 70-80°C yeterli olmaktadır.

Sıcaklığın yükselmesi difüzyon hızını arttırır. Ancak sıcaklık derecesinin fazla olması ya da sıcaklık uygulama süresinin uzaması pancardaki şeker olmayan maddelerin şerbete geçmesine neden olur.

Difüzyon yoluyla pancardan çıkarılan şeker miktarı;

· Sıcaklık derecesi,

· Difüzyon süresi,

· Alınan ham şerbet miktarı (=çekiş) ve 

· Pancar dilimlerinin yüzeyinin fazlalığı faktörleri ile doğru orantılı olarak değişir.

Difüzyon uygulamasında göz önüne alınması gereken en önemli hususlar şunlardır:

· Pancar dilimlerinde bulunan şekeri mümkün olduğunca almak, dilimlerde çok az şeker bırakmak,

· Mümkün olduğunca yüksek konsantrasyonlu şeker çözeltisi elde etmek. Böylece buharlaştırılması gereken su miktarını azaltarak zaman ve enerji sarfını en az düzeyde tutmak. 

Yapılan araştırma ve uygulamalar genel olarak, difüzyonun en uygun biçimde gerçekleşmesi için; Pancarın 100 kilogramından elde edilen şerbet miktarı (Çekiş)’nın 110-130 litre, difüzyon sıcaklığının 73-75°C, difüzyon süresinin ise kesintili çalışan batarya sisteminde 60-70, sürekli sistemde 45-55 dakika olması gerektiğinin ortaya koymuştur.
4.1.1. Difüzatörler ve Çalışmaları

Şeker fabrikalarında difüzyon işleminin gerçekleştirildiği sistemlere difüzör denir. 

Difüzörler:

1. Kesintili çalışan difüzeörler (difüzyon bataryaları) ve

2. Sürekli çalışan difüzatörler (kontüni difüzatörler) olmak üzere iki gruba ayrılır. 

Kontüni difüzatörlerden en önemli olanı ve Türkiye Şeker Fabrikalarında kullanılanları:

· Olier,

· Turm (Kule) ve

· R.T. (Rafinesi tirlementoise) difüzatörleridir.

4.1.2. Difüzyon Bataryaları

Birbirine borularla bağlı 8-12 difüzyon kazanından oluşurlar. Kazanların alt kısmında konik kısımlı silindirik gövdenin birleştiği kısımda ızgaralı bir taban bulunur. 
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Difüzyon işlemine başlarken 10 difüzyon kazanı pancar kıyımı ile doldurulur. Kazanlar numara sırasına göre birbirlerine bağlanır. Her kazanın alt kısmından çıkan bir boru sonraki kazanın üst kısmına gider. 1. kazanın su musluğu açılır ve içine sıcak su doldurulur. 6-10 dakika bekletilir. Bu sırada su ile temas halinde olan pancar kıyımlarındaki şeker difüzyonla suya geçer. Difüzyon olayı su ve pancarın kurumadde, pratikte şeker, içerikleri aynı olana değin devam eder. Sonra 1 ve 2 nolu kazanlar arasındaki vana açılır. Birinci kazana taze su verilir. Birinci difüzörde bulunan ve pancarın bir kısım şekerini almış olan su ikinci difüzöre geçer, musluklar kapanır ve 6-10 dakika beklenir. İlk doldurulan su 10. kazana ulaşıncaya kadar aynı işlem tekrarlanır.

4.1.3. Sürekli Çalışan (Kontüni) Difüzörler

Olier difüzörü: Bunlar, çapı 1.25-1.45 m olan ve bir diğerine alt ya da üst tarafından yarım küre biçimindeki dirseklerle bağlanmış borulardan ibarettir.

Pancar dilimleri difüzör borusunun bir ucundan zincire bağlı delikli diskler üzerine konur. Zincirin hareketi ile diskler arasındaki pancar kıyımları difüzer borusunun diğer ucuna doğru sevkedilir. Bu sırada diğer uçtan difüzöre giren ve ters yönde gelmekte olan su-şerbet ile karşılaşırlar. Kıyımların şeker içeriği suya geçer ve şerbet kıyımların girdiği borunun alt kısmından dışarı çıkar. Şekeri alınan küspe de suyun girdiği uçtan dışarı çıkar, diskler arasından boşalır. 

Difüzörde pancar dilimleriyle su ve şerbetin ısınmasını sağlamak üzere, difüzör borularının her birine bir ısıtma simidi konmuştur. 

Olier difüzatörlerinin kesintili çalışan difüzyon bataryalarına üstünlükleri şöyle özetlenebilir:

· Difüzör tam otomatik olarak çalışır. İş gücü gereksinimi azdır. 

· Buhar sarfiyatı azdır.

· Su sarfiyatı azdır.

· Enerji sarfiyatı azdır.

· Pancar dilimleri ve şerbet hava ile temas etmediğinden ham şerbetin ve küspenin rengi açıktır.

· Pancar dilimleri fazla karışmadığından küspeler kırılmaz ve ince kısımlar parçalanmazlar.

· Küspede kalan şeker miktarı az, dolayısıyla şeker randımanı yüksektir. 
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Kule (Turm) Difüzörü: Demirden yapılmış silindir şeklindeki bir kuleden ibarettir. Alttan giren haşlanmış pancar kıymaları helezon vasıtasıyla yukarı çıkarken üstten giren sıcak su ile karşılaşır. Şerbet alttan alınır, küspe ise üstten atılır. Bu difüzörler de tam otomatik olarak çalışırlar.

R.T. (Rafinesi Difüzatörü): demirden mamül, yatay durumda, ekseni etrafında dönen bir silindirden ibarettir. Silindirin iç kısmında iç içe geçmiş iki spiral helezon bulunur.

Şekil.   Kule (Turm) 
Difüzörü

5. Ham Şerbetin Temizlenmesi (İnce Şerbet Eldesi)

Difüzörden çıkan ham şerbet koyu renkli, viskoz yapılı, kolloid maddeler içeren bir sıvıdır. Sıcaklığı 35-40°C olup kuru madde içeriği 14-15 “Brix”, saflık katsayısı 88-90 kadardır.

Şerbet daha önce de berlitildiği üzere içinde bulunan küspe ve diğer katı maddelerin uzaklaştırılması için kalbur şeklindeki küspe yakalayıcıdan geçirilir, ölçme kabından geçer ve ısıtılarak sıcaklığı 80-90°C’ye çıkarılır. Bundan sonra temizleme işlemine geçilir.

Ham şerbetin temizlenmesinin esası; ham şerbetin önce kireçle muamele edilmesi, sonra da kireçli şerbete CO2 vererek kireci CaCO3 şeklinde çökertmek ve takiben süzmekten ibarettir. Bu işlemlerden birincisi “kireçleme” ikincisi “saturasyon” işlemi adları ile anılır.
5.1. Kireçleme

Ham şerbetin kireçlenmesi ile içinde bulunan;

· Fosfor asidi, suda çözünmeyen kalsiyum fosfat haline dönüşerek,

· Okzalik ve sitrik asit gibi organik asitler suda çözünen kalsiyum tuzlarına dönüşerek,

· Demir ve magnezyum metal hidroksitleri haline dönüşerek,

· Proteinler koagüle olarak ve parçalanarak,

· Amonyum tuzları, amino asitler, pektik maddeler parçalanarak ve tuz oluşturarak,

· İnvert şekerler parçalanarak şerbetten uzaklaşır.

Eskiden bir defada yapılan kireçleme işlemi günümüzde 1. kireçleme ve 2. kireçleme olmak üzere iki aşamada yapılmaktadır. Ön kireçleme sayesinde daha açık renkli ve daha kolay filtre edilebilen bir ince şerbet elde edilir.

Kireçleme işlemleri saçtan yapılmış, içerisinde karıştırma tertibatları bulunan ve malaksör olarak adlandırılan silindirik kazanlarda gerçekleştirilir.

Sıcak olan ham şerbet kireçleme işlemi sırasında köpürür. Bunu önlemek için içyağı, kolza yağı, kemik yağı gibi maddeler kullanılır. Kireçlenmiş olan şerbet saturatör olarak adlandırılan saturasyon kazanlarına gönderilir.
5.2. Saturasyon (Karbonatlama)

Kireçlemeden sonra saturasyon yapılır. Bu işlemle kireçlenmiş olan şerbet CO2 ile doyurulur. Bu sırada başlıca 2 tepkime meydana gelir.

1) Ca(OH)2 + CO2 


CaCO3 + H2O

2) C12H22O11 + CO2 + H2O 

           C12H22O11 + CaCO3
bu tepkimeler sonucunda şerbette bulunan fazla kireç kalsiyum karbonat şeklinde çöker ve suda çözünür nitelikli kalsiyum monosakarat yeniden sakaroz ve kalsiyum karbonata ayrılır. Saturasyon ile şerbetin pH’sı da aşamalı olarak 10.9’a ve 9.5’e indirilir. 

Çökelen CaCO3 büyük bir yüzeye sahip olduğundan renk maddeleri ve diğer kolloidleri de absorbe ederek beraberinde çöktürür. Böylece şerbet durulur, rengi açılır ve su gibi saydam bir görünümde, filtre edilebilecek durumdaki ince şerbet elde edilmiş olur. 

Saturasyon işlemi de 1. saturasyon ve 2. saturasyon olmak üzere iki aşamada yapılır. Birinci saturasyon sürekli değildir. Önce saturatörler doldurulup saturasyon yapılır, sonra kireçleme çamuru içeren şerbet bu çamurdan ayrılmak üzere basınçlı filtrelere gider. Bu şerbet sonra bir kez daha satüre edilerek şerbetin kireç içeriği daha da azaltılarak 0,1 g/L CaO düzeyine indirilir. İkinci satürasyonda daha küçük satüratörlerde yapılır ve bu aşamada sürekli çalışmak olanaklıdır.

5.3. Filtrasyon (Süzme)

Birinci ve ikinci saturasyondan sonra oluşan ve kireçleme çamuru olarak adlandırılan çamurun şerbetten ayrılması için uygulanan süzme işlemi, basınç altında, plakalı filtrelerde yapılır. Birinci saturasyondan sonra yapılan süzmede, filtrede kalan çamur önemli miktarda şeker içerdiğinden zaman zaman yıkanır. İkinci saturasyondan sonraki süzmede ise çamur yıkama işlemi uygulanmaz.


Kireçleme Çamuru: Süzme işlemleri ile şerbetten ayrılan kireçleme çamuru genellikle pancar ağırlığının %7-9’u oranında meydana gelir ve yaklaşık %1.3 kadar şeker içerir.

6. İnce Şerbetin Koyulaştırılması

Saturasyon sırasında buhar püskürtülmesi ve süzme sırasında çamurun yıkanması işlemleri sonucunda ince şerbetin kurumadde ve şeker içeriği daha da azalır. Şerbetteki sakarozun kristalleşebilmesi için konsantrasyonunun arttırılması yani suyun büyük ölçüde uzaklaştırılması gerekir. Bu buharlaştırma işlemi iki aşamada gerçekleştirilir. 1. aşamada şerbet konsantrasyonu %65’e çıkana kadar koyulaştırılır (ince şerbetin koyulaştırılması). Bu arada koyu şerbette oluşan değişmelerin ürünleri temizlenir. 2. aşamada ise uygulanan bir teknikle koyu şerbette (şurupta) kalan su da önemli ölçüde buharlaştırılarak şurubun su içeriği %8-9’a indirilir ve şurup sakarozun kolayca kristalleşebileceği hale getirilir ki bu işlem “şurubun lapaya işlenmesi” olarak adlandırılır.

İnce şerbetin koyulaştırılması işlemi dört etkili evaporatörlerde 4 aşamada gerçekleştirilir. Kazanların sıcaklık dereceleri ve basınç düzeyleri, sırasıyla, 126-117-105-90°C ve 1.44 Atü, 0.84 Atü, 0.23 Atü, 150 Torrdur. Birimlerden de anlaşılacağı gibi buharlaştırma işlemi ilk 3 kazanda basınç altında yapılmasına karşın dördüncü kazanda vakum altında yapılmaktadır. Şurubun buharlaştırma kazanlarında eriştiği konsantrasyon genellikle, sırasıyla, 34-45-55-65 Brix’tir. 

Buharlaştırma sırasında çeşitli olaylar meydana gelir. Bu olaylar başlıca;

· Suyun buharlaşması,

· Sakarozun parçalanması

· Taş oluşumu,

· Alkaliliğin değişmesi şeklinde özetlenebilir.

Suyun buharlaşması sonucu sulu şerbette %13.5 olan kuru madde orası %65’e kadar yükselir. Bu şerbete koyu şerbet ya da şurup adı verilir. 

Özellikle alkali ortamda şeker, sıcaklık etkisiyle parçalanarak kolayca karamelize olur. Bu durumda hem şeker kaybı hem de esmerleşme meydana gelir. Diğer yandan ince şerbette kalmış olan invert şeker, amino asitlerle tepkimeye girerek boyar maddeler oluşturur. Bu maddelerin en önemlisi “Fuzkazin” olup melasın rengini de bu madde verir. Bu nedenle ince şerbette invert şeker bulunması istenmez.

İnce şerbet koyu şerbete işlenirken değişik bileşimli taşlar oluşur. Bunların başlıcaları CaSO4, CaCO3 ve Ca(HCO3)2’tir. Meydana gelen bu taşlar buharlaştırma ısı iletimini azaltmaları sebebiyle zararlıdırlar. 

İnversiyonu önlemek için şurubun alkali karakterde olması gerekir. 

7. Şurubun (Koyu Şerbetin) Lapaya İşlenmesi

Şurup, süzülür ve pişirme adı verilen işlemin uygulanmasıyla kalan suyun da büyük bir bölümü buharlaştırılarak şeker çözeltisi doygun hale getirilir. Bu doygunluk noktasından itibaren çözeltideki şekerin bir kısmı kristalleşmeye uğrar. Bu ürüne lapa, uygulanan işleme de lapaya işleme (pişirme) adları verilir. Lapa; hem kristal hem de çözünmüş halde şeker içeren, koyu, esmer renkli, yapışkan bir karışımdır.

Şurubun pişirilmesi işlemi, karamelizasyonu önlemek amacıyla, vakum altında yapılır. Bu işlem sırasında vakum kazanındaki sıcaklık 75-90°C, vakum ise 250-250 Torr kadardır. Pişirme kazanında şurup azaldıkça üzerine yeniden şurup çekilir. Çözeltinin doygunluk noktası aşıldıktan sonra çözelti bulanmaya ve şekerin bir kısmı kristalleşmeye başlar. İlk anda oluşan kristaller çok küçüktür. Oluşacak son kristallerin büyüklüğü ve miktarı pişirme tekniğinin uygulanışına bağlıdır.

Pişirme işlemi, lapanın kuru madde içeriği %92,95 olana değin sürdürülür. Lapa içindeki şekerin yaklaşık %50’si, kristal halde, diğer yarısı ise lapanın sıcak olması nedeniyle sıvı haldedir. Lapa “kristalizatör” adı verilen soğutucu aygıtlara sevk edilerek şekerin kalanının da kristalize olması sağlanır.

8. Kristalizasyon

Şeker fabrikalarında pişirme kazanlarının bulunduğu katın altında lapanın kristalizasyonunu tamamlayan kristalizatörler bulunur. Şeker lapasının birden soğumaması için kristalizasyon kaplarının (kristalizatörlerin) çeperleri izolasyonludur. Lapa kristalizatörde yavaş yavaş karıştırılarak ya da hareket ettirilerek soğutulur. Lapanın hareketi, kristalizatör içine yerleştirilmiş paletlerle ya da kabın dönmesiyle sağlanır. Lapanın vizkozitesini azaltmak için içine bir miktar yeşil şurup katılır. Yavaş yavaş hareket, sıcak tutma ve belirli bir koyuluğun sürekliliğinin sağlanmasıyla kristalleri oluşturan moleküllerin düzenli ve karşılıklı bir şekil alması kolaylaştırılmış olur.

9. Ham Şeker Elde Edilmesi (Santrifüjleme)

Şurup ya da su ile sulandırılan, kristalizasyonu tamamlanmış, 45°C sıcaklıktaki lapa, kristalizatörlerin bir altındaki katta bulunan santrifüjlere sevk edilir. Hızları 800-1000 devir/dk olan bu santrifüjlerde kristalize şeker şuruptan ayrılır. Lapanın santrifüjü ile ayrılan bu şurup “artık şurup” ya da “yeşil şurup” adlarıyla anılır.

Ham şeker özgün kokulu, üzerinde kalmış olan şuruptan solayı sarımsı renkte, 2-4 mm irilikteki kristallerden oluşur. Ham şekerin ıslatılmış kırmızı turnusol kağıdının rengini maviye döndürmesi yani alkali karakterde olması istenir. Şeker pH’sının 7 çevresinde yani nötr olması mikroorganizma etkinliğine ve şekerin inversiyona uğramasına neden olabilir. 

Ham şekerin kalitesinin belirlenmesinde göz önüne alınan başlıca faktörler; bileşimindeki sakaroz, kül, su ve %0.05’i geçmemesi gereken invert şekerin miktarı ile renk ve kristal büyüklüğüdür.

II. ve III. Ham Şekerler: birinci ham şekerin elde edilmesi sırasında santrifüjde ayrılan “artık şurubun” içinde de şeker, su ve şeker olmayan maddeler vardır. Bu şurubun kuru madde içeriği %75-80’dir.

Birinci artık şurup adı verilen bu şurup yeniden vakumda pişirilerek bundan II. ham şeker ve II. artık şurup elde edilir. Hatta II. artık şurubun işlenmesi suretiyle III. ham şeker de elde edilebilir.

II. ve III. ham şekerler birinci ham şekere oranla daha fazla safsızlık maddesi içerirler. Bu nedenle bunların elde edilmesi için vakum kazanında ve kristalizatörlerde geçen süre daha uzundur. En son kalan ve yukarıda anlatılan yöntemlerle kristalleşmeyen şuruplar ise melası oluşturur.

Melas: Melas şeker fabrikalarının en önemli atıklarından biridir. Rengi kahverengimsi olup kuru madde içeriği %80 kadardır. Ortalama bileşimi şöyledir: Şeker %50-60, diğer organik maddeler %15-20, tuzlar %5-10, su %15-25. melasta bulunan sakarozdan başka organik maddeler arasında; özellikle invert şeker, rafinoz, pektinin parçalanma ürünleri, süt asidi ve azotlu maddeler başta gelir.

10.  Ham Şekerin Arıtılması

Ham şeker; pek hoşa gitmeyen bir tat ve kokuya sahip, sarı renkte, yapışkan karakterli olduğu ve çözündüğü zaman genellikle duru bir çözelti oluşturmadığı için doğrudan tüketimde kullanılmaz. Doğrudan tüketime sunulmak için, ham şeker “Affinasyon” ve “Rafinasyon” adı verilen iki uygulama ile safsızlıklarından arındırılır. Affinasyonda, ham şeker “arı artık şurup” ya da “arı su” ile yıkanır. Rafinasyonda ise şeker arı su ile çözündürülür, temizlenir ve yeniden kristalize edilmek üzere lapaya işlenir. 
10.1  Affinasyon

Affinasyon işlemi iki türlü yapılabilir. Birincisi ham şeker önce arı artık şurupla karıştırılır ve oluşan lapa kıvamındaki madde santrifüjlenir. Sonra santrifüjlenmekte olan kristal şeker üzerine gittikçe saflaşan şeker çözeltisi püskürtülür. Bu sırada püskürtülen şurup (yıkama şurubu) ham şekerin üstünde kalmış olan sarı şurubu yıkar. Bu yöntem arı arıtma şuruplarına sahip olan arıtma yerlerinde uygulanır. 

İkincisi ise affined (=affinasyon şekeri) yapmak isteyen fakat ellerinde yıkama şurubu bulunmayan ham şeker fabrikalarında uygulanır. Bu fabrikalarda, affinasyon, santrifüjlenmekte olan ham şekerin üzerine sis halinde arı su (=su buharı) püskürterek şekerin üstündeki sarı şurubun yıkanması suretiyle yapılır. 

Daha henüz nemli olan affined kristallerinin birbirine yapışmasını önlemek için bunlar, sıcak hava akımı ile ve karıştırılarak kurutulur. 

10.2. Rafinasyon

Rafinasyon işlemi için, ham şeker önce affinasyon da anlatıldığı gibi şurupla lapa haline getirilir, santrifüjlenir ve beyazlaşıncaya kadar yıkama şurubu ile yıkanır. Sonra karıştırma düzenine sahip kaplar içinde buhar suyu katılarak 60-65 °Brix’lik bir çözelti önce alkalileştirilir (kireçleme ve saturasyon), sonra filtreden geçirilerek süzülür.

Renksiz ve duru hale gelen “beyaz şeker şurubu” koyu şerbette olduğu gibi vakum kazanlarına sevkedilerek beyaz şeker lapası haline getirilir. Çözelti arı olduğu için vakum kazanlarına sevkedilerek beyaz şeker lapası haline getirilir. Çözelti arı olduğu için lapa haline gelmesi kısa sürer. Lapa, beyaz şeker santrifüjlerinde arı şeker şurubu ya da suyla yıkanır ve santrifüjlenerek su içeriği %2’ye düşürülür. Elde edilen şeker plakalar halinde preslenir, kurutulur ve kesme makinelerine sevkedilerek kesme şeker haline getirilir. Kesme şekerler bir kalbur üzerinden geçirilerek ufak parçaların kalburun altında toplanması sağlanır. Bu ufak şeker parçaları yıkama şurubu yapılmak üzere suda çözündürülür ya da toz şeker halinde piyasaya sunulur.
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TS 861 şeker (sakaroz) standardına göre ülkemizde üretilen şekerler iki sınıfa ayrılırlar:

1) Standart şeker (“Standart Kristal Şeker” (toz şeker) ve “Pudra Şekeri” olmak üzere iki tiptedir.)

2) Rafine şeker (“Rafine kristal şeker” ve “küp şeker” olmak üzere iki tiptedir.)

 (Katkılarından dolayı Sn. Prof. Dr. Nevzat ARTIK ve Sn. Doç. Dr. Ender Sinan POYRAZOĞLU’na teşekkürler)

