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Bu makalede, odun komiiriiniin tanimi, elde edilmesi, ozellikleri ve
kullamldig: yerler ile odun kdmiirii iiretiminde kullanilan ucuz, saglam,
isletmesi kolay ve verimi yiiksek olan TPI tlpl seyyar madeni kdmiir ocaginin
tanitimi yapilmistir.

1. GIRIS

Odun komuril, odunun havasiz bir ortamda komiirlesmesiyle elde edilen kati kisimdir.
Hava olmayinca odun kiil oluncaya kadar yanmaz, fakat kimyasal olarak dekompoze olarak kémiir
halini alir.

Son yillarda odun kémiiriine olan talep yeniden hizli bir sekilde artmaktadir. Buna neden
olarak; mangal kémiiriiniin pisirme ve 1sinma amaci ile degerlendirilmesi yaninda dogaya doniik
rekreasyonal faaliyetlerin artmasi ve endiistriyel amagh yeni kullanim alanlarinmn agilmasi
gosterilebilir. Odun kémiri, icerisinde kiikiirt icermemesi nedeni ile yanma esnasinda havayi
diger kdmir cinslerine nazaran daha az kirletmektedir.

Odun komiirtt gegmis yillarda iilkemizde yaygin sekilde dik torluklarda iiretilmistir.
Ancak, dik torluklarin hazirlanmas: igin belirli sartlarin aranmasi rmegin, siizek toprakh eski
torluk yerlerinin, riizgar akiminin olmadigi kuytu yerlerin olmasi, hammadde ve su kaynaklarin
bulunmasi, torluk hazirlanma islemlerinin zahmetli, zaman alici, maharet ister olmasi, yanma
stirelerinin uzunlugu, kémirlesme islemi sonunda dik torluklarin bozulmasi ve kémiir sogutma
iglemlerinin ¢ok dikkat istemesi, torluklarin toprakla drtiilmesinde 6zel toprak tiplerinin aranmasi,
¢im kesek gikarma ve nakil iglemlerinin zorlugu ve yanma esnasinda gevreye sirke asidine benzer
rahatsiz edici bir kokunun yayilmas: v.b. nedenlerle giiniimiizde bu sekilde kbmur tiretiminden
vazgecilmektedir.

Bunun yerine Kuzey, Orta Avrupa ve Balkan iilkelerinde mangal komiirii iiretiminde
taginabilir metal ocaklar yaygin sekilde kullanilir olmustur. Asagida tanitilmasi amaglanan ocaklar
halen yurdumuzda kémiir iiretiminde kullaniimamaktadir.

" 1.U. Orman Fakiiltesi, Odun Mekanigi ve Teknolojisi Anabilim Dali Ogretim Uyeleri
Yayin Komisyonuna Sunuldugu Tarih: 21.05.19887



36 YENER GOKER - TURGAY AKBULUT

Metal ocaklarin geligmekte olan iilkelerde basit bir-teknoloji ile yapilabilmesi, uzun yillar
kullamlabilme imkam: vermesi, sokilip takilmak suretiyle kolayca yer degistirmesi,
komiirlestirilecek aga¢ malzeme kalite isteklerinin diger iiretim sistemlerine gore daha genis
sinirlar arasinda bulunmasi, odun hammaddesinin ocaklara degil, ocaklarin hammaddenin
bulundugu yere ulagmasi, yaygin sekilde tercih edilmelerinin nedenlerini tegkil etmektedir.

1.1 Odun, Kémiire Nasil Doniisiir

Komiir tiretiminde, komirlesme safhasi gok ¢nemlidir. Etkili bir kdmiirlegtirme iglemi
gergeklestirilemez ise hammadde israfi olur, verim diiger ve boylece maliyet artar.

Odun esas itibariyle agagidaki ana bilesenden olusmaktadir : Seliiloz, hemiseliiloz, lignin
ve su. Hava kurusu odunlar yaklagik % 10-15, taze kesilmis odunlar ise agag tiirlerine bagl olarak
% 40-120 oraninda su igerirler. K&miirlestirme igleminden once odundaki suyun tamamen
uzaklagtirilmas: gerekir. Bunun igin kémir retiminde kullanilacak odunlarin miimkiin oldugu
kadar agik havada kurutulmalan saglanmalidir.

Hava kurusu haldeki odunlar ocaga yerlestirildikten sonra, bir miktar odun yakilarak
odunlarin tam kuru hale getirilmesine ihtiyag vardir. Eger bu saglanmaz ise kaliteli komiir elde
edilemez.

Komirlestirmenin ilk safhasi, odunun 100 °C’de tam kuru hale getirilmesidir. Bu sirada
tam kuru odunun sicakhg 280 °C’ye kadar yiikselir. Bu safhadaki enerji, ocaga doldurulan
odunlarin bir kisminin yanmasindan kaynaklanir ve endotermik bir reaksiyondur, yani enerji
absorbe eder.

Odun tam kuru hale gelip ve sicaklig1 280 "C’ye ulaginca, kendiliginden bozulmaya baglar
ve odun kémiirii olusur. Odun kémiiriiniin yanisira su buhari, metanol, asetik asit ve bagkaca
katran olmak iizere ¢ok karmasik kimyasal maddeler ile bagta hidrojen, karbonmonoksit ve
karbondioksitten olusan yogunlasamayan gazlar meydana gelir.

280 °C’nin tizerindeki sicakliklarda odunun kendi kendine bozunmast yani kémiirlesmesi
ile enerji serbest hale gelir ve boylece ekzotermik, yani 1s1 veren, bir reaksiyon olugur.
Komiirlesme islemi “Odun Komiirii” olarak adlandirilan kati madde kalincaya kadar devam eder.
Disaridan daha fazla 1s1 verilmez ise, islem durur ve sicaklik 400 "C’ye ulasir. Elde edilen kémiir
onemli miktarda katran artiklar1 ve kiil igerir. Bu kémiiriin agirlik olarak sabit karbon miktar1 %
65-70, kiil miktar1 % 3-5, katran miktar1 ise % 30 civarindadir, Daha fazla 1sinmasi ile katran
uzaklastirilarak, sabit karbon miktan artiriir, ancak bu durumda komiir verimi azalmaktadir.

Kémiirlestirme sicakliginin diigiik olmasi kémiir verimini artirir, ancak kalite diiger. Iyi
kalitede ticari bir kémiiriin sabit karbon miktar1 % 75 civarinda olmalidir. Bu da, kémiirlestirmede
sicakligin 500 °C’ye gikariimastyla temin edilir.

Kémiir verimini agag tiirii de etkiler. Odundaki lignin miktarinin artmasi, kdmiir verimi
tizerinde olumlu etkiye sahiptir. Bundan dolayr saglam olgun odunlar tercih edilir. Odunun
yogunlugunun yiiksek olmasi da arzu edilir, ancak gok yiikksek yogunluga sahip odunlar
komiirlesme sirasinda kirilma egiliminde olduklarindan dolay: gevrek kémiir verirler. Genellikle
en iyi sonuglari orta ve yilksek yogunluga sahip saglam sert agaglar vermektedir. Odunlar miimkiin
oldugu kadar kuru olmalt ve 20 cm’den kalin olanlar yarilmalidir.

2. SEYYAR MADENI KOMUR OCAKLARI

Odun komiiri dretiminde geleneksel basit torluklar ve seyyar madeni ocaklar
kullaniimaktadir. Silindirik seyyar madeni ocaklar 1930°lu yillardan beri kullamima girmistir.
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Seyyar madeni ocaklarin geleneksel basit torluklara gore bazi avantaj ve dezavantajlan
bulunmaktadir.

Avantajlar :

Bu ocaklarda hava girisi ve gaz gikist iyi/kontrol edilebilmektedir.

2-  Vasifsiz personel bile hizh ve kolay isletebilir.

3-  Sabit bakim giderleri daha azdur.

4-  Verim yiiksektir (yaklagik % 25).

5-  Uretilen komiriin tamami kullamlabilir. Torluklarda bir miktar kémiir zeminde
kaybolmaktadir.

6- Kapaklar uygun yapilir ve zemin iyi drene edilirse bol yagmurlu bélgelerde de
kullanilabilir.

7-  Qok gesitli niteliklerdeki odunsu materyal kdmiirlestirilebilir (sert odunlar, yumusak
odunlar, galilar, artiklar vs.).

8- Toplam komiirlestirme siiresi 2-3 giin’diir.

Dezavantajlar :

1- Baslangigta seyyar madeni ocag! inga etme maliyeti yiiksektir.

2- Komiirlestirilecek hammaddenin hazirlanmasina daha fazla dikkat etmek gerekir.
Odunlar en az 3 hafta 6nce kesilmeli ,kalinlar yarilmali ve miimkiin oldugunca kuru
olmalidir. Aksi halde, kalite ve verim diiger.

3- Madeni ocaklan ¢ok daghk arazilere tagmak zordur.

4-  Madeni ocaklarin kullanim omrii sadece 2-3 yildir

Cok cesitli ozelliklere sahip seyyar madeni ocaklar bulunmaktadir. Burada, Tropical
Products Institute (TPI) tarafindan geligtirilen yapim1 ucuz, saglam ve dayanikli, isletmesi kolay ve
verimi yiiksek olan seyyar madeni kdmiir ocagi tanitilacaktir.

2.1 Madeni Kémiir Ocaginin Yapimi
2.1.1 Tanim

Madeni ocak birbiri igine girebilen iki silindirik boliim (1,2) ve bir konik kapaktan (3)
olugur. Kapak iizerinde, gerektiginde tipalarla (5) kapanabilen, birbirine esit uzakhkta
yerlestirilmis dort adet buhar gikis deligi (4) yer alir. Tabanin etrafinda bu esit araliklarla dizilmig
sekiz adet hava giris ¢itkis kanali (6) bulunmaktadir. Kémiirlesme esnasinda bunlarin dérdiine
duman g¢ikigini saglamak igin boru takihr,
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Sekil 1.1: 1#1 1ipi Madeni Ocak (1)

2.1.2 Yapimi

Madeni koémiir ocaginin yapimu igin agagidaki alet ve gereglere ihtiyag vardir:

1) Enaz 900 mm genigliginde ve 3 mm kalinlifinda saci alacak biikme silindirleri
2)  Ag1 verme silindirleri (bu sitindirleri iyi bir demirci ustasi kolaylhkla imal edebilir.)
3) Oksi-asetilen kaynak/kesme aleti

4) Genis mithendis mengenesi

5) El matkabi, demir testeresi, ege gibi el aletleri

6) Kaynak sirasinda pargalan tutacak mengene

Yapiminda kullanilabilecek ancak ¢ok gerekli olmayan diger geregler

7) Giyotin veya makas

8) 3 mm’lik saci katlayacak sac katlama makinasi

9) Elektrik ark kaynak alet1

Yapim igin gerékli materyaller ve metrik 6lgiileri sekil-2’de goriilmektedir. Ocagin boyut
ve oranlarinda degisiklik yapilmamas: tavsiye edilir, asi takdirde iyi sonug almak zorlagabilir.
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«Buhar C1kis

Bacas1
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Sekil 1.2 : Madeni Ocagin dlgiileri (1)
2.1.2.1 Malzeme Listesi
 KISIM
Taban B liimii - Ustve alt halkalar
Givde (1. metod)
Gisvde (2. metod)
Ust Bolim Ust halka
Alt halka
Govde
Ust Kapak Kapak Kesimleri
Buhar Cikiglan
Tagima Kulplan
Buhar Cikis Kapaklan Govde
(Ocak bagina 4 adet)

Tutma
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LT

50 mm x 50mm x 3 mm sac
50 mm x 50 mm x 3 mm
sac bant

2 mm sac

2 mm sac

50 mm x 3 mm sac bant

10 mm gapinda sac cubuk
50 mm x 3 mm sac bant

veya 140 mm gapinda gelik
boru
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/ l Tipa
ULIAR W - 5045016
- 082 |
-= 50:5%0:6 4_“
Duman bacasa
MATERYAL MIKTAR
50 mm x 50 mm x 3 mm Herbiri 2430 mm uzunlukta
yumugak ¢elik 6 parga
3 mm sac Herbiri 2430 mm x 900
mm boyutlaninda 3 parga
3 mm sac Herbiri 2480 mmx 900 mm

boyutlarinda 3 parga
Herbiri 2398 mm uzunlukta
3 parga

Herbiri 2398 mm uzunlukta
3 parga

Herbiri 2448 mm x 900
mm boyutlarinda 3 par¢a
$ekil-6’da verilen 6lgalere
gore kesilmis 2 parga

Her biri 630 mm olan 4
parga

Herbiri 500 mm olan 4
parca

Herbiri 440 mm uzunlukta
4 parga veya herbiri 50 mm
geniglikte 4 halka
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Ust diskler
Kulplar

Taban Kanallan (Ocak
bagina 8 adet)

Kanal Béliimleri

Musluklar

Bacalar (Ocak bagna 4
adet)

3 mm sac

5 mm ¢apinda gelik gubuk
3 mm sac

3 mm sac veya‘ 120 mm

capinda gelik boru

Ince duvarh gelik boru veya
2 mm sac

Herbiri 190 mm ¢apinda 4
disk

Herbiri 180 mm uzunlukta
4 parga

Herbiri 500 mm x 500 mm
boyutlarinda 8 par¢a
Herbiri 375 mm x 150 mm
boyutlarinda 8 parga veya
herbiri 150 mm uzunlukta 8
parga

Herbiri 2300 mm uzunlukta
4 parga

Ocagin 6mriiniin uzur. olmasi igin sac kisimlarda Corten A veya benzeri gelik kullanimi

tavsiye edilir.

Bu tiir gelik % 3 oraninda bakir, krom, vanadyum ve fosfor igerir. Bu bilegim, baskaca bir

korumaya gerek duyulmayan dayanikl bir oksit tabaka meydana getirir.

Bu tir gelik bulunamazsa veya ocak bir siire kullanilmadan birakilacaksa, ocagin
digkisminin kirmizi oksit astar veya bagka bir pas 6nleyici boya ile boyanmasi gerekir. Ocak
kullanilmaya baglandiginda boya yavas yavas yanarak kaybolacak gene de paslanmaya kargi bir

miktar koruma saglayacaktir.

Bacalar igin kullanilacak gelik borunun saclar 2-3 mm kalinlifinda olmahdir. $ekii-2’de

goriilen dlgiiler degistirilebilir. 100 mm’den 150 mm’ye kadar her ¢apta boru kullanil=bilir. Bunlar

taban kanallarindaki musluklara tam olarak oturmalidsr

2.1.2.2 Taban Béliimiiniin Yapimi

Celik

/__—.___\ /_.Kﬁsebent

Sekil 3: Ocagin taban bulumu

Celik
Kidsebent
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Ust ve alt halkalar

1. 50 mm x 50 mm x 3 mm agih sactan 2430 mm uzunlugunda 6 parga kesilir.

2. Bu pargalarin 3’i alt halkanin yapiminda kullanilacaktir. Her pargayr 1160 mm
yarigapinda biikiin. Diigey flans i¢ kisimda olmahidir.

3. Uglarin birbirine tam olarak oturup oturmadig: kontrol edilir; oturmuyorsa demir
testeresiyle diizeltilir.

4. Biikiilen uzunluklar kaynakla halka haline getirilir.

5. Halkanin zemine diimdiiz oturup oturmad:g1 kontrol edilir; oturmuyorsa agip tekrar
biikiiliir.

6. Kaynak islemi tamamlanr.

7.  Geri kalan 3 pargayla diisey flans dista olmak tizere tist halka olusturulacaktir.

8.  Ust halkay: alt halkay: trettigimiz sekilde iretebiliriz.

Nakledilebilen madeni komiir ocaklarinin gévde kismimin iretiminde iki ayrn metod
sozkonusudur.

2.1.2.2.1 Givde Uretimi (1. Metod)

1.

Uy = W B

8.

3 mm kalinliginda sacdan herbiri 2430 mm x 900 mm boyutlarinda 3 parga kesilir.
Keskin kenarlan diizeltilir.

Pargalar1 1160 mm yarigapinda biikilir.

Uglar kaynakla birlestirip bir silindir olugturulur.

Halkalarin silindire tam oturup oturmadigini kontrol edilir. Halkalar silindire 3 noktada
kaynakla tespit edilir. Alt halkanin silindirin dig yiizeyine, iist halkanin ise i¢ yiizeye
oturmasina dikkat edilir.

Silindirin zeminde diiz durup durmadig1 kontrol edilir.

Birlesme noktalarina kaynak yapilir. Arada hi¢ bosluk kalmamasina dikkat edilir.
Bosluklar ocaga hava girmesine neden olur.

Halkalar kaynak yapilir.

2.1.2.2.2 Givde Uretimi (2. Metod)

1
2)
3)
4)

5)

3 mm kalinh@inda sacdan herbiri 2480 mm x 900 mm boyutlarinda 3 parga kesilir.
Keskin kenarlan diizeltilir.
Pargalar 1160 mm yarigapinda biikiilir.

Pargalarin kenarlari silindir olusturarak sekilde kaynakla birlestirilir. Her pargada 50
mm’lik bir fazlahk olmahdir. Bu sekilde arta kalan uzunluklar her birlesim
noktasinda 50 mm fazlalik verecektir.

Alt halkay silindirin disina, {ist halka igine yerlestirmek gerekir.

Silindirin zeminde diiz durup durmadig: kontrol edilir.
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7)

8)
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Birlesme noktalarina kaynak yapilir. Ug uca birlesen iki kenara kaynak yapmaktansa
biri dbiriiniin lizerine uzanan iki kenara kaynak yapmak daha kolaydr.

Halkalar 1. Metodda anlatildig: gibi kaynakla yerine oturtulur.

2.1.2.3 Ust Béliimiin Yapim

) Celik
Kb‘sebent
a D
Cehk rl;l-n
Plaka

Sekil 4: Ocagin ust balumi (1)

Ust ve alt halkalar

1)
2)

3)
4)
3)
6)
7
8)

50 mm 3 mm sac plakalardan 2398 mm uzunlugunda 6 adet kesilir.

Bu pargalardan 3 tanesiyle alt halka olusturulur. Her parga 1145 mm yarigapinda
halka haline getirilir. '

Halkalar kaynakla birlestirilir.

Halkay: yere koyarak diizgiin durup durmadig: kontrol edilir.

Kaynak tamamlanir.

Geri kalan 3 parga ile iist silindir olugturulur.

Pargalar diisey flang disar1 gelecek sekilde 1145 mm yarigapinda biikiiliir .

Yukarida anlatildig1 gibi halka haline getirilir.
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2.1.2.3.1 Govde

1)

2)
3)

4)

Herbiri 2448 mm uzunlugunda ve 800 mm genisliginde 2 mm’lik sac levhalardan 3
parga kesilir.

1145 mm yarigapinda biikilir.

Govde bolimiinde anlatildifi gibi silindir yapilir. Diiz halka alt i¢ yiizeye, ag
verilmis halka ise iist i¢ yiizeye kaynakla birlegtirilir.

Bu agamada silindirin tabana tam olarak oturup oturmadig1 kontrol edilir.

2.1.2.4 Ust Kapagin Yapim

W GEL

1775mm

1800mm |

Sekil 5 : Ust kapak pargalarinin boyutlari (Kapagi yapmak igin 4 adet gereklidir) (1).

1)

2)
3)

2 mm’lik sac levhalardan $ekil 5°deki dlgiilerde 4 adet igaretlenir. Sekil-6 gosterildigi

gibi 1 levhadan 2 parca kesilebilir.
Pargalan kesilir. Keskin kenarlar temizlenir.
Her pargada buhar ¢ikig1 i¢in 150 mm ¢apinda bir delik agilir.

Kisima Kisim ;

1220mm

82*

2350mm

$ekil 6: Standart tigulerdeki sac levhadan iki parganin kesilmesi (1)
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2.1.2.5 Duman Bacalarinin Yapim

Taban Kanallari (8 adet)

1) 3 mm’lik sac levhadan herbiri 500 mm uzunluk ve 500 mm genigliginde 8 parca
kesilir.

2) Sekil-2"de goriildiigi gibi kanal haline gelecek sekilde biikiilir. Sacin tstiinde biikiim
noktalan isaretlenir ve bitkkme iglemi birkag agamada tamamlanir. Bir seferde 90
derece ag1 vermeye ¢aligmalidir. :

3) Musluklar yapmak i¢in 120 mm ¢apinda gelik borudan 150 mm uzunlugunda 8 parga
kesilir veya 3 mm’lik yumusak gelikten herbiri 385 mm 150 mm boyutlarinda 8 parga
kesilip bunlar 120 mm ¢apinda borular haline getirilip, borularin miimkiin oldugunca
ayni ¢apta olmasina dzen gosterilir.

4) Her kanalda bir ugtan 100 mm mesafede, agilan deliin ortasina gelecek sekilde isaret
koyulur.

5) Musluklann i¢ ¢apina uyacak sekilde delikler agilir.

6) Musluklar deliklere kaynakla birlestirilir. Dik duruyor olmalarina dikkat edilir.

Duman Bacalari (4 adet gereklidir)

Bu bacalar taban kanallarindaki musluklara tam olarak oturuyor olmalidir. Bacalarin
musluklara fazla siki oturuyor olmamalarina dikkat edilmelidir. Aksi takdirde ocak sicakken
bunlar1 ¢ikarmak imkansizlagir. Ayni sekilde fazla gevsek olmalari da sakincahdur.

)
2)

3)

4)
5)

6)

7

Uygun 6lgiilerdeki gelik borudan 2300 mm uzunlugunda 4 parga kesilir.

Celik boru bulunmazsa, bacalar sac levhadan yapilir. 2300 mm genisliginde bilkme
silindirleri bulunabilirse 1 par¢a olarak da iretilebilir. Aksi takdirde birkag parga
yapilip, bunlar birlestirilir.

Bacanin uzunlugu (2300 mm) miimkiin olan en az sayida esit uzunluga béliiniir. Her
uzunluga 50 mm montaj payi ilave edilir. Bu boyutun biikme silindirlerinin arasinda
uyup uymayacagi kontrol edilir. Ornegin; 900 mm genigligindeki bitkme silindirleri
igin 770 mm’lik 3 uzunluk 2310 mmm baca yiiksekligi verilmelidir. 50 mm montaj
pay ilave edildiginde 770+500 = 820 mm par¢a genisligine ulagilacaktir.

2 mm’lik sac levhadan g2rekli adette parga kesilir.

Bunlar boru haline getirilir. Bu borular farkli ¢aplarda olmalidir. Boylece, iistten alta
dogru genisleyerek birbirlerinin igine girmeleri miimkiin olacaktir. Alt béliim taban
kanallarindaki musluklara rahat bir sekilde oturuyor olmalidir. Biitin duman
bacalarinin taban kanallarina uymasina dikkat edilir.

Her pargay: alttaki parganin igine 50 mm iterek boru pargalan bilestirilir. Boylece
olusturulan bacanin kanallar {izerinde dik durup durmadig kontrol edilir.

Bacalar son halini alacak sekilde kaynakla birlestirilir. Ancak kanallara kaynakla
birlestirilmez.
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3. SEYYAR MADENI KOMUR OCAGININ iSLETILMESI
3.1 Transport

iki bolim i¢ ige yerlestirilerek ahgap bir rampa tizerinde yuvarlatilarak arabaya bindirilir.
Kenarlarin zarar gormemesi igin dikkatli davranmak gerekir. Ekonomik olmasi bakimindan birkag
adet madeni ocagin birarada islstiimesi uygundur. Ciinkil bazilari komiirlesme safhasinda iken,
bazilar1 bosaltilir veya doldurulabilir. Bir yerde odun yetersizligi olunca, ocaklar yuvarlatilarak
bagka bir yere gétiiriilebilir. Silindirik kisimlarin kaldirilmasinda ahsap manivela kullanilmaktadur.

3.2 Yer Secimi ve Hazirlanmasi

Odun arzina yakin bir yerde olmak iizere, iyi bir sekilde drene ve tesviye edilmis yaklagik
3 m g¢apinda bir alan segilmelidir. Dal ve kikler temizlenmeli, zemin diizeltilmeli ve siki hale
getirilmelidir. Yakinda kum veya gevsek vaziyette toprak bulunmahdir.

3.3 Hammadde Hazirlama

Eger maksimum vevim isteniyorsa, odunlar ocaga konulmadan en az 3 hafta dnce kesilip
istif edilmis oimalidir. Kuru odunlarin doldurulmasi kolay ve verimi daha yiiksektir. Odun
boylarinin 45-60 cm, g¢aplarinin ise 20 cm civarinda olmast ¢ok uygundur. Biiyiik ¢apli ve uzun
odunlar kesilmeli ve yarilmak suretiyle kullanilmalidir. Capler1 4 cm’den az olan dallar kalin ¢aph
odunlarla aymi islemde kullanilmamalidir. Ocag doldurmak i¢in yaklapsk 7 m3 odun
gerekmektedir.

3.4 Yerlestirme
a) Gerekli Malzemeler:

Zincirli testere, kiirek (2) balta, takoz (2), ¢eki¢, ahgap manivela, elek, guval, guvaldiz, ip
ve 1stya dayanikl eldivendir.

b) Birlestirme ve Doldurma :

- Alt bdlim hazirlanan yere konumlandirihr. Ahsap manivela ile silindirin kenarlar
kaldirilarak 8 adet hava girig/gikis kanali yerlestirilir. Bu kanallar en az igeriye dogru
25 cm girintili ve tamamen agik bulunmalidir.

- Alt kisma konulan odunlar bu kanallarin ucunu kapatmamalidir.

- Dort adet tutusturma noktasina ince odunlarla birlikte kagit vb. kolay tutusan
mateiyal konulur.

- Bunun tizerine kiigiik ve orta ¢aph odunlar ¢apraz sekilde konulur.

- Nisbeten kalin odunlar ise merkeze dogru konulmali. Alt béliim dolunca iist kenarlari
temizlenmeli ve iist b6liimii yerlestirilmelidir.

- Ust kisim konik sekilde doldurularak kapagin rahatga kapatilmasi saglanir,
- Iki tecriibeli insan madeni ocag1 yaklasik 2 saatte doldurabilir.
3.5 Ocagn Tutusturulmasi

- Konik kapaktaki buhar ¢ikig bacalarmin agik oldugu kontrol edildikter. sonra, dort
noktadan ategleme yapilir. Hakim riizgar tarafi daha koldy tutugabilir.

- Ocak yaklagik 30 dakika igerisinde yakilir.
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Yakildiktan sonra 4 adet duman ¢ikis borusu yerlerine takilir.

3.6 Hava Girisinin Azaltilmasi

Her bir béliim gerekli sicakliga ulaginca, girig/gikis kanallari arasindaki bosluklar
kum veya toprakla kapatilir.

Buhar ¢ikis bacalarn kapatilir.

3.7 Komiirlesme Kontrolu

Hava akim ters donditkten sonra 15-20 dakika siireyle kalin beyaz duman gikmalidur.
Komiirlesme siiresince ¢emberin her tarafinin ayni sicaklikta olmasi tavsiye edilir.
Eger farkh sicaklik varsa, sicak olan taraftaki hava girisi yavas yavas kapatilir.
Ocagin etrafi tamamen kapatilmadan sahipsiz birakilmalidir. Taze veya rutubetli odun
kullanildiginda kémiirlesme siiresi 48 saat’e gikabilir.

Komiirlesme sirasinda bir miktar katran, ¢ikig borularinda ve bacasinda birikir, Eger
katran fazla miktarda duman gikisin1 azaltiyorsa bunun temizlenmesi gerekir. Ayrica
boru igerisine bir sopa sokularak i¢ kisimda bir engel olup olmadigt kontrol
edilmelidir.

Komiirlesme sirasinda (genellikle yakmadan 8-10 saat sonra) bazen duman ¢ikis
bacalari ile hava giris kanallan yer degistirilerek daha homojen bir yanma saglanir.

Komiirlesme iglemi, tiim bacalardan ¢ikan dumanin rengi mavimsi ve hemen hemen
berrak olunca tamamlanir. Bu normal olarak yakmadan sonra 16-24 saat siirer. Bu
sirada ocagin gevresi 150-200 °C sicakliktadir.

Bu safhaya ulasildiginda duman borulan g¢ikarilir ve tiim hava girisleri toprak veya
kumla doldurulur.

Ocak, agma ve bosaltmadan 6nce 16-24 saat sofutmaya birakilir.

3.8 Ocagin Bosaltilmas:

Ocak, igindekiler kémir sbfuyuncaya kadar ve dig ylizeyi dokunulacak kadar
sopumadan agilmamahdir. Ocak agildifi zaman sayet hala alevler iginde koémiir
pargalar1 varsa ocak yeniden kapatilir ve soguma perivodu uzatilir. Ocak agilinca
komiir bir an 6nce bogaltilmalidir. Aksi taktirde yeniden tutusma olabilir.

Kémiirlesme sirasinda odun orijinal hacminin yarisina iner. Bundan dolay: ocagin st
kismindaki silindir ve kapak hemen ¢ikarilabilir.

Bosaltma sirasinda herhangi bir tutusmay1 engellemek igin, bir kova su, toprak veya
kum bulundurulmalidir.

3.9 Ticari isletim Program

iki tecriibeli eleman seyyar iki madeni ocag isleterek haftada 2-3 ton kémiir tretebilirler.
3.10 Verim

Maksimum verim elde etmek igin;

Odun yogunlugunun yiiksek olmasi,

Odun rutubetinin disitk olmast,
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- Ocagin kuruldugu alanin iyi drenajli ve kuru olmasi,

- Ocagn siki bir sekilde doldurulmasi, gerekir.

Ortalama verim tam kuru odun agirliginin yaklasik % 25°1 civarindadir.
3.11 Madeni Ocaklarin isletme Omrii

Madeni ocaklarin émrii bilyilk oranda isletilmesi sirasinda gosterilecek dikkate baghdir.
Devamli kullanilmalar: halinde ortalama 3 yil kullanilabilirler. Bu siireden sonra genellikle alt
bolim degistirilir. Sekli degisen girig/cikis kanallar diizeltilmeli ve ti¢ yil siirekli kullanildiktan
sonra degistirilmelidir.

3.12 Komiiriin Torbalanmasi

Bityiik boyutlu kémiir pargalarimi kiigiik pargacik ve tozlardan hizhi bir gekilde ayirmak
i¢in elek kullanilmalidir, Bu amagla kullanilacak elek Sekil-7"de gérﬁ[mektedir.

Feocmu;mm<l

e
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! SO0 mm
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Sekil 7: Elek (1)

Elegin, ocagin alt kismi igenisine yerlestirilmesi, hem riizgari 6nlemesi hem de tozlarin
is¢iye ulagmasini engellemesi bakimindan faydal olur. Iki kisi yaklasik 1 saat igerisinde ocagt
bosaltip, kémiirii torbalara doldurabilir.

4. ODUN KOMURNUN ETKIiLi KULLANIMI VE KALITESI

Odun kémiiriiniin kalitesi, kullanim yerinin isteklerine gore gesitli sekillerde belirlenebilir.
Kullanim yeri i¢in optimum kalitede ise ve uygun bir sekilde kullanilirsa daha uzun siire
yakilabilir. Komiiriin etkinligi, yakma ekipmanlarinin diizgiin olarak dizayn edilmesine baglhdir.

Komiiriin kalitesinde kullanilan spesifikasyonlarin ¢ogu gelik ya da Kimya endiistrisi
orijinlidir. Komiiriin kalitesi, gesitli 6zellikleri tarafindan belirlenir. Bu dzellikler l¢llir ve ayri
ayri degerlendirilir.

a- Rutubet Miktari

Mangal kémiirli Ocaktan yeni ¢iktigi zaman rutubeti % 1'in altindadir. Zamanla rutubeti
artarak % 15 civarinda bir denge rutubetine ulagir. Genellikle, kalite spesifikasyonlarinda kémiiriin
rutubet muhtevasi % 5-135 arasinda alinmaktadir.
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b- Su Haricindeki Ugucu Maddeler

Bu maddeler bazi sivi ve katran artiklaridir. Kémiirlesme sicakhig yitksek ve siire uzun ise
bu maddelerin oram dusiktiir. Ornek olarak diisiik sicakliklarda (300 C°) kémiir verimi yaklagik %
50 iken, 500-600 C sicakliklarda ugucu maddelerin oram azdir ve komiir verimi yaklasik % 30
olmaktadir. 1000 C sicaklikta ise ugucu madde miktar1 hemen hemen % 0 olmakta, komiir verimi
ise % 25 civarinda gergeklesmektedir. Komir 1slandig: takdirde yeniden katran ve prolignik asit
absorbe edebilir. Yeniden absorbe edilen asitler giiriitiicii etki yapabilir.

Komiirde bulunan ugucu maddeler % 40°dan % 2-3’lere kadar olabilir. Isitmak suretiyle
olciliir. 900 C™de tartilan kémiirdeki agirhk kaybi ugucu maddeleri vermektedir. Ugucu maddeler
genellikle rutubet miktarindan ayri olarak belirtilir.

Yiksek ugucu madde miktarina sahip komir daha kolay tutusur, fakat dumanh alev
¢ikarir, Diigiik ugucu madde miktarina sahip kdmiir ise zor yakilir ve ¢ok temiz yanar. Iyi kalitede
ticari komiiriin ugucu madde miktan % 30 civarinda olabilir.

¢- Sabit Karbon Miktan

Kémiiriin sabit karbon miktar1 % 50 ile % 95 arasinda degismektedir. Bu yiizden kémir
esas olarak karbondan ibarettir.

Sabit karbon miktari diger biitiin bilesenler ¢ikarildiktan sonra geriye kalan karbondur.
Metalurjide sabit karbon miktar1 ¢ok énemlidir.

d- Kiil Miktan

Kiil, komiiriin harli ateste 1sitilmasiyla belirlenir. Tim yanan maddelerden geriye kalan
kiildir, Kiil; kil, silikat, kalsiyum ve magnezyum oksit gibi mineral maddelerden olusur.

Komiiriin kiil miktar: kullanilan agag tiriine gore % 0.5-5 arasinda degisir.
e- Tipik Komiir Analizleri

Odun komiiriiniin bilesimi aga¢ tiirli ve komirlestirme metoduna gore degisebilir. Tablo
1’de kullamlan hammadde ve tiretim metoduna bagh olarak ticari bir komiriin bilesenleri
goriilmektedir.

Table 1 : Bazi tipik komiir analizleri (1).

Hammadde Uretim Rutubet % Kiil Ugucu Madde Sabit Karbon
Tiirii Metodu % %o
Kangik Tropik | Torluk 54 89 17.1 68.6
Yaprakli
Agaclar
Mese Seyyar Madeni | 3.5 2.1 13.3 81.1
Ocak
Hindistan Seyyar Madeni | 4.0 1.5 13.5 83.0
Cevizi Kabugu | Ocak
Okaliptus Retort 5.1 2.6 25.8 60.8
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