Seyitomer KoOmurunden Sicak
Briketleme Ille Dumansiz Yakit Istihsali
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OZET

Laboratuvar capinda elde edilen basarili sonuglar nazart dikkate

alinarak kurulan

Pilot - Tesis'te; Seyitomer Bolgesi'ne ait 2 tip linyitin bir baglayic1 ildve edilmeden sicak
usulle biriketlenebilecegi yan endustriyel capta da gerceklestirilmistir.

0 -5 mm. tane iriligine ogiitiilen ham linyitin Fluidized-bed-Oven'da ve 0, ihtiva et-
meyen bir ortamda «diisiik temparatiir destilisyonu» ve elde edilen 390 "C'taki semi kokun
«Exter-Press'te preslenmesi» kademelerini kapsayan proses; Pilot - tesiste takriben 200 Kg/
saat kapasite ile dumansiz yakit evsafinda biriketlerin istihsal edilebilecegini gostermistir.

Elde edilen suya ve baskiya dayanikli, dumansiz yakit evsafinda

biriketlerin alt 1s1

degerleri Seyit Omer parca linyiti kullanilmasi halinde orijinal kimiir oranla % 60, 0-100
mm. komiri kullanilmasi halinde % 100 artig gdstermistir.

ABSTRACT

Considering the favorable results obtained on a Laboratory scale for Hot-Briquetting
without binders of the two different kinds of lignites from the Seyitomer District, the same
had been succesfully carried out on a half industrial scale.

The process consist of : first, the low-Temperature-Distillation of the lignite, which
has been grinded to a size of 0 - 5 mm., in a fluidized-Ben-Oven without any 0, in its gas
content, and then Extrusion-Pressing of the semi-coke product at a temperature of 390 "C
and with a capacity of 200 Kg. of fumeless-fuel per hour. -

The fumeless - fuel quality briquettes produced are moisture and pressure resistant,

and the net calorific value of the briquettes is 160 % of the

Original lump lignite and

200 % of the Original lignite with a size consist of 0 - 100 mm.

1. GIRIS:

Bu makale; Turkiye Bilimsel ve Teknik Aras-
tirma Kurumu, Maden Tetkik ve Arama Ensti-
tisti ve Turkiye Komir isletmeleri Kurumu'nun
isbirligi ile yurdtulerek basari ile sonuclanan
«Linyitlerden dumansiz kati yakit imali» Konulu
Pilot Capta Projenin yuririmi  sirasinda elde
edilen bulgulan kapsamaktadir. MTA Enstittistin-
de yuritulen proje; ayni zamanda hava kirlen-
mesi probleminin ¢géziimlenmesine sk tutacak
olmasi bakimindan bitin kamu oyunun netice-
sine buyudk uUmitler bagladigi bir arastirma ol-
mustur.

Bilindigi gibi memleketimizde 1s1 enerjisi
ihtiyacinin  kargilanmasinda kati yakit olarak
genellikle tas kOmuru ve linyitler kullaniimak-
tadir. Yuksek firin koku olmaya elverigli tags ko-
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murlerinin artik endustriye tahsis edilmesi ge-
reklidir. Cunki rezerv ve Uretimi sinirh olan
tas kdmirlerimiz ancak mevcut ve Onimuizdeki
yillarda kurulmasi planlanan yeni demir celik
endustrilerinin ihtiyacina cevap verebilecek ka-
pasitededir. Su halde 1s1 enerjisi ihtiyacinin
karsilanmasi icin linyitlerden faydalanmak zorun-
ludur.

Turkiye'de bitun Ulkeye vyayllmis zengin
linyit yataklan mevcut olduguna gore; bu do-
gal kaynaklanimizin miumkin oldugu kadar eko-
nomik bir gsekilde isletiimesi ve degerlendiril-
mesi gerekmektedir. Isi enerjisi ihtiyaci icin
linyitlerin oldugu gibi ve bilingsiz olarak yakil-
mastyla blyuk sehirlerimizde bu gunki hava
kirliligi meydana gelmistir. Linyitte bol miktar-
da bulunan gazlar yakilmadan havaya verilince;
hem hava kirlenmekte hem de yakittan bekle-
nen kalori elde edilememekte yani yakit israf
edilmektedir.



Memleketimizdeki linyit  igletmeciliginde
de genellikle su miktarlar gok yiiksek bile olsa
linyitler ocaktan cikanldigi gibi tlivenan olarak
satiimaktadir. Ozel igletmelerin hemen hepsi
bdyledir. Devlet Isletmelerinde ise kdmir ele-
meye tabi tutulduktan sonra bazlarinda yikama
yapllmakta ve toz kisimlar termik santrallara,
parca kisimlar ise yakit olarak evlere ve kicuk
endustriye tahsis edilmektedir.

2 — TURKIYEDE MEVCUT LiNYITLERIN
PROBLEMLER :

Linyitlerimizin buyuk bir gogunlugu nakliye
ve depolama igin elverigli olmadigindan zaman-
la ince taneli ve tozlu kisimlari artmaktadir.
Boylece linyitlerin yanmasi guclesmekte ve yu-
karda da belirtildigi gibi yanma esnasinda ba-
calardan saglik icin zararl tozlar yaninda tam
yanmamis gazlarin cikmasi 6nlenememektedir.
Linyitlerimizin ekonomik bir sekilde degerlendi-
rilmesi konusunda muhtelif kuruluslar tarafindan
yurt icinde ve yurt disinda yaptirilan arastirma-
lar uzun bir gecmise sahip olmakla beraber bu
hususta bir ¢ozim yolu bulunamamuistir.

MTA Enstitusti Laboratuvarlarinda da lin-
yitlerimizin de@erlendiriimesi konusu ile ya-
kindan ilgilenilmis ve kdmdar teknolojisi tzerin-
de daha derin calismalar yapilabilmesi igin Bir-
lesmis Milletler Teskilati uzmanlarindan bu ko-
nuda bir otorite olan Prof. Dr. KA. Jappelt'in
getirilmesi saglanmistir. Calismalarda, 6ncelik-
le linyitlerden 1si1 deQeri yiksek suya ve baski-
ya dayanikli uniform bir yakit elde edilmesi di-
stiniimustar.

Memleketimizde bulunan linyitlerin blyik
bir cogunlugu kdmurlesme derecesi ilerlemis,
kirilabilir nitelikte ve kil miktarlar yuksektir.
Bu linyitlerin meseld Almanya'da oldugu gibi
% 15 — 20 «Optimal Su Muhtevasi* na getiri-
lip 800 — 1200 kg/cm* lik oldukga yuksek bir
baski tatbiki ile briketlenmesi mimkin olma-
migtir. Hernekadar elde edilen briketlerin dig
gorunisleri mikemmel olmakla beraber, su ile
temasta veya rutubetli bir ortamda birakilmakla
derhal parcalanmislardir. Literatirde; (1) * bu-
na neden olarak linyitlerde mevcut Himik Asi-
din Kalsiyum Tuzlan gosterilmektedir. Ancak
memleketimizde bulunan degisik karakterli lin-
yitlerin % 10 luk klorir asidi ile muamele edil-
mesi halinde dahi suya karsi mukavemetsizlik
ortadan kaldirilamamistir.

Arastirmalarimiz sonucunda; komdrlerimiz
icerisinde bol miktarda bulunan anorganik mad-
delerden kil komponentinin buna sebep oldugu

(*) Parantez icindeki rakamlar makalenin so-
nunda verilen Literattr numaralarini goster-
mektedir.

anlagiimigtir. Cunku kil su ile temasa gelince
su absorbe ederek sismekte ve bu yizden kla-
sik usulle yapilan briketler rutubetli bir ortamda
birakimakla derhal pargalanmaktadir. Halbuki
blinyelerinden kil ihtiva eden linyitler isitildigi
zaman takriben 300°C civarinda su emme Ozel-
ligini kaybetmektedir. Su halde linyitlerimize
«Sicak Briketleme» metodu uygulanirsa; hem
suya karsi mukavemetli hem de dumansiz yakit
evsafinda briketlerin istihsal edilmesi mimkin
olacaktir.

MTA Enstitist; Ankara'da Ozellikle kis ay-
larinda ortaya cikan hava kirlenmesine mani
olabilmek icin linyitlerimizin sicak usulle ve bir
baglayici ilave edilmeden briketlenmesi ve du-
mansiz yakit evsafinda briketlerin istihsal edile-
bilecegini laboratuvar denemeleri sonunda ispat
etmistir. (2) Bu arada elde edilen basaril labo-
ratuvar sonuclarinin endustriye intikalinin sag-
lanabilmesi icin tecrubelerin pilot capta da ya-
piimasi dustnulmastar.

Arastirmalar ve kamu hizmetleri ile yakin-
dan ilgilenen TBTAK ile Maden Tetkik ve Arama
Enstitlsu isbirligi yaparak tecrubelerin kurula-
cak bir pilot tesiste yilrutilmesini  kararlagtir-
mugtir. Daha sonra TKI Kurumu'nun da destegi
alinarak MTA Enstitisi  tarafindan hazirlanan
proje basan ile yurutilmustur.

3. BRIKETLEME TEKNIGI :

Konunun esasini teskil eden sicak briketle-
me prosesine gegilmeden Once briketleme tek-
nigi hakkinda kisa bir aciklamada bulunmak fay-
dal olacaktir. Bilindigi gibi ince taneli malze-
melerin briket haline getirilmesi ve dolayisiy-
la briketleme teknigi cok eski bir maziye sahip-
tir. Genel olarak 2 tirli briketleme vardir.

Baglayici ile briketleme,
Baglayicisiz briketleme.

Birinci metod cok daha eski olup Cinlilerin
baglayici olarak kil kullanmak suretiyle ince 6gu-
tulmas kdmurt presledikleri bilinmektedir. Bu-
nunla beraber arzu edilen metot baglayicisiz
briketlemedir. Bilhassa son 30 — 40 vyil igeri-
sinde 2. metodun gelistiriimesi Uzerinde yo-
gun calismalar yapiimistir. Malzemenin bir bag-
layici ile veya baglayicisiz preslenip preslene-
meyecegdi her seyden Once fiziksel Gzelliklerine
ve sonra da ekonomik sartlara baghdir. Mama-
fih baglayici olarak kullanilacak maddenin eko-
nomik bir degeri olmadigi bazi hususi hallerde
baglayici ile briketleme teknidi; preslemeden
Once ve sonra bir cok calismalar yapilmasini
gerektiren baglayicisiz  briketleme metoduna
oranla daha avantajli olabilir. Fakat bir baglayici
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kullaniimasi (Melas zift, sulfid ablange. v.s.)
(3) ekseri hallerde ya kil miktarini veya dumani
artirdigindan briketlemeden sonra ilave bir pro-
sese ihtiyac vardir.

3.1 BAGLAYICISIZ BRIKETLEME :

Linyit 100 yih asan bir siredir sadece mu-
ayyen bir su muhtevasi ile preslenerek baglayi-
cisiz olarak briketlenmektedir. Modern presler
ve bu konu Uzerinde her gecen gun artmakta
olan kesif arastirmalar sonunda elde edilen bil-
gilerin 191§1 altinda; linyitlerden iyi kaliteli bri-
ketlerin istihsali mimkin olmustur. (4) Bunun-
la beraber gerek Turkiye, gerekse Balkan Ulkele-
rinde mevcut linyitlerin biyik bir kismi istihsal
edilen briketlerin suya kargi mukavemetsiz ol-
masi nedeni ile briketlenememistir. MTA Ens-
titistinde yapilan galismalar sonunda bu tip lin-
yitler icin sadece suya ve baskiya karsi muka-
vemetli degil; ayni zamanda dumansiz yakit ev-
safini haiz briketlerin istihsaline imkan veren
yeni ve hususi bir metod gelistirilmistir. (2) De-
mek ki baglayicisiz briketleme 2 gurupta miita-
lda edilmelidir.

3.1.1 ESKi KLASIK METOT :

Linyitin klasik usulle briketlenmesinde;
ham kémir 0—4 mm. veya 0—5 mm. tane irili-
gine ogutllerek her kdmdir icin ayn olan ve
«Optimal Su Muhtevasi» diye bilinen bir sinira
kadar kurutulmaldir. «KEGEL» Teorisine gore
baglama ameliyesi kdmur parti kil 1er i yizeyinde
etkili olan molekuler enerji vasitasiyla gercek-
lesmektedir. (5)

Tane boyu kiclldukce molekiler enerjinin
siddeti de artmaktadir. Mesela boyutlart 1 cm.
olan bir kiipiin toplam yiizeyi 6 cm’, oldugu hal-
de; ayni kipln igine yerlestirdigimizi dusundu-
gumiiz ebatlari 10 mikron olan 10° adet kiipiin
sahip oldugu toplam yiizey 6000 cm* yani 1000
misli fazladir. Bu nedenle klasik briketleme me-
todu icin ince taneli fraksiyonlarin kullaniimasi
tercih edilir. Sinr sadece 6giutme maliyetine
baglidir.

Almanya'nin «Braun Kohle» olarak bilinen
ve binyesinde % 60 su ihtiva eden linyitleri
klasik usulle briketlenmektedir. Bu koémirler
0—4 mm. tane iriligine 6gutildikten sonra su
miktar1 % 60 tan % 20 Optimal su muhtevasina
getiriimekte ve 800 — 1200 kg/cm’ baski ve-
rebilen «Exter Press» inde briketlenmektedir.
Boylece orijinal kémiirde 2000 Kcal/kg olan alt
1si degeri 5600 Kcal/kg'a yiikselmektedir.
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3.1.2 SICAK BRIKETLEME METODU :

BitlimlIU kdmurin sicak usulle briketlenme-
si 1927'den beri bilinmektedir. Hafmann ve
Dunkel (6) koklasma kabiliyeti olan kdmurlerin
sadece 1sitiimakla plastik hale gelebildigini gos-
termiglerdir. Daha sonra yapilan tecrubelerde;
subbitimli  kOmdrler gibi koklasma &zellikleri
cok zayif olan bazi komurlerin de o6nce takri-
ben 380 — 450°C'a kadar 1sitilarak plastik
hale getirilip ayni sicakliktaki pres kalibi igeri-
sinde briketlenmelerinin mimkin oldugu gorul-
mustdr. Isitma esnasinda belirli miktarda ugucu
madde ortamdan uzaklasti§i icin elde edilen bri-
ketlerin hemen hemen dumansiz yakit evsafinda
olduklar belirtilmelidir.

Linyit normal sartlar altinda isitiimakla
herhangi bir plastisite gdstermediginden teklif
edilen metot bu tip kdmirler igin uygun degil-
dir. Bununla beraber linyitin basing altinda 1si-
tilmasi ona muayyen olguide bir plastisite kazan-
dirabilir. Meseld ince 6gutulmus linyitin bir o-
toklav icerisinde ve 20 kg/cm® gaz baskisi al-
tinda yapilan dusik temperatir destilasyonu
sonunda elde edilen semi koklarin daha iri ta-
neli oldugu bilinmektedir. (7) Bu sartlar altinda
linyit te muayyen fakat sinirl bir temperatir
araliginda plastik hale gelmekte ve partikiller
birbiri ile baglanmaktadir. Iste linyitin bu Ozel-
ligi projede uygulanan metodun temel noktasi
olmustur. Bununla beraber prosesi daha zor
sartlara surtikleyen linyitin; ta baslangigtan iti-
baren baski altinda isitimasi dustnidlmemis;
bunun yerine normal bir baski altinda on isit-
maya tabi tutulmasi ve sonra plastik hale ge-
linceye kadar baski altinda isitilmasi hususu
tecrubelerde esas alinmistir. Bu yeni prosese
ait batin bilgiler ve Tlrkiye'de mevcut gesitli
linyitlerle laboratuvar capinda yapilan briketle-
me tecribelerinden elde edilen sonuglar ma-
kalenin yazan tarafindan yayinlanmistir. (8)

4. SICAK BRIKETLEME PROSESININ YU-
RUYUSU :
Sicak usulle iyi kaliteli briketlerin istihsa-
lini garanti edebilmek icin sadece asagidaki
sartlann yerine getirilmesi yeterlidir.

Linyitin takriben 0—5 mm. tane iriligine 6-
gutalmesi

Linyitin muayyen bir sicakiga kadar uni-
form sartlarda isitiimasi

Baski altinda ileri i1sitma
Yeterli presleme siresi
Briketlerin sogumasi



4.1. Li[\lYi__TiN TAKRIBEN 0—5 mm. TANE
IRILIGINE OGUTULMESI :

Tecriibelerde kullanilacak linyit toz halinde
degilse 6nce bir cekicti kincida 5 mm. den gece*
cek sekilde 6gutilmelidir. Bilhassa Seyitdmer
linyitinde oldugu gibi kbmir binyesinde fazla
miktarda su ihtiva ediyorsa 0—8 mm tane irili-
gine kadar 6gutmek te yeterlidir. Clnki sicak
yanma gaz ile yapilan kurutma sirasinda daima
iri parcalar ufalanmaktadir. Briketleme igin sa-
dece ince taneli fraksiyonlarin kullaniimasi;
presleme icin gerekli baskinin artmasina sebep
olacagindan arzu edilmez. Her ne surette olur-
sa olsun kullanilan 6gutiict ince taneli fraksi-
yonlarin mumkin oldugu kadar az olmasina im-
kan vermelidir ki, 6§itmeden sonra 0,5 mm. al-
tina gecen ¢ok ince taneli fraksiyonlarin eleme
suretiyle ayrilmasi gibi bir ameliyeye ihtiyac
duyulmasin.

4.2. LINYITIN MUAYYEN BIR SICAKLIGA
KADAR UNIFORM SARTLARDA ISITILMASI ;

Sicak briketleme prosesinde en énemli fak-
tor 6n i1sitma temperaturudir. Bu nedenle oksi-
jen ihtiva etmeyen sicak yanma gazi vasitasiyla
yapilan direkt 1s1 transferi tercih edilmelidir.
Sicakhidin uniform olmasi yaninda isitma zama-
ninin ¢ok kisa olmasi gibi faydalarn distnilar-
se; Fluidized-bed bu maksat icin en uygun bir
sistemdir. (9) Diger taraftan sicak briketleme
prosesi igin de cok dnemli olan; temperatirin
istenilen muayyen bir de§erde sabit tutulmasi
imkani her zaman mumkindir. Laboratuvar tec-
rubelerinde elde edilen sonuclara gore 6n isit-
ma temperatird icin tespit edilen optimal de-
gerler kullanilan linyitin Ozellikleri ve karakte-
rine bagh olmakta ve 320° — 450°C arasinda
degismektedir.

4.3. BASKI ALTINDA iLERI ISITMA :

On isitmaya tabi tutulmus bir linyitin briket-
leme icin gerekli muayyen bir plastisiteye sahip
olabilmesi icin takriben 500 kg/crrf'den daha
yiksek bir baski altinda ileri isitmaya ihtiyac
vardir. Cunki briketleme veya tanelerin bagla-
nabilmesinden sadece plastisite sorumludur.
Preslemeden 6nce veya presleme sirasinda ko-
mirun kismen dahi olsa sogumasi tatbik edi-
lecek baskinin artmasina sebep olmaktadir. Bas-
ki altinda i1sitma; pres kanall icerisinde ortaya
clkan surtinme kuvvetlerini  azaltti@i gibi bri-
ketlerin bilhassa kanal ile temas eden yizlerin-
de mumkun olan en yiksek plastisiteye ulasma-
sini da saglamaktadir. Boylece elde edilen bri-
ketler kapal bir ylzeye sahip olacak ve gerek
iIsitma gerekse briketlerin kaanl icinde ilerle-
mesi dolayisiyla blyik bir asinma ve yipranma
olmayacaktir.

4

4.4, YETERL PRESLEME SURES! :

Sicaklik ve basinc etkisiyle linyitin plastik
faza donusebilmesi icin muayyen bir sureye ih-
tiyac vardir. Bu konuya paralel olarak yapilan
laboratuvar tecriibelerinde (8); presleme siresi
olarak 15 saniye bulunmustur. Yeterli presleme
siiresi halinde semi kok igerisinde kalan bakiye
bitum komur partikilleri arasindan yizeye cika-
rak tanelerin birbiriyle baglanmasini saglamak-
tadir. Aksi halde yani presleme siiresi yeterli
degilse briketlerin saglamliklarn buyuk olctde
azalmaktadir.

4.5. BRIKETLERIN SOGUMASI :

Briketlerin pres kanalindan alindiktan son-
ra sahip olduklan sicaklik takriben 350°C civa-
rindadir. Bu briketler havaya ve dolayisiyla ok-
sijene karsi son derece hassas oldugundan, der-
hal yanma noktasi altina mesela 200°C'a kadar
sogutulmahdir.

5. PILOT TESISIN TANIMI :

Pilot tesisin semasi Sekil — 1 de goril-
mektedir. Linyitin bir cekigli kincida o6gutl-
mesi resimde isaret edilmemistir. Ogutiulmus
koémur bir konveyor ile kOmir deposuna tagin-
makta ve oradan hizi, bir difransiyel motor iie
ayarlanabilen bir helezon vasitasiyla fluidized-
bed-Oven'a veriimektedir. Fluidized-bed-Oven ya
havagaz, ya resirkildsyon gazi veya her ikisi
kullaniimak suretiyle isitiimaktadir. Burner ve
yanma odasi firina baglanmigtir. Isitiimig ko-
mirden iri taneli partikiller over-flow boru-
sundan, ince taneli partikiller ise tepeden bir
siklon ile tutulmak suretiyle ayriimakta ve her
ikisi sicak kdmiar deposunda toplanmaktadir.
Herhangi bir 1s1 kaybinda mani olmak icin gerek
siklon, gerekse sicak kdmur deposu disaridan
isttilmaktadir. Finnin yanma odasinda istihsal
edilen sicak gaz; disuk temperatir destilasyon
gazi, kdmurun bunyesinde mevcut sudan olusan
buhar ve katran buharlan ile karnigsmaktadir. Bu
gazin bir kismi siklonda tutulamayan ince toz-
larla beraber birbiri ile seri bagh 2 kademeli
bir sicak gaz vantilatori vasitasiyla firina geri
verilmektedir. Gazin geri kalan kismi bacadan
disar gikmaktadir.

Sicak kémur deposunda toplanan isitilmig
komir bir helezon vasitasiyla pres kanalina
gelmekte, bdylece briketlenecek sicak komdar
miktar hassas olarak ayarlanabilmektedir. Exter-
Press olarak bilinen briket presi bir pistonlu
normal bir pres olup, farkh tarafi gerek pres
kanali gerekse pres blokunun elektrikli isitici-
larla 1sitilmasidir. Presin calismaya baslamasi
ve durmasl esnasinda kanaldan ayrilan briket-

Madencilik



Sicak birikefleme Pilot, tesisi Semasi
Scheme of It» Hot_ briquet ting Pilotl Plant
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lenmemis kémdr tozlari yas sistemle calisan bir
siklon ile irtibath bulunan bir vantilatdr vasi-
tasiyla toplanmaktadir. Bu kisim da semada gos-
terilmemistir.

5.1. KAPASITE:

Fluidized-bed-oven takriben saatte 600 Kg.
linyit isleyebilecek kapasitede olmakla beraber
bu deger daha ziyade firnda buhar haline ge-
cen kdmurtn binyesinde mevcut suyun miktari-
na baghdir. Burner ve yanma odasi komurtn ku-
ruma ve isitiimasi icin gerekli 1si1 miktar naza-
n dikkate alinarak techiz edilmistir. Seri bagh
2 kademeli sicak gaz vantilatoriinin kapasitesi
saatte 3000 Nm® tir. Gaz temperatiri sinirli
olup maksimum 450°C ve basin¢c 2000 mm. W.G
(*) dir. Siklon yukanda belirtilen gaz miktari
dikkate alinarak imal edilmis standart bir tiptir.

Mevcut pres tek piston tipli normal bir
Exter Press olup, 4 piston tipli olanlarla her-
hangi bir konstriksiyon ayriligi yoktur. Tek pis-
ton tipli presin secilmesi nedeni az miktarla
calismaya imkan vermesidir. Pres kapasitesi
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normal sartlar dustnilduga taktirde takriben
saatte 240 kg. dir.

Pres kanalinin kesiti dikddértgen seklinde
olup boyutlar 6 x 4 cm. dir. Baska bir Ifade ile
tesekkill eden briketlerin piston tarafindan se-
killenen yiizeyleri 24 cm* dir. Elde edilen bri-
ketlerin kalinh@r pistonun her bir vurusu ile ka-
nal igerisine itilen semi kokun miktarina bagli-
dir. Briketlerin kolayca soguyabilmeleri igin en
uygun kalnlik 3 cm. dir. Piston tarafindan ve-
rilen maksimum basin¢ 38 ton veya 1580 kg/cm*
olup pistonun vurus sayisinin dakikada 80 e ka-
dar artirmak mimkindur. Bununla beraber genel
olarak briket fabrikalarinda pistonlarin vurus
sayisi dakikada 60 — 75 arasindadir

5.2. KONTROL VE OLCU ALETLER :

Tecriubelerin yapildigi pilot tesiste yeteri
kadar hassas bir Olcl ve kontrol sisteminin
mevcut olmasi ¢cok 6nemli bir husustur. Boyle
bir sistem tesiste mevcut farkh aletlerin ve tim
prosesin uygun bir sekilde kontroluna imkan

(*) W.G: Su siitunu



vermektedir. Elde edilecek de{erler sadece ile-
ried kurulmasi muhtemel daha bilyik tesislerin
kapasitelerinin hesaplanmasinda faydali olmak-
la kalmayacak ayni zamanda prosesin ekonomik
yonleri ve yararl taraflari hakkinda da bir fikir
verecektir. Pilot tecribelerde her 15 dakikada
kaydedilen Olgu sonuclan ayni prosese gore ku-
rulmasi distinulebilecek buyik fabrikalarin istih-
sal kapasiteleri ile gerekli su, i1sI ve elektrik
enerjisi ihtiyaclarinin tesbitinde esas olacak do-
neleri verecektir.

5.3 SOLT MADDELERIN KONTROL VE
OLCULMESI:

Giris ve cikis mahsullerin miktar agirlikla-
rnin Olgilmesi ile tespit edilmektedir. Analitik
kontrollar icin gerekli numuneler alinmakta ve
bulunan sonuglar hesaplarda esas tutulmaktadir.
Ham komir ve semi kok miktarlari hem hele-
zonlar hem de pres devrinin ayarlanmasi sure-
tiyle kontrol edilebilmektedir. Pistona monte
edilen quartz kristali bir amplifiyer ve Osiloskop
ile irtibath olup, briketleme esnasinda basinc
devaml olarak kontrol edilmektedir. Ancak bu
Olguiimler sonucunda optimum presleme sartlar
tespit edilebilir. Diger taraftan presleme esna-
sinda temperatiriin devaml olarak kontroluna
imkan veren 4 termokupl kanalin muhtelif nok-
talarina yerlestirilmistir.

5.4. GAZLARIN KONTROL VE OLCULMESI :

Tesisteki gaz akiminin kontrolii ve muhtelif
yerlerdeki statik basinglarin 6grenilmesi icin bir
tahta Gzerine tespit edilmis manometreler kul-
lanilimaktadir. Bdylece 6 farkh noktada Olcim
yapllmakta ve herhangi bir yerde veya boru-
larda meydana gelebilecek bir anormallik kolay-
ca gozlenebilmektedir. Bu degerler ayni zaman-
da gaz miktarlarinin hesaplanmasinda kullanil-
maktadir. TUm tesisin hassas olarak kontrol al-
tinda tutulabilmesi igin gaz temperaturlerinin bi-
linmesi de gok 6nemlidir. Bu nedenle 12 muhte-
lif noktaya termokupl yerlestirilmis olup 3 tane-
si fluidized-bed-Oven't kontrol etmektedir.

Bunlardan biri firndaki dusik temperattr
destilasyoninun derecesini ve daima muayyen
bir degerde sabit tutulmasi icabeden briketlerin
ucucu madde yuzdesini kontrol etmesi bakimin-
dan biylk bir 6nem arzetmektedir. Ayrica gaz
miktarlarninin olgtlmesi ve kontroli icin 4 Orifis
mevcut olup basing dismeleri Krell Monomet-
relerinden gozlenebilmektedir.

5.5. ANALITIK KONTROL :

Orijinal koémur, elde edilen briketler, yan-
ma gaz ve artik gazlarin kimyasal analizleri ve
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analitik kontrol lan yapiimaldir. Prosesin yuri-
yusu icin en 6nemli hususlardan birisi fluidized-
bed-Oven'daki temperature buyik Olcide etki
eden orijinal kdmurdeki su miktari ile sicak se-
mi kok icerisinde kalan ugucu madde miktarinin
bilinmesidir. Bilhassa briketlenecek sicak komar
icerisinde kalan ugucu madde miktari iyi kalite-
li briketler elde edilmesinde 6nemli Glctide rol
oynamaktadir. Diger taraftan fluidized-bed-O'-
ven'daki i1sitma ameliyesi oksijensiz bir ortam-
da ve kOmdirin yanmasina mani olacak bir tarz-
da yapilmasi icabettifinden zaman zaman yan-
ma gazindaki oksijen miktari tayin edilmelidir.
Bu nedenle finnin isitiimasinda kullanilan belir-
li miktardaki havagazi ve yanmasi icin gerekli
teorik hava miktar arasindaki oran daima kon-
trol edilmelidir. Fluidized-bed-Oven'daki isitma-
nin kismen veya tamamen destildsyon gazi va-
sitasiyla karsilanmasi dusundliuyorsa; bu gazin
da 1s1 de@erinin tayin edilmesi gereklidir. Ayri-
ca ham linyit ve briketleme prosesinin mimkiin
olabilmesi icin azda olsa bir miktar bitim ihti-
va eden semi kokun Fischer analizleri yapilarak
katran muhtevalan tayin edilmelidir. Resirkilas-
yon gaz icerisindeki katran yanma odasinda ya-
kilarak firnin isitlmasinda kullanilabilecegi gi-
bi, bacadan atilan resirkilasyon gazinin fazlasi
da «lean gaz» olarak mesela bir buhar kazaninin
isitiimasinda  kullanilabilir.

6. PROSESIN KAPSAMI :

Tatbik edilen proses esas itibariyle «Lin-
yitin dustk temperatir destilasyonu» ve «Isitil-
mig komurin briketlenmesin kademelerini kap-
samaktadir. Her ikisinin blytk bir tesiste uygu-
lamasinin pratik olarak gergeklestirildigi calis-
malarin sayisi ¢ok az oldugundan burada kisa-
ca aciklanmasinda fayda goralmusgtir.

6.1. LINYITIN DUSUK TEMPERATUR DESTI-
LASYONU :

Linyitin Fluidized-bed-Oven icerisinde yapi-
lan dusuk temperatir destilasyonuna ait pilot
capta tecrubeler Riédel (9) tarafindan aciklan-
mig ve iyi bir fluidizasyon icin gerekli degerler
verilmistir. MTA Enstitisiinde kurulan pilot te-
siste mevcut Fluidized-bed-Oven'in  boyutlari-
nin tespitinde bu degerlerden istifade edilmisgtir.
Fluidized-bed-Oven pilot tesiste mevcut en 6-
nemli teghizattir. Sicak briketleme igin elverigli
semikokun elde edilecegi dusiuk temperatur
destilasyon tesislerinde katran buharlarnin
kondense edilmesi gereksiz olup iyi bir fluidizas-
yon igin asagidaki parametreler esastir :

Linyitin tane iriligi,
iyi bir fluidizasyon icin gerekli gaz miktari
Firin sicakhgi



Tecribelerde kullanilan ham linyit biinyesin-
de % 35 — 40 civaninda su ihtiva ettiginden fi-
rndaki sicak yanma gaz ile direkt olarak te-
mas eden kdmdir tanelerinin gatlama ve parga-
lanmasi da oldukca buyuktur. Cunki Fluidized-
bed-Oven'da i1sitma suiresi ¢ok kisa ve kdmdariin
intiva ettigi suyun buharlasmasi ¢ok cabuk ol-
dugundan partikullerin parcalanma ve tozlanma
orani artmaktadir. Mamafih bu durum fluidizas-
yon icin gerekli gaz miktari ve firin sicakliginin
iyi ayarlanmasi neticesinde minimum seviyeye
indirilebilmektedir. Yaptiimiz tecribelere go-
re iyi bir fluidizasyon igin gerekli gaz miktari
takriben 4 Nm®/Kg kémiir diir. Diger taraftan
bir kdmirin dusuk temperatir destilasyonu;
icin en 6nemli faktorin firin sicakligl oldugu
sOylenebilir. Cinki sicak briketleme igin si-
nirl bir destilasyona ihtiyag vardir. Bu nedenle
firn sicaklig;; hem finna verilen kdmurin ka-
pasitesi ve elde edilecek semi kokun ucucu
madde muhtevasina, hem de destilasyon sonun-
da ele gecen katranin Ozellikleri ile verimine
tesir etmektedir. Semi kok icerisinde bilhassa
birakilan belirli orandaki bitum miktari kdmur
partikillerinin baglanmasini saglamaktadir.

6.2. ISITILMIS KOMURUN  BRIKETLENME-
Di :

Daha 6nce de belirtildigi gibi linyitin bir
baglayici ilave edilmeden «klasik usulle briket-
lenmesinde» Exter tipi presler kullaniimaktadir.
Belirli oranda su ihtiva eden 0 — 6 mm. tane
iriligine getirilmis ham linyit bir piston vasita-
siyla bir kanal icerisinde preslenmektedir. Ka-
nalin boyutlari genellikle kdmarin cinsine bag-
I olmakla beraber salon tipi briketlerin istihsa-
li mevzubahis ise 183 x 60 x 40 mm. dlcileri se-
cilmelidir. Briketler kanal icerisinde mevcut da-
ralan bir bolgede sekillenmekte ve briketlene-
cek malzemenin surtiinmesine bagh olarak bir
baski ortaya ¢ikmaktadir. Bu tip presler 100 yili
asan bir streden beri kullaniimakta olup opti-
mum baski 800 — 1200 Kg./cm' arasinda degis-
mektedir. Kanal icerisinde daha uzun bir presle-
me siresine imkan vermesi bakimindan linyitin
sicak Dbriketlenmesinde de Exter-Press tercih
edilmistir. Bu sistemde asagidaki parametreler
esastir :

Semi kokun ozellikleri
Semi kok sicakhgi
Pres kanali sicakhgi
Baski

Presleme suresi

6.2.1 SEMi KOKUN OZELLIKLERI :

Sicak briketleme icin muayyen bir tempe-
ratirde icerisinde heniiz tamamen destile olma-

mis bir miktar bitiim ihtiva eden semikok elde
edilmelidir. Semi kok igerisinde bilhassa biraki-
lan bu belirli orandaki bitum basin¢ altinda or-
taya cikan plastisite icin sorumludur. Semi kok
icerisinde genellikle % 1 civarinda birakilan bu
bitim yizdesine bagl olarak ugucu madde mik-
tan da degismektedir. Ucucu madde vyuzdesi
ne kadar yiksek ise plastisite o kadar yiksek
buna karsilik briketleme temperatirti o kadar
dusuktur. Preslenecek semi kok % 22 — 28 ugu-
cu madde ihtiva edebilir. Fakat ucucu madde
yuzdesinin arttinlmasi elde edilecek briketlerin
dumanli ve isli yanmasina sebep olacaktir. Di-
ger taraftan semi koktaki kil miktari daima
orijinal kdmire oranla daah yuksek olup, bas-
ica neden degazifikasyondur. Kul miktaririm
yiksek olmasi pres kanalini teskil eden plaka-
lardaki asinmay artirdigindan arzu edilmez. Bil-
hassa kildeki kum miktari ¢ok tehlikeli olmakla
beraber Turkiye'deki linyitler genellikle asinma
icin blyuk bir zararn olmayan kil ihtiva etmekte-
dirler.

Fiziksel 6zelliklerden sadece kOdmurin tane
iriligi briketleme sartlar Uzerinde etkili olmak-
tadir. Finnin «Over-flow» borusundan gelen iri
taneli kisimlar ile siklondan gelen ince taneli,
fraksiyonlarin uygun bir kansimi iyi kaliteli br ™
ketlerin istihsali igin lizumludur. Zira sadece
ince taneli kisimlar briketleme icin daha yuk-
sek baskiya ihtiyag gostermektedir. Presin de-
vamli calismasi sirasinda baskinin daima de-
gismesi ve homojen olmayan bir karisimin kul-
lanlmasi briketlerin  kalitesini bozmaktadir.

6.22. SICAKLIK :

Sicak usulle presleme 320" — 420°C ara-
sinda bir temperatir araliginda yapildigindan
klasik briketleme prosesinden ayriimaktadir. Si-
cak briketleme prosesinde sadece briketlenecek
malzeme degil, ayni zamanda pres bloku ve ka-
nalinin da lizumlu sicakliga isitiimasi cok dnem-
lidir. Ayrica finndan alinan semi kokun prese
gelinceye kadar az da olsa sicakh@ini kaybetme-
si zararlidir. CUnkl linyitten elde edilen semi
kokun zaten sinirh ve biinyesinde kalan bitim
miktarina bagll olan plastisitesi daha da azal-
maktadir. Bu nedenle hem siklon ve sicak ko-
mir deposu hem de baglanti borular herhangi
bir 1s1 kaybini 6nlemek igin indirekt olarak 1si-
tiimalidir. Gayet tabiidir ki ayni Islem pres blo-
ku ve briketlenecek komdar ile temas eden pres
kanal igin de dustnulmelidir. Herhangi bir so-
gumaya ancak briketler tesekkdl ettikten sonra
musaade edilebilir. Pres kanal belirli bir siniri
asmayacak derecede isitilirsa briketlenecek se-
mi kokun plastisitesi artmaktadir. Fakat bu isit-
ma agsir Olciide olursa elde edilecek briketlerin
ylzeyinde degazifikasyonun sebep oldugu baz
catlaklar ortaya gikmaktadir.



6.2.3. BASKI :

Laboratuvarda elde edilen neticelere gore
eger presleme stresi 15 saniyeden az degilse
basin¢ olarak 800 kg/cm” yeterlidir. Fakat Ex-
ter-Press'te baski laboratuvar presinde oldugu
gibi sabit degildir. Pistonun kanal icerisinde
ilerledigi nihai noktadan baslamak Uzere en bu-
yuk rezistansin ortaya ciktigi daralan kisma ka-
dar basinc artmaktadir. Briketler tesekkul et-
tikten sonra basin¢ derhal diusmekte ve briket-
ler kanalin agzina kadar ¢ok az bir strtinme
ve rezistans ile ilerlemektedir. Kanalin daralan
kisminin Glctleri ve yeri briketlenecek malzeme-
nin Ozellikleri nazan dikkate alinarak tecriibe-
ler sonunda tesbit edilmelidir. Kanal icerisinde
boyle daralan bir kisim yerine bir mengene
de kullanilabilir. Boylece hem kanalin dlgulerini,
hem de mengenenin kanal Uzerindeki pozisyo-
nunu degistirmek suretiyle bir basin¢ ayarlama-
sI yapilabilir.

Semi kokun kanal igerisinde ortaya cikan
surtinmesi dogrudan dogruya plastisiteye bag-
hdir. Plastisite ne kadar yiksek ise strtiinme o
kadar azdir. Briketlenecek semi kokun plastisi-
tesl baslica temperature bagl oldugundan, bri-
ketler tesekkil etmeden 6nce plastisitenin azal-
mas! veya temperatiriin degismesi sakincaldir.
Bu nedenle kanalin semi kok sicakhgina gelin-
ceye kadar isitilmasi veya biyuk bir kompres-
yon 1sisi acia cikiyorsa yine ayni sicakliga so-
gutulmasi gereklidir.

6.2.4. PRESLEME SURESI :

Sicak semi koktan satilabilir evsafta briket-
lerin elde edilebilmesi i¢in oldukgca uzun bir
presleme siiresine Ihtiyag vardir. Her hangi bir
Exter-Press'te presleme siresi dogrudan dog-
ruya kanalin basing icin etkili olan uzunluguna,
pistonun dakikadaki vurus sayisina ve briketle-
rin kalinhi@ina baghdir. Normal olarak kanalin
basinc icin etkili olan uzunlugu 70 cm, pistonun
dakikadaki vurus sayisi 60 — 80 ve briketlerin
kalinhgr takriben 3 cm olmalidir. Laboratuvar
tecribelerine gore iyi kaliteli briketlerin istih-
sali icin optimum presleme siresi 15 saniye ol-
dugundan pilot capta tecrubeler sirasinda da bu
sinira yaklasiimak {izere pres kanalinda bazi de-
gisiklikler yapilmistir.  Pres kanalinin tamami
icin basing dagiiminin ayni oldugu dustndime-
melidir. Clnki pres kanalinin pres yatagi disin-
da kalan bdlgesi elastik oldugundan pistonun da-
ha ilk vurusu ile sekillenen briketler bu boélgeye
dogru hareket ettikce Uzerindeki basing tedri-
cen azalmaktadir. Yani briketlerin 15 saniye sire
ile devamli olarak ayni basincin etkisi altinda
bulundurulmasi temin edilememektedir. Fakat
yapti§imiz galismalarda pres kanalinin basing
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igin etkili olan uzunlugunu daha rijit bir hale ge-
tirebilmek gayesiyle kanalin alt ve Ustline nor-
mal celikten yapilmig belirli uzunluktaki 2 pek-
simetin yerlestiriimesi; briketlerin 15 saniye
sure ile yani presleme siresi icerisinde ayni
baski altinda tutulmasini saglamistir. Genel ola-
rak presleme suresinin hesaplanmasinda kana-
lin basing igin etkili olan bolgesinde basing da-
giliminin lineer oldugu kabul edilirse

1x60
t =
nxa
formulu kullanilabilir. Burada

t
I

Saniye olarak presleme siiresini

cm. olarak kanalin basing icin etkili
uzunlugu

n = Presin dakikadaki devir sayisini

a = cm. olarak briketlerin kalinhgini ifade

etmektedir. Son calismalarda a = 2

cm., 1 = 30 cm., n = 60 devir/dakika ve pres-

leme siiresi t = 13.66 saniye olup saatlik briket
kapasitesi 216 Kg. dir.

7. TECRUBELERDEN ELDE EDILEN BILGI-
LER :

Genel olarak pilot capta yapilan tecriibeler
Turkiye'de mevcut linyitleri Maden Tetkik ve A-
rama Enstitusinde gelistirilen yeni metod ile
briketlemenin mumkun oldugunu teyit etmistir.
Briketleme sartlar biylik farkhlik géstermeyen
Seyit Omer Bolgesine ait 2 tip linyit tecriibeler-
de kullanilmigtir. Pilot tesiste uygun sartlar sag-
lanabildigi takdirde ugucu madde muhtevasi bi-
yuk bir degisiklik gostermeyen semi kok elde
edilebilmektedir. Zira preslenmek lizere hazirla-
nan bu semi kokun ucucu madde yuzdesindekl
degisme % 1 den buytk degildir. Kullanilan lin-
yitin 6zelliklerine bagli olmakla beraber briket-
leme prosesinin mimkin olabilmesi icin hazir-
lanacak semi kokun ugucu madde ylzdesi %
19 — 28 arasinda degismektedir. Dumansiz bi
yanma istendigi taktirde hazirlanacak semi kok
icerisinde Fischer Analizi sonucu tayin edilecek
katran miktarinin % 1 civarinda tutulmasi sag-
lanmalidir.

Orijinal kdmir ve elde edilen briketlerin
kimyasal analizlerine ait neticeler detayli ola-
rak Tablo — 1 de verilmistir. Katran, ucucu k-
kurt ylzdeleri ve 1s1 deQerleri arasindaki mu-
kayese oldukca enteresandir. Elde edilen briket-
lerin dumansiz bir sekilde yanmalarinda en 6-
nemli komponent olan orijinal kdmirdeki kat-
ran miktari dusiik oldugundan bu katranin biyuk
Olclide desti le edilmesine ihtiyag yoktur. Bu ne-
denle semi kok ve bundan istihsal edilecek bri-

Madencilik



ketlerde istenilen yiksek bir kapasiteye erise-
bilmek icin fluidized-bed-Oven'dakl destilasyon
temperatiriiniin 400°C olmasi yeterlidir.

istihsal edilen briketlerin 1si degerlerinde
meydana gelen artis herseyden 6nce test edilen
komartn bunyesinde bulunan ve 1sitma esnasin-
da tegekkil eden destilasyon gazi igerisinde su
buhar ve CO0, halinde ortam, terk edilen orijinal

kdmOrdeki su ve O, miktarina baghdir. Bu ne-
denle Seyitomer kdmdrii gibi su muhtevasi % 40
veya daha buyuk geng linyitlerden elde edilen
briketlerdeki 1s1 degeri artmasi da daha buyik
olacaktir. Bu artma Seyitbmer parca kOmuri
icin takriben % 60, 0 — 100 mm. kémurl icin
% 100 dir. Bunu su sekilde ifade etmek te mim-
kindir :

TABLO:1
Orijinal Kdmir ve Briketlerin Analizleri

SEYIT OMER
Parca 0 — 100 mm

KOMUR CINSI Koémiir Briket Komiir Briket
Su % 31.0 0.7 37.3 10
Kl » 14.8 259 226 38.7
Ugucu Madde 284 26.3 227 24.0
Sabit Karbon 258 471 174 36.3
Koklastirma
Kok % 40.6 73.0 39.9 75.0
Gaz m 594 270 60.1 25.0
Fischer Analizi
Semi Kok % 53.1 91.7 47.2 90.7
Katran m 35 09 3.1 17
Tahallil Suyu » 6.8 39 57 28
Su » 31.0 0.7 37.3 10
Gaz ve Kayp » 56 28 6.7 3.8
Isi Degeri
Yukar 1sidegeri K.Cal/kg 3610 5409 2422 4325
Asagr  » » » 3263 5207 2078 4156
Kukart
Ugucu Kikdrt % 0.69 0.35 0.68 0.32
Kilde » » 0.31 115 0X3 1.21
Briket testleri
Kesafet gr/cm» 157 127
Baskiya mukavemet kg/cm” 130 — 140 >167
Su absorpsiyonu % 25 20
Baskiya mukavemet kaybi . 38.0 16.0
Trommel Saglamhigi

4 0 mm Usta % 745

40—3 mm » 35

30— 18 mm » 25

18 — 10 mm » - 1.0

10 mm Alti » 183

Cilt: XII Say:: 4 9



1 milyon K.Cal, temin edebilmek igin Seyit.

Omer parga linyitinden takriben 306 Kg., 0 —100
mm. kémirinden 480 Kg'a Ihtiyac oldugu halde
ayni komirlerin briketlerinden sirasi ile 192 Kg
ve 240 Kg. yeterlidir.

Yaptiimiz tecriibelerde istihsal edilen semi
kok sicak komir deposunda 1/2 saatten daha
briketlerin 6zellikleri arasinda blyik bir fark
gOrulmemistir. Semi kokun depoda daha uzun
sure beklemesi halinde 400°C'taki reaksiyon
eksoterm oldugundan daha ileri bir degazif i kal-
yonun olabilecegi dusiundlmelidir. Meseld bu
sure 1 saat ise degazifikasyon sonucu semi ko-
kun ucucu madde yiizdesinde % 3 kayip oldugu
tespit edilmistir. Bu nokta firin ve pres ara-
sinda bulunan sicak kémir deposunun hacminin
hesaplanmasi bakimindan cok onemlidir.

istinsal edilen briketlerin kimyasal analiz-
leri yaninda fiziksel muayeneleri de yapilimistir.
Fiziksel muayene sonuglar da Tablo — 2 de
toplanmigtir. Goruldugu gibi Seyit Omer kémi-
rindn her 2 fraksiyonundan da elde edilen bri-
ketlerin baskiya mukavemet degeri 100 kg/cm’
nin cok tzerindedir. Ayrica bu briketlerin 1 sa-
at slre ile suda birakiimalan sonucu absorbe
ettigi su miktarlari % 2 — 3 arasinda olup, su
absorpsiyonu nedeni ile briketlerin mukavemet-
lerinde ortaya gikan azalma % 50 nin altinda-
dir. Igerisindeki pek cok kapiler yiiziinden su
absorbe etme 6zelligi fazla olan semi koklardan
sicak usulle istihsal edilen iyi kaliteli briketle-
rin ylzeyini kaplayan plastik tabaka suyun ice-
ri nifuz etmesini ve dolayisiyle su absorpsiyo-
nunun blylumesini dnlemektedir.

Briketlerin Trommel saglamlik tecribeleri
de yapilmis ve dakikada 60 devir ile 10 dakika
sure ile sallanmistir. Tecriibe sonunda yapilan
elek analizi 10 mm. lzerinde kalan fraksiyonun
% 81,5 oldugunu gdstermistir. Gercekte bu oran
cok daha biyik olmahdir. Cinki blyuk bir te-
sis kuruldugu taktirde kanal formu koseleri yu-
varlatiimis briket istihsaline imkan vermelidir.
Pilot tesiste bulunan Exter-Press’in kanal form
kesiti gercek bir dikdortgen seklinde oldugundan
briketlerin bilhassa koseleri kirilip ufalanmakta-
dir.

Briketlerin ev yakiti olarak kullanilip kulla-
nilamiyacagl konusunun arastinlacagi isi tekni-
gi laboratuvarinda da baz tecribeler yapimis-
tir. Acik alevle temasa gelen briketler takriben
5 dakika icerisinde tutusmakta ve cikan yanma
gaz icerisinde duman ve toz partikilleri gorul-
memektedir. Yanma siiresi icerisinde briketlerin
sekli ve buna bagl olarak ebatlar degismemek-
te ve yanma sonunda briketlerin sekline gore
sadece bir kil iskeleti kalmaktadir. Ayrica mey-
dana gelen kilin rengi icerisinde yanmamig

herhangi bir komponentin kalmadigini da gos-
termigtir. Ates yataQi; sobalarda oldugu gibi
sallandigr veya karistinldigr taktirde sadece k-
cuk kil .partikulleri 1zgara deliklerinden asagi
dismektedir. Bir fikir edinmek igin yapilan bu
kuguk testlerin yani sira; elde edilen briketle-
rin evlerde, kalorifer kazanlarinda, kucik en-
distride ve demirci ocaklarinda da kullanilabile-
ceginin saptanmasi veya adi gecen yerlerde ha-
len kullaniimakta olan yakitlarla kismen de olsa
ikame edilebilmesi imkanlarinin arastirimasi
cok faydall olacaktir.

8. SONUCLAR:

Siuphesiz ki MTA Enstitusinde kurulan Pi-
lot-Tesiste «Sicak Briketleme Teknigi» Turki-
ye'de mevcut linyitlerden Seyitdmer parca ko-
murl ile Seyitdbmer 0 — 100 mm. komdirine
basar ile uygulanmistir. Bilhassa memleketimiz-
de bulunan linyitlerin baylk bir kismi su ile te-
masta veya rutubetli bir ortamda birakiimakla
derhal parcalanmakta ve ince taneli, tozlu bir
kangim elde edilmektedir. Linyitlerde cok sik
rastlanan ve istenmiyen bir husus olan bu 6zel-
lik bilhassa parca linyitlere uygulanabilen Fleis-
ner (10) Kurutma prosesi ile biyik dlcide ber-
taraf edilebilmektedir. Bilindigi gibi Fleisner (10)
prosesine gore parca linyitler 20 Ati de 200"C'a
isttilmig buhar ile muamele edilerek ufalanma-
ya mani olan koruyucu bir sistemle kurutulmak-
tadir. Ancak bu proses sadece parga linyitlere
uygulanabildiginden MTA Enstitisiinde gelistiri-
len ve toz komdirleer de basan ile uygulanabilen
«sicak briketleme teknigi» bilhassa ele alinma-
hdir.

Once laboratuvar capinda yurutulen calig-
malarla elde edilen olumlu sonuclar nazarn dik-
kate alinarak kurulan pilot tesiste; «Sicak Bri-
ketleme Prosesi» nin linyitlerimize tatbik edil-
mesi sonucu asagida sayacagimiz gercekler ve
bulgular tespit edilmistir :

1. Bu giine kadar sadece linyitlerin klasik
usulle ve kismen de Ingiltere'de oldugu gibi bi-
timli komirlerin sicak usulle briketlenmesi
icin kullanilan  Exter-Press’in linyitlerin sicak
usulle briketlenmesinde de kullanilabilecegi
gosterilmigtir.

2. Sekil — 2 de gorulen kanal formlarin-
dan tadil edilmis B tipinin bu giin icin prosesin
blinyesine en uygun kanal oldugu tespit edil-
migtir. Kanalin alt ve Ustline konulan normal
celikten yapilmis 2 peksimetin presleme siure-
si Uzerinde etkili oldugu ve kanalin daha rijit
hale gelmesini sagladigi gordlmustir. Tamamen
yaptigimiz arastirmalar sonunda elde ettigimiz
bu teshis; projenin basariya ulasmasinda temel
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faktor olmustur. Cunku sicak briketleme prose-
sinin en 6nemli parametrelerinden biri olan ve
laboratuvar calismalar sirasinda 15 saniye ola-

rak tespit edilen presleme siresinin Exter *
Press'te de yakalanmasl ancak kanalda yapilan
bu tadilat lle gergeklesmistir.

KANAL: "ﬁp A

Ku“amkm kaﬂ f}chn‘

3. B tipi kanalda presleme siiresi ile oran-
tili olarak hesaplanan belirli uzunluktaki peksi-
metlerin ilavesi ile yapilan bu degisiklik ayni
zamanda kanalin basinci igin etkili olan uzun-
lugunu da arttirmistir. BOylece kanal igerisinde
tesekkil eden briketlerin presleme siresi i¢
risinde ve kanalin basin¢ icin etkili olan uzun-
lugunu da arttirmistir. BOylece kanal icerisin-
de tesekkil eden briketlerin presleme suresi

Cilt: Xll Sayi: 4

icerisinde ve kanalin basing icin etkili olan bol-
gesinin her uzunlugunda nispeten ayni baskinin
etkisi altinda kalmasi saglanmigtir.

4. B tipi kanalda yapilan bu tadilat ayni
zamanda briketlerin kalinligina ve pres kapa-
sitesine de tesir etmistir. Sdyle ki baslangicta
briket kalinhig cok ince ve pres kapasitesi 30 -
50 Kg briket/saat iken; peksimetlerin llavesi
halinde kanalin basing icin etkili olan uzunlu-



gu 30 cm. ye cikariimistir. Boylece briket kalin-
hgr. 15 -V 2 cm. ve pres kapasitesi 200 kg bri-
ket/saat mertebesine: yukseltilmistir.

5. Briket kalinh@i, kanal boyu ve pres ka-
pasitesi icin yukarida verilen degerlerin birinin
degistirilmesi halinde digerlerinin ne oranda
degisecegi konusu henuiz kesinlikle aciklanama-
mistir. Mesela briket kalinhgr ve buna bagh ola-
rak pres kapasitesi daha da arttirildigi taktirde
15 saniye sininnda presleme stiresine imkan ve-
recek kanal uzunlugunun-bilinmesi ancak mute-
hassis firmalarla yapilacak mizakereler sonun-
da tespit edilebilecektir.

6. Sicak kdmir deposunda toplanan semi
kokun prese verilmesi bugin icin devri bir di-
feransiyel motor ile ayarlanabilen bir helezon
vasitasiyla yapiimaktadir. Gercekte sicak semi
kokun prese verilmesinde bir helezon kullanil-
masi pratik degildir.

7. Kanal sicaki@i ile semi kok sicakhgi-
nin ayni olmasi gerektigi yapilan tecribeler so-
nunda teyit edilmis ve plastisite ile sicaklik ara-
sinda bir bagintinin mevcut oldugu tespit edil-
mistir. Kanal ve semi kok sicakliklar arasinda
ortaya ¢ikan kiglk bir fark-dahi plastisiteyi ne-
gatif ydonde etkilemektedir. lyi kaliteli briketle-
rin istinsaline imkan veren en ideal briketleme
sicakhgr 390°C'tir.

8. Presleme sirasinda ortaya cikan komp-
resyon isisi nedeni ile pres kanall baslangicta,
Isitilmali, kompresyon 1sisi etkili olmaya basla-
didi andan itibaren briketleme sicakligina kadar
sogutulmalidir. Bu nedenle pres kanali hem isit-
ma hem de sogutmaya imkan verecek bir yapi-
ya sahip olmalidir.

9. Sicak usulle ve bir baglayici ilave edil-
meden; Seyitdmer linyitinden suya ve baskiya
dayanikl, 1si de@erleri oldukga yiksek ve du-
mansiz yakit evsafinda briketlerin elde edilebi-
lecedi tespit edilmigtir.

10. Bilhassa Seyitomer 0 — 100 mm. ko&-
murtnun kal miktan gok yuksek oldugundan el-
de edilen briketlerin yakimasinda karsilagilabi-
lecek guglikler nedeni ile bu komirin briket-
lenmeden dnce uygun bir randimanla yikanmasi
tavsiye edilmelidir.

11. Ankara'ya en yakin ocak olmasi ne-
deni ile TKIi Kurumu tarafindan génderilen Bey-
pazari kdmdru ile yapilan tecriibeler; kil ve ugu-
cu kukuart orani yiksek olan bu komirin de an-
cak ykandiktan sonra bu proses icin dusuni-
lebilecegini ortaya koymustur.
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12. Teknik olarak yapilabilirligi pilot tec-,
ribeler sonunda ispat edilen prosesin ekonomik
yonleri hakkinda bu gin igin bir karar vermek
zamansiz olmakla beraber; prosesin ekonomik
olabilecegi gercegini kuvvetlendiren bazi rakam-
lann verilmesi mumkanddr.

Sicak usulle 1 ton briket istihsal edilebil-
mesi igin biunyesinde takriben % 40 su ihtiva
eden Seyit Omer ham linyitinden 2 tona ihtiyac
oldugu gorulmustur.

Seyitdmer parca linyiti halinde orijinal ko-
mirde asagi 1s1 degeri 3263 K Cal./Kg. iken el-
de edilen briketlerde 5207 K Cal./Kg'a ylksel-
mektedir. Seyit Omer 0— 100 mm. komird kul-
laniimasi halinde ise asadi i1s1 de@eri 2078
K Cal/Kg'dan 4156 KXal/Kg'a yukselmektedir.
Birinci halde 1s1 de@eri artmasi % 60, ikinci hal-
de % 100 dir. Baska bir ifade ile 1 milyon K Cal.
ihtiyacinin Seyitémer parca linyiti ile karsilan-
masi halinde 306 Kg., 0 — 100 mm. kdmurt ile
karsilanmasi halinde 480 Kg. gerekli oldugu hal-
de; ayni kdmurlerden istihsal edilecek briket-
lerden sirasi ile 192 ve 240 kg. yeterlidir. Bu
kuguk Ornek dahi sadece nakliyeden kazanilacak
ekonomiyi gostermesi bakimindan oldukca ente-
resandir. Ayrica 1 milyon K.Cal. ihtiyacinin kar-
sllanmasi icin ldzumlu ham kOmir miktarlar-
nin gercekte daha buyuk olacagr da belirtiime-
lidir. Cunkui yakma teknigi bakimindan briket-
lerden tam olarak istifade edilebileceg@i halde;
ham linyitin vermesi gereken 1si degrinin tak-
riben % 20 si bacadan kayip olarak gidecek-
tir. Demek ki gercekte 1 milyon KCal. ihtiyaci-
nin karsilanmasi icin gerekli ham linyit miktar-
lart yukarida verilen de@erlere oranla % 20 da-
ha fazla olmaldir.

Tas kdmirt kokunun 1si de@eri 6500 Kcal/
kg. ve Ankara'da satis fiati 580 TL/Ton olup
ayni enerji ihtiyaci yani 10° KCal. nin kok ile kar-
sllanmasi halinde

580 x10°

(nH — — = 89, 23 TL/10° Kcal. degeri
6500 x 10"

bulunabilir.

10° Kcal. enerji Thtiyacinin Seyit Omer 100
mm. st kdmirinden sicak usulle ve bir bagla-
yici ilave edilmeden istihsal edilecek dumansiz
yakit evsafinda biriketlerle karsilanacagr disu-
ndltrse; bu enerji ihtiyacinin TL. olarak degeri
hususunda bir rakam verebilmek icin dumansi
yakitin Ankara'daki maliyet veya satis fiatinin
bilinmesi gereklidir. Daha 0nce de belirtildigi
gibi tum tesisin maliyeti, presin gercek kapasi-
tesi, kanal parcalarinin erozyon ve asinma dola-
yisiyla getirecedi masraflar, resirkilasyon gaz-
nin firmin 1sitilmasinda  kullaniip  kullanilamiya-
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caQi gibi hususlar tamamen acikiga kavusturul-
madan ve mitehassis firmalarla muzakereler
yapllmadan; ton biriketin maliyeti igin kesin
bir rakam verilemez. Mamafih dumansiz yakit
evsafinda biriketlerin Ankaradaki maliyet veya
satis fiati konusunda gergege yakin bazi teorik
hesaplar yapilabilir. $Oyle ki Ust sinir olarak 100
mm (st Seyit Omer kdmiriinden istihsal edile-

cek biriketlerin tO°® K. Cal. ye tekabiil eden .

degerini tags komduru koku igin bulunan 89. 23
TL/10° K. Cal degerine esdeger aldigimiz takdir-
de

X x 10«
(2—— =89. 23 TL/10* K. Cal.
5207x10*

X = 464 TL/Ton dumansiz yakit degeri bu-
lunabilir Demekki dumansjz yakit evsafinda bi-
riketlerin Ankara'daki satig fiati icin ust sinir
olarak 464 TL/Ton degeri kabul edilebilir. -

Seyitémer 100 mm. Gsti kdmdirinin SeyhV
Omer'de ticari maliyeti 46 TL/ton, Seyitdmer -

Ankara arasi nakliye bedeli 60 TL/ton ve 1 ton '

briket istihsal edebilmek icin 2 ton ham linyite
ihtiyag oldugu bilindigine gore ton briket basina
kémir ve nakliyeden gelecek masraf 2 x 46
+ 60 = 152. drr.

Dumansiz yakitin ~ Ankara'daki satig fiati
icin kabul ettigimiz 464 TL. degeri lle 152 TL
arasindaki fark yani 312 TL. ton biriket igin amor-
tisman, faiz, isletme masraflan ve kér karsiligi-
dir.

Cilt: XII Sayr: 4

Prosesin on fizibilitesi hakkinda kaba bir
fikir edinmek igin verilen bu degerlerin yani si-
ra; konuyu bilen mutehassis firmalarla en kisa
zamanda yapilacak muzakereler sonunda kati
fizibilite etudU hazirlanacaktir.

BiBLIYOGRAFIK TANITIM :

—_

. K. Kegel 1. C, 427
2. MTA Patent, No = 14873

3. K. Kegel, Berg und Aufbereitungs Tech-
nik Verlog W. Knapp, Teil 1, 657 (1948)

4. K. Kegel 1. C. Band 1
5. K. Kegel 1. C. Band 1,40

6. Hofmann und Dunkel, Z.D. Oberschles
Berz-n. Hittenmann Vereins 65, 360 (1926)

7. Walter, Bielenberg, Jentzch, Zeitschrift
flr angewandte Chemie 43, 1009 (1930)

8. Mithat Papila — Doktora tezi — 1971 Tir-
kiye'de mevcut linyitlerin bir badglayici,
ilave edilmeden sicak usulle brlketlenme-
sinde rol oynayan parametreler

9. Riedel, Freiberger Forschungshefte A 158

10. Ullmann, Encyclopédie der Technischen
chemie Band 1, 570 (1956)

13



Aidatlar Hakkinda Duyuru

Oda aidatlarini zamaninda 6demeyen uyelerimizin borctan bir yazi ile bildi’
rilmistlr. Kendisine bu yolda tebligat yapilan tyelerimizin borclarini verilen mid-
det icinde 6dememeleri halinde, icrat takibat yapimak zorunlulugu dogacagini ha-
tirlatinz. icra yoluyla yapilacak tahsilat neticesinde esas borcun iizerine icra ve
avukat Ucreti olarak % 25 oraninda masraf binmektedir. Bu hususun dikkate alin-
masi ve Uyelerimizin aidat borglarini daha fazla geciktirmeden, defaten veya uy-
gun taksitlerle, 6demelerini dnemle rica ederiz.
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