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OZET

Son yillarda hava kirliligine ¢6ziim bulmak icin yogun bir sekilde ithal komiir kullanimi
tesvik edilmistir. Gerekce olarak da linyit komiirlerimizin genelde diisiik kalorifik
degerli ve yiiksek kiikiirtlii olmalar1 gosterilmistir. Bu ¢alismada, kalorifik degeri diisiik
ve yiiksek kiikiirtlii Sirnak linyitleri degisik oranlarda ithal linyit tozu ile karistirilarak
degisik baglayic1 maddelerle briketlenmistir. Yapilan deneyler sonucunda, Sirnak
linyitlerinin ithal linyitlerle belli oranlarda karistirilarak briket iretildiginde TSE
kalitesini saglayacagi ve evlerde soba ve Kkalorifer yakiti olarak kullanilabilecegi
belirlenmistir.

ABSTRACT

Recently, usages of import coals are amply encouraged to find a remedy for the air
pollution. The reasons of these are generally low calorific value and high sulphur
content of Turkey lignites. In this study, Sirnak lignites, which have low calorific value
and high sulphur content, were mixed import coals in vary contents adding different
binder materials, then pressed for briquetting. The results of tests have shown that
Sirnak lignites can be used by briquetting for fuel. The briquettes have TSE quality.
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1. GIRIS

Tirkiye komiir rezervleri icinde en biiyiik pay 826 milyar ton'luk rezervle
linyitlerimize aittir. Ulkemiz linyitlerinin, yaklasik 4.5 milyar ton'luk (%56), biiyiik bir
boliimiiniin s degeri 1000-1500 kcal/kg arasindadir; 1sil degeri 1500-2000 kcal/kg
arasinda degisen, 972 milyon ton (%12) linyit bulunmaktadir. Buna gore toplam
linyitlerimizin %68'i diisiik 1s11 degere sahip olup, sl degerleri 2000 kcal/kg'in
altindadir ve ytiksek kiikiirt icerigine sahiptir (DPT, 2001).

Turk linyitleri kirllgan bir yapiya sahip oldugundan, tretim, hazirlama, tagima ve
depolama esnasinda %30-40 oraninda tozlagmaktadir. Toz parga komiir karigimimin
Klasik 1zgarali yakma sistemlerinde yakilmasi halinde toz komiirlin tam bir yanmaya
ugramadan hava ile siirtiklenerek bacadan ¢ikmasi hem cevre kirliligi yaratmakta, hem
de yenilenemeyen bir enerji kaynaginin kaybina yol agmaktadir. Bu tozlarin nispeten iri
taneli olanlar ise 1zgara aralarindan diiserek kiile karigmakta ve yanmadan sistemden
uzaklagmaktadir. Komiir  tozlarmin  toz  komur yakma  sistemlerinde
degerlendirilebilmesi icin briketlenerek saglam ve tekdiize bir yakita doniistiirilmesi
gerekmektedir. Boylece komiir taneciklerinin 1zgara altina diismesine ve baca gazlari ile
birlikte atmosfere siiriiklenmesine engel olunacagindan hem komiir kaybi hem de
yarattig1 gevre kirliligi onlenecektir (Glirbiiz Beker ve dig., 1998).

Baglayict kullanarak veya kullanmadan iki sekilde elde edilen briketlerin kalitesi,
komiirtin cinsine, baglayicinin 6zelliklerine ve briketleme yontemine baghdir. Komiirtin
kil ve nem orani, tane blyiikliigii, briketleme basinci, sicakligl ve stiresi, baglayicinin
cinsi, miktar1 ve suya dayaniklihgr briket kalitesini etkileyen bashca faktorlerdir.

Bu calismada, pres komiir imalatinin genel ozellikleri ve baglayicilar incelendikten
sonra, ithal, ithal+yerli komiir tozlarindan tretilmis briket komiirlerin 1sil degerleri,
dayanikliliklart cesitli baglayict maddeleriyle briketlenmesi ve kurutma stireleri
incelenmistir. Saf ithal Rus linyit komiirii tozu veya saf G. Afiika linyit komiir tozu ya
da ithal linyit komiir tozlar ile yerli linyit komiir tozlarmin karistirilmast ile yapilan
briket komiirlerinde sertlik ve kirilma olarak birbirlerine yakin sonuglar alinmasia
ragmen analiz degerlerinde (kiil, ugucu madde, kiikiirt, kalori degeri) cok farkli sonuclar
ortaya ¢cikmustir. Yalniz yerli linyitlerin kalitesiz olmasi sebebi ile ithal komiirler ile
belli oranlarda karistirilarak iyilestirilmis komiir elde etmek igin yapilan briketlerde
fiziksel olarak uygun standartlarin elde edildigi goriilmiistiir.

Yapilan calisma ile, farkli bilesimlerde briketler ve baglayicilar kullanilarak hazirlanmig
briketlerin kuruma stirelerine bagli olarak gosterecekleri davraniglar incelenmistir.
Briketler 4-6 saat siire lle kurutulduklarinda orta kuruma, 8-12 saat siire ile
kurutulduklarinda iyi derecede bir kuruma elde edilmistir. 12 saat'in lizerinde yapilan
kurutmalarda ise briketlerin karakteristik Ozelliklerinde herhangi bir degisiklik
gozlenmemistir. Elde edilen briketler, yerli, ithal komiirlerin baglayici olarak melas ya
da talloil ile briketlenmesi ile elde edilmistir. Kiikiirt tutucu olarak briketlere sonmitis toz
kire¢ ilavesi yapilmuistir.
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2. BRIKETLEME VE BAGLAYICILAR

Briketleme, toz halindeki komiiriin uygun sartlarda hazirlanarak ve/veya cesitli katki
maddeleri ile karstirilarak bir kalibin igerisinde preslenmesi sonucu kiip, yastik, silindir
veya yumurta gibi sekillerde saglam ve Kkaliteli yakit haline getirilmesi islemidir.
Komiiriin briketlenmesinde baglica iki amag¢ soz konusudur. Bunlardan ilki aslinda
yeterli 1s1l degerlere sahip oldugu halde cesitli maddelerle karistirip daha asil bir yakit
yapmak, ikincisi ise yeterli 1sil degere sahip olmamasi, yliksek rutubet orani dolayistyla
dogrudan evsel yakit olarak yakilmasi giic olan komirlerin kurutma yolu ile 1sil
degerini artirmaktir. Briketleme sonunda kirilgan, cabuk tozlasan, nem icerigi yiiksek
linyitler daha yuiksek 1s1l degere, daha yiiksek dayanma giicline sahip olabilmektedir.

Briketlemeden beklenen en onemli yararlar 6zetlenecek olursa;

* Toz haline gelen komiiriin yanma sirasinda izgara altina diismemesi icin boyut
biiylitiilmesi,

* Kullanillan katki maddeleri ile komiirdeki kikiirdiin veya kiikurtlii bilesiklerin
yanma sirasinda kiilde kalmasma yardimci olarak bacadan havaya verilen
emisyonlarda iyilestirme yapilabilmesi,

*  Yanma sirasinda tozuma sebebi ile baca gazlaryla atmosfere atilmasmin biiyiik
oOlciide azaltilmasi,

*  Toz komiiriin stokta kendi kendine tutusmasinin onlenmesi,

* Isil degeri dusiik, nem igerigi yiksek olan komiirlerin briketleme Oncesinde
kurutularak 1s1l degerlerinin iyilestirilmesi,

* Aym standartta ve cevre sartlarina uygun kati yakitlarin elde edilebilmesi,

» Nakliyat ve depolama kolayliginin saglanmasi,

* Y18 halindeyken belli bir porozitenin saglanmast,

» Disiik kalorifik deger ve yiiksek kiikiirt igerikli komiirlerle iyi kaliteli komiir
tozlarinin belli oranlarda karistirilarak TSE standartlarinin yakalanabilmesidir.

Briketleme, toz komuriin veya kiricilardan ve eleklerden gecirilerek belli bir boyut
altina indirgenmis komiir tozunun bir veya birden fazla baglayici ilavesi ile elde edilen
kansimin uygun kahplara dokiilerek maksimum 2 ton/cm™lik bir basingla sikistiriimast
ile Uretilmektedir. Kati taneciklerin birbirleri ile kenetlenmesinde basincin etkisi onemli
oldugu icin peletlemede oldugu gibi ¢ok ince tane boyutuna gerek yoktur. Presten cikan
briketler kurutma isleminden sonra yeterli saglamliga erisilebilmektedir. Komiir
briketlemede yapilan islemler sematik olarak Sekil 1'de gosterilmistir.

Norar Broausss Uretilen briketlerin kalitesinde 6nemli
\ 4 olan parametrelerden biri de icerdigi
K Kuruims nemdir. Normal kosullarda preslenecek
T 50, J kangimmm nemi  %10-20 arasinda
Otine ""f" j’" i degisir. Uretimden sonra bu rutubetin

\m Y azaltilmasi gerekmekte olup, bu iglem ya

sisal iglemler veya acgik havada ya da bir

hangar altinda bekletilerek yapilir.

Pratikte yigin yiiksekli§inin higcbir zaman
2 2 m'yi gegmemesi énemlidir.

Fr)

Sekil 1. Komiir briketleme iglemleri
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Toz komiiriin briketlenmesinde kireg, jips, cam suyu ve ¢imento gibi inorganik
maddelerle katran, dekstrin, talloil ve melas gibi organikler nétralizor ve baglayict
olarak kullanilmaktadir. Bazi 6zel uretimlerde briket karisimina indirgeyici olarak kok
tozu ilave edilmektedir (Ar, 1992; Glindlz Beker ve dig., 1998).

Pres komiir iiretiminde baglayici olarak cok cesitli maddeler kullanila gelmistir. ilk
uretimin yapildig1 yillarda petrol kokenli baglayicilar tek tek veya karisim olarak
uzunca bir siire kullanilmig, ancak daha sonraki yonetmeliklerde yasaklanmuistir.

Oysa 70 °C'de %10 oraninda komiir tozuna zift eklenerek 325 kg/cm™lik preste
briketlenen komiir suya karst oldukca dayanikli kalmistir (Rivkina, 1939).

1930'lu yillarda 6 mm'ye kadar 6giitiilmis komiire %7-8 zift ve %3-4 oraninda komiir
camuru katilarak diisiik basinglarda bile preslenmistir (Koppel, 1937). Aynmi sekilde
koklagmayan ve koklasabilen komiir karisimlan zift baglayicilar kullanilarak yine turba
tipi komiirler antrasit ve katran ile karistirilarak briketlenmistir (Cemi, 1939; Birkenroth
ve Bochanov, 1939; Groth, 1939). Petrol bazli baglayicilarin pres komiir liretiminde
kullanilmalar1 daha sonraki yillarda da siirmiistiir. Linyit tipi komiirlerin icindeki
rutubet, %10'un altina ininceye kadar kurutulduktan sonra ve sicak ortamda %3-6 asfalt
veya katran emilsiyonu ile Kkaristirilarak preslendiginde olusan film briketin
mukavemetini artirmistir. Linyitin koklasabilir komiir tozu ile karistirilarak preslenmesi
zift ile mimkiin olmustur (Roberts, 1974). Koklasmayan veya az koklasan komdiirler
igin %55-60 petrol zifti ve %40-45 komiir zifti karistmi 380-400 °C'de baglayici olarak
kullanilmistir. (Takacs ve Szigetvari, 1978).

Petrol bazli baglayicilar bagska maddelerle de karistirilarak pres komiir imalatinda
kullanilmigtir. Pulverize zift esit miktarda asfalt, nisasta ve stlfit likorii ile karistirilarak
%7 oraninda komiir tozuna karistirilarak baglayict olarak kullanilmistir (Mead, 1945).
Komiir zift+mineral yaglar+alkali seliiloz ¢ozeltisi karigimi da briket baglayicisi olarak
kullanilmistir (Marukawa, 1948). Komiir katran veya zifti %8-15 oraninda H2SO4 ile
kanstirilarak briket baglayicisi olarak kullanildigi bilinmektedir (Wolf, 1942). Aym
sekilde komiir tozu (0,5-1 mm), petrol zifti (veya katrani), Ai2(S04)3 ve Fe, Al, Si
oksitleri ile karigtirilarak briketlenmistir (Laboure ve Malzac, 1952). Yine komir
katraninin %1'lik NaOH icinde ¢ozeltisi, kok tozlar i¢in en uygun baglayici olarak
kabul gérmiis ve bu karisima eklenecek K20202 absorblama kapasitesini artiracagi,
FeCU ise baglayicinin yumusama noktasini yiikselterek dayanikliligini artiracagi
vurgulanmistir (Dattiah ve Agrawal, 1976).

Baglayici olarak kullanila gelen bir bagka madde bitlimlii emiilsiyonlardir. Kémiir tozu
briketlemeden Once hafif yag, fuel-oil katran yaglart ve hidrojen artigi yaglarla
nemlendirilmekte ve boylece baglayici kullanim orani (katran, zift, vb.) azaltilmaktadir.
Zift veya bitiimlii baglayicilar, briketleme sirasinda %7-11 oraninda kullanilmasina
ragmen 6n nemlendirme yapildiginda %5'e kadar azaltilabilmektedir. Bu metodun bir
diger avantaji ise, komiiriin nemlendirilmesi ile tozlanma kayiplari asgariye inmektedir.
Bu yontemde nisasta, siilfit likori gibi baglayicilarin kullanimi yag ile karistirilmalari
sebebi ile uygun olmamaktadir. Kémiiriin 0,5 mm'ye kadar ufalanmasi ile ton basina
2 litre fuel-oil karistirilarak nemlendirilen ve baglayici olarak da %5 oraninda komiir
zifti karistinlan karisim 95 °C'ye kadar isitildiginda basarili presleme sonuglart
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vermistir. 65-75 °C'de preslenen briketlerde %8 oraninda zift ile baglanan briketlerle
ayn1 dayanikliligi géstermesi ve yaglamanin 1-6 litre/ton arasindaki karigimin optimum
sartlan sagladig1 goriilmistiir (Jones ve dig., 1939).

Bitiimli emilsiyonlar ile farkli karigimlarin da pres komir imalatinda kullanildigi
goriilmektedir. Toz komir, bitlimlii materyal kurutularak ogiitilmiis patates unu 70-
300 °C arasinda 1sitilarak preslenebilmis ve denemeden iyi sonug alinmistir (Futo ve
Futo, 1939). Yine petrol veya komiir bazli alifatik ve aromatik yaglarin yumusama
sicakliklar1 hava ya da katalizor kullanilarak yiikseltilebilmektedir. Hava yerine HNO3,
HNO2 veya HNO3+HNO2 kullanilabilmistir. Asit katalizor yerine 40 ton yag, 160 °C'ye
wsitilarak 2,4 ton nitrobenzen eklenip ortama 400 m’/saat hava verilerek yumusama
sicakliklart artirilabilmistir (Joszko ve Koziak, 1976).

Bitiimlii baglayicilar diger organik ve polimerik (plastik) baglayicilarla karistirilarak
pres komiir imalatinda kullanilmistir. Ufalanmig komiir pulvarize katran ile karistirilip,
eritilip preslendiginde briket elde edilebilmektedir. Linyitler yas ve kuru metotlarla
preslenebilmektedir. Once su ile karistirilan linyit suda ¢éziinen bitiim, basing altinda
baglayic1 gorevi yapmaktadir. Baglayici olarak suni recine kullanildiginda briketleme
siiresi kisalmakta ve 1sitma islemine gerek duyulmamaktadir. Ote yandan siilfit likorii
ile distik kalorifik degerli komiir tozu karnstirilarak 1sil isleme tabi tutulursa katrana
benzer bir malzeme elde edilmektedir. Bu malzeme baglayici olarak kullanilip, birkac
ylz atmosfer basingla briketleme yapilabilmistir (Erasmus, 1939). Ayni sekilde odun
komiirii (160 birim) acaroid (dogal regine) 25 birim ve silfit likorii (31 birim)
kanstirilarak briket baglayicisi olarak kullanilmistir (Young ve dig., 1941). Cesitli
organik maddelerin inorganik maddelerle cesitli oranlarda karistirilarak baglayict madde
gibi kullanildig1 bilinmektedir (Giezynski, 1965; Schinzel, 1972; Fuchs ve Bahr, 1983).
Petrol ve bitlim bazli baglayicilar uzun siire kullanildiktan sonra Ozellikle 1950'l
yillardan sonra yeni arayiglara girilmis ve 1980'li yillardan sonra da Cevre kanun ve
yonetmeliklerinde getirilen smirlamalar ile petrol bazli baglayicilarin  kullanimi
minimuma indirilmistir. Yeni arayislara baslanarak bircok deneme sonunda Tali Yagi
(Talloil), seliiloz xanthate, seliiloz hidroksi asetat, melas, bitkisel protein nisasta gibi
organik kokenli baglayicilar ile inorganik baglayicilar gelistirilmistir.

Tall-yag1 kagit sanayiinde cikan bir yan uriindiir. Bu artigin diger bir ad1 da Terpak'tir.
Bu bilesigin %20-50'si sabunlanmayan, %30-70'i recine ve yag asitleri, %7-25'i ise
oksiasitlerdir. 1,5 kg terpak (tall-yag: artigi) 70 °C'ye kadar isitilip lizerine 14,5 kg toz
komir (-3 mm) ilave edilerek karistirilan hamurdan yapilan presleme sonucu tiretilmig
briketler 230 °C'de 12 saat siire ile kurutuldugunda mekanik dayanimi yiiksek ve
ekonomik briketler elde edilmistir (Kotawski ve dig., 1983).

Seliilozik baglayicilar 50 yildan beri bilinmektedir. 100 kg kuru toz komiir, 850 g
seliiloz xanthate ile karistirilip, klasik metotlarla briketlendiginde oldukca saglam briket
komiir elde edilmistir (Rathert, 1951). Pulverize olmus alkali seliilloz toz komiir ile
karnistirilarak basarili bir sekilde preslenebilmistir (Elling, 1951). Yine toz komiire
%0,75 oraninda seliiloz xanthate (viscose) eklenerek saglam briket elde edilmig ise de
bu pek ekonomik olmamustir.
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3.1.8 Ithal Giiney Afrika (<10 mm) K6miir Tozu ile Yeril (Sirnak %50)
Karisimimmin Talloil ile Preslenmesi (Sekizinci Grup)

Bu gruptaki briketler yedinci grupta hazirlanan briketler ile ayn1 kosullarda hazirlanmig
yalnizca ithal komiir olarak Giiney Afrika linyiti komiirii kullanilmistir.

3.2 Uretilen Briket Komiirler Uzerinde Gergeklestirilen Deneyler
3.2.1 Shatter Testi (Diisme Saglamhgr)

Pres komiirlerin gerek nakliyat ve depolanmalarinda ve gerekse rutubete karsi
dayanikliliklarinin tesbitinde dnemli bir test olan Shatter Testi oldukca basit olup, celik
bir plaka lizerine 1,8 m'den birakilan briketler ISO-R 616 standardina gére elek {istii
tanimlan ile ifade edilmektedir (Richards, 1990). TSE 12055 standardinda verilen ve
Shatter Testi'ne esdeger sayilabilecek test diizeneginde briket numunesi
30x30x30 cm'lik bolime yerlestirildikten sonra 120 cm yiikseklikten dustiriilmektedir.
Bu islem 6 kez tekrarlandiktan sonra elek analizi 35 mm'den iri briketler i¢in 16, 20,
31,5, 40, 50, 63, 71 mm'lik, 35 mm'den kiiciik briketler iginse 5, 10, 16, 20, 25 ve 31,5
mm'lik yuvarlak g6z acikli eleklerden gegirilerek her bir elek tizerinde kalan agirligin
ylizdesi bulunur. Briketlerin boyutu kiiciiliip, agirligi azaldik¢a Shatter indeksleri artar.
Shatter Testi deney diizenegi sematik olarak Sekil 2'de verilmistir.

iskenderun Koksan Pres Komiir
Fabrikasi'nda tiretilen ve 3.1'de nasil
hazirlandigi belirtilen briket
numuneleri tizerinde herbir gruptan 10
adet olmak lizere 6 defa atig yapilmig
ve briketlerin elek analizleri yapilarak
aritmetik ortalamalari, sekiz gruba ait
briket numuneleri ile atis sayilar
arasindaki iligkiler grafiklerle
gosterilmistir (Sekil 3). Sekil 3.a'da
melas baglayicisi ile yapilip 12 saat
sire ile Dbekletilen briketlere ait,
Sekil 3.b'de talloil baglayicis1 ile
yapilip 12 saat siire ile bekletilen
briketlere ait, Sekil 3.c'de melas
baglayicis1 ile yapilip 6 saat siire ile
bekletilen briketlere ve Sekil 3.d'de ise
talloil baglayicisi ile yapilip 6 saat siire
/ / ile bekletilen briketlere ait Shatter
Testi deney sonuclari verilmistir.

[,
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Sekil 2. Shatter Testi deney diizenegi
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Sekil 3. Farkli briketlerin Shatter Testi sonuglarmin grafiksel durumu.
3.2.2 Kinlma Saglamhg Tayini

Briketlerin standartlarindan biri de kirilma saglamligidir. Bu deney icin paralel iki
levhali hidrolik pres yeterlidir. Uzerinde ezilme ve catlak bulunmayan rastgele seilmis
10 adet briket deney numunesi olarak alinarak basmca dayanim kirilma saglamhgi
TS 1205 5' e gore Olciilerek bulunmaktadir. Deneylerden elde edilen sonuclar ise
Cizelge 1'de verilmistir.

Cizelge 1. Uretilen briket komiirlere ait kalite degerleri.

I;?ir]?;r Kurutma suresi | Kirllma sagl?mllgl Suya dayanim | Asinma saglamligi | Diisme saglamligi
Gruplan (saat) (kg/cm) (%) (%) (%)
1 Grup 6 528 27,3 86,5 74,8
12 57,2 29,3 89,2 78,8
2 Grup 6 63,8 30,2 87,9 76,7
12 65,3 33,8 90,5 80,7
3 Grup 6 49,3 20,5 79,9 68,3
12 52,3 22,4 82,9 70,4
4 Grup 6 47,1 18,5 77,8 66,9
12 50,3 21,4 80,2 69,1
5 Grup 6 58 6 30,7 88,3 79,5
12 60,6 32,1 91,3 81,3
6 Grup 6 64,2 34,1 92,8 83,4
12 68 6 36,2 95,3 85,1
7 Grup 6 51,4 22,1 83,8 69,1
12 55,2 24,2 85,5 72,6
8 Grup 6 50 2 19,5 817 68,3
12 541 238 84 8 71,7
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3.2.3 Suya Dayamim Tayini

Tiirkiye'de tretilen komiir briketlerinin en 6nemli dezavantajlarindan biri rutubete yani
suya karsi diisiik dayanikli olmasidir. Bu dayanimi saptamak icin sekiz grup halinde
yapilmig briket komiirler tizerinde TS 12055'e gore Suya Dayanim Testi yapilmistir.
TS 12055'e gore yapilan bu test hidrolik pres yardimiyla gerceklestirilmistir. Soz
konusu briketlerinin suya dayanmim ylizdesi TS 12055'te verilen formiile gore
hesaplanmaktadir. Deneylerden elde edilen sonuglar ise Cizelge 1'de verilmistir.

] T
Suya Dayanim Yilzdesi (%) = T—’ %100 1]
Burada;
T, : Suya atilan briketlerin ortalama kirilma degeri (kgf)
T,: Orijinal briketlerin ortalama kirilma degeri (kgf)'dir.

3.2.4 Asinma Saglamhg Tayini

Briket komiirlerin tasinma ve depolanmalart sirasinda ufalanmalart istenmeyen
durumdur. Bu dayanikliligr saptamak i¢in sekiz grup halinde yapilmig briket komiirler
tzerinde TS 12055'e gore Asinma Saglamligi Testi yapilmistir. Bu deneyde tambur
seklinde cihaz, 5 mm, 10 mm, 16 mm, 20 mm, 25 mm ve 35,5 mm, 40 mm, 50 mm,
63 mm, 71 mm'lik yuvarlak delikli elekler, kumpas ve 10 kg Kkapasiteli 2 gram
hassasiyetli terazi kullamlmistir. Deneylerden elde edilen sonuclar ise Cizelge 1'de
verilmistir.

3.3 Kalorifik Degerler ve Yabanci Degerler

ithal, ithal+yerli komiirlerden baglaci olarak melas ve talloil kullanilarak iiretilen
briketlerin kalorifik degerleri ile yabanci degerleri Incolab Gebze ve C.U. Maden Miih.
Bol. Laboratuarlari'nda belirlenmis ve sonuglar Cizelge 2'de verilmistir. Bu degerlerde
ozellikle kalorifik acidan TSE standartlarinin karsilandigi ancak yabanci degerler
acisindan bazi sikintilar goriildiigii agiktir. ithal kémiirlere uzunca bir siire uygulanan
%12 min-%22 max ucucu madde oranlar1 uygulandiginda presleme sirasinda kullanilan
%38'lik melas ugucu miktarini artirmakta ve bilhassa yerli komiirlerdeki yiiksek ucucu
oranlari sebebi ile limitin cok iizerine ¢ikilmaktadir. En az 10 yil tartisilan bu durum
nihayet 2003 yili Agustos ayinda ugucu madde miktarinin %30'a ¢ikarilmasi ile son
bulmustur. Boylece pres komiirlerdeki fazla ucucu madde orani sorunu biiylik olctide
giderilmistir. Cizelge 2'nin incelenmesinden cikarilacak bir diger konu da, Ozellikle
yerli komiirlerin ithal komiirlerle karistirilarak iiretilen briket komiirlerde kiil, kiikiirt ve
bilinye rutubet oranindaki fazlaliktir. Ancak Mahalli Cevre Kurullar alacaklar yillik
uygulama kararlarinda yerli komiirlerden tretilen pres komirler icin ongoriilen 3000
kcal/kg minimum, %1,65 maksimum yanict kiikiirt ve %25 maksimum rutubet
oranlarini, ithal komiirlerin karisim oranlarina gore yeniden gozden gecirmelidir. Clinki
yalnizca yerli komiirlerden pres liretimi yapilmamaktadir. Ayni sekilde bir diger sonug
da baglayici1 olarak melas kullanildiginda nétralizor olarak %5'lik sondiriilmiis kirec
kullaniminin kiil oranim artirdigr goriilmektedir. Talloil ile preslenen briketler ve ithal
komiirlerle preslenen briketlerdeki kiil oraninda diismeler meydana gelmektedir.
ithal+yerli komiirlerde ise bu oran biraz daha yiikselmektedir. Bu durum ise tolore
edilmelidir.
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4. SONUCLAR

Son yillarda hizla artan ithal komiire dayanan briket tlretimi Ozellikle ekonomiklik ve
¢evre kosullart dikkate alindiginda yerli komdiirlerin de belli bir oranda ithal komiirlerle
karistirlarak preslenebilecegi anlasilmistir. Ote yandan su anda baglayici olarak cok
yaygin bir sekilde kullanilan melasin yanisira talloilin de kullanilabilecegi o6zellikle
ithal+yerli linyitlerin briketlenmesinde avantaj saglayacagi gorilmiistiir.

TSE 12055 ve Mahalli Cevre Kurullarinin aldigi kararlarla ithal ve yerli komiirden
uretilen pres komitirlerin fiziksel ve kimyasal iceriklerinin karsilanmasi bakimindan yerli
komiirlerin karigim oranlan ithal komiiriin kalitesine gore degistirilebilir. Uzunca bir
siire ugucu madde oraninin maksimum %22'de tutulmasi gelismeyi engellemis ise de
artik %30'a c¢ikarilan bu oran  yerli komiirlerin kullanim alanimi az da olsa
genisletecektir. Pratikte ithal komiirlere her tiirlii bagka orjinli (yerli ve yabanci) komiir
tozu katilarak briketleme yapilmakta olup, teorik olarak bunun yasaklanmasi veya
tavsiye edilmesi Tiirk linyitlerinin avantajina olmamustir. Bu sebeple kaliteli ithal
komiirlere daha ayrintili calismalarla belirlenecek oranlarda yerli linyit tozlarindan
karistirilarak ve degisik baglayicilar kullanilarak {iretilecek pres komdiirlerin {ilke
ekonomisine katki koyacagi agiktir. Bunun yolu acilmali ve 6nce TSE 12055'de ithal ve
yerli komiirler igin Ongoriilen limitlere, ithal+yerli karigtmi icin tiglincii bir kriter
getirecek ilaveler yapilmalidir.

Cizelge 2. Pres komiirlere ait komple analiz sonuglari.

iiretilen Bnket Cinsi
=1 Lo Lo G Afrika Rus G
g Bilegim Rus Linyiti Rus Linyiti Linyiti Linyiti+Sirnak Afhka+Sirnak
g 10 10
& adet 5 adet adet 5 adet 5 adet 5 adet 5 adet Sadet 5 adet
Melas | Talloil Melas | Talloil | Melas | Talloil Melas Talloil Melas | Talloil
Kaba rutubet 335 | 340 | 351 | 347 | 340 | 335 | 605 | 615 | 605 | 620
Biinye rutubet 3,19 3,26 4,15 395 321 325 450 4,65 395 4,15
. Toplam rutubet 659 6,65 7,65 741 6,61 6,70 9,80 10,80 11,50 11,75
g
T | Kunukomirdekil | 1835 | 1921 | 1660 | 1520 | 1735 | 1821 | 1920 | 1960 | 2205 | 215
g | Kumkomirdeugueu | 5555 | 5490 | 2610 | 2536 | 2530 | 2635 | 28,70 | 28.85 | 2895 | 29,15
3 madde
g | Kuukdmirdeyamer |65 | 59 | 959 | 058 | 061 | 059 | 09 | 09% | 075 | 098
s kiikiirt
S| Kukémirdekdl | g 45 g7 | 023 | 021 | 048 | 021 | 030 | 035 | 027 | 037
kiiktlrdii
Kuru kdmiirde kikirt | o0 | 76 | 08> | 079 | 080 | 080 | 125 131 125 | 135
biitlinl
Orijinal kémiirde kil | 1720 | 1705 | 1430 | 1475 | 1536 | 1720 | 1735 | 1746 | 4900 | 5050
 Havada kuru 6300 | 6400 | 6200 | 6300 | 6100 | 6050 | 5100 | 5250 | 4600 | 4725
- komiirde y Kalon
E Kuru l‘z"m“rde v 6425 | 6510 | 6360 | 6410 | 6350 | 6200 | 5200 | 5360 | 4500 | 4610
0 E alon
3 aon
=3 momirdea | 6195 | 6200 | 6090 | 6150 | 6040 | 5960 | 4850 | 4995 | 4200 | 4350
= X - P
é O“J‘“a'l(‘;(l’(’)‘;“rde Y| 6125 | 6150 | 5940 | 6050 | 6000 | 5800 | 4650 | 4745 | 4100 | 4235
O“J‘”H'Kka‘i(')“n”rde A 6020 | 6050 | 5400 | 5850 | 5900 | 5600 | 4300 | 4500 | 4100 | 4235
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