Lignitin iptidai kurutulmasi (*)

Lignitter1 briket imali icin komurdeki
rutubetin - % 15 raddelerinde bulunmasi
icabettiginden asagi yukart % 50 il % 60
gibi yliksek rutubetli ham lignitin su mik-
tarini 1sitma suretiyle indirmek briket fab-
rikalar1 icin fazla bir kiilfet teskil eder.
Bundan dolay1 lignit acgik isletme usulii ile
istihsal edildigi zaman elde edilen komiri
vaktinde kaldirmak ve drenaj galerileri ag-
mak suretiyle kOmiriin rutubetini miimkiin
mertebe azaltmaya c¢alisilir. Acik isletme-
de tabii kurutma tedbirleriyle azaltilan her
rutubet yiizdesi briket fabrikasinin iktisa-
di tarzda islemesini yalniz komir tasarru-
fu bakimindan 1slah etmekle kalmayip, bri-
ket imalinin verimini de artirir.

_ FAZLA YAS ve YAPISKAN KOMU-
RUN MAHZURLARI :

Komiiriin iptidai rutubeti % 50 ila %
60 arasinda tehalif ettigi zaman beher ton
briket imali icin kurutulmasi icabeden su
ile ham lignitin miktarlari, kazan sarfiyati
ve mecmu komiir sarfiyati maliim diistur-
larla hesaplanarak 1 No. lu grafikte teba-
riz ettirilmistir. Bundan bagka lignitteki
rutubetin azalmasina karsilik briket ima-
latindaki randiman ylkselisi de ayri bir
hatla gosterilmistir. Bu hat ¢izilirken % 58
rutubetli ham lignite tekabiil eden briket
imalatiin verimi brim (esas) olarak kabul
edilmistir. Lignitteki iptidai rutubetin in-
mesiyle briket imali icin sarfedilen komiir

(*) Braunkohle 174.1943 ve 1.5.1943 sayila-
rindan alinmustir.

miktarinin ve beher ton briket basina ku-
rutulmasi icabeden suyun hizla azaldigi
ilisik grafikte iyice goriiliir. Iptidai rutu-
betin % 60 dan % 50 ye indirmesi beher
ton briket imali esnasinda kurutulacak su
miktarmi 1,181 tondan 0,735 tona diisiirir.
Demek ki % 60 rutubetli lignitte kurutul-
masi gereken su miktart % 50 rutubetli lig-
nite nazaran takriben % 61 fazladir. Keza
ham lignitin iptidai rutubeti % 58 ise, % 55
sulu lignite nazaran % 15,2 nipetinde fazla
su kurutulmasina lizum vardir. Rutubetin
azalmasina muvazi briket imalindeki verim
kabiliyeti de artar: iptidai rutubet nispe-
tinin beher % 1 azalmasina mukabil briket
randimani takriben % 5 nispetinde yiikse-
lir. Bu hal ise daha az rutubetin kurutul-
mas1 gerektig§inden, yani sirf hararet eko-
nomisi bakimindan elde edilmis olur. Giin-
de 1000 ton briket imal edilen bir fabrikada

iptidai rutubetin her % | azalmasimna muka-
bil giindelik istihsal 50 ton artmig bulunur.

Bu hesaba gore lignit rutubetinin % 1 nis-
petinde azalmis olmast senevi 150.000 rayh-
smark gibi bir tasarrufa sebebolur.

Acik hava isletmesinde istihsal olunan
lignitin iptidai kurutulmasi esnasinda daha
da onemli sonuglar elde edilirse briket ima-
lindeki tasarruf tabiatiyle yiikselir. lyice
kurutma sayesinde briket imalinin gelis-
mesi icin yeni imkanlar hazirlanmis bulu-
nur.

Bu basit miildhazalardan goriliiyor ki
briket imalinin ekonomik bir tarzda teski-
latlandirilmasi i¢in tabii kurutma ve mii-

199



3
2,8
25
2.4
o
s\ M'? o >
X2
N
S 4
L
g 14
‘§ {)3<~ - Y
§ ¢ ..-—‘1 g
‘E.as "é'b
3 2 =
& o
T
ﬁ Ay
5o
o
60 36 35 4 S22 S0
I
wlvbol S s/
Resim1: Muhtelif  baslangi¢ rutubette
Komiir  sarfiyan, su kurutulmast ve bri-
ket imali aralarindaki nispetler.
him miktarda cikarilmis lignit stoklarinin
teskili gibi tedbirlerin onemi buyuktiir.
Linke tarafindan yayinlandirilan «Bri-

ket imal tarzi» adli brosiirde acik isletme-
lerdeki lignitin ihzar1 ve Onceden kurutul-
mast ile yagmurun tesirinden korunmaya
mahsusu tedbirlerin alinmasi su cumlelerle
izah edilmektedir. Nispeten kuru lignit ya-
sa nazaran briket fabrikalarinda daha kolay
ve iktisaden elverigli bir sekilde islenmeye
miisaittir. Bundan dolay1 ag¢ik isletmedeki
lignit damar1 su kanallar1 yardimiyle ve
ortii tabaklarinin ag¢ilmasiyla sudan tecrid-
edilmeli, damar imalat katindaki ve taban-
daki su birikintileri yana akitilmalidir.
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Bagger (duba) kovalari suyu lignitle karis-
tirmamasi i¢in komir imalat kat1 diz olma-
yip disartya yatimli  kesilmelidir, ciinkii
yagmurlu mevsimde su lignitin icerlerine
dogru kolayca sizabilir. Yagmurlu glnler-
de baggerin kesme derinligi mimkiin mer-
tebe fazla olmali iki, kovalar veya kepceler
miitemadiyen 1slak komiir ¢ikarmasin.

Bununla beraber acik isletmede ligni-
tin kurutulmasi ancak igba (saturé) dere-
cesinin tizerindeki su miktarina miinhasir
kaldigindan lignitin rutubeti gayet ciizi
miktarda azaltilabilir. Fakat boyle az bir
kurutma ameliyesi bile ham lignitin islen-
mesini oldukca kolaylastirir.

Acik isletmelerde ham ligintin tabii
kurutulmasi icin gereken sartlar ancak iyi
cins komiirlerde mevcuttur. Lignit cok toz-
lu gevsek ve hidroskopik evsafta ise agik
isletme dahilinde tabii sekilde kurutulma-
st buyuk gucliiklerle karsilagir. Bu halde
lignit iptidai rutubetini muhafaza eder ve
miiteaddit suyu akitma kanallar1 ile kurut-
ma tedbirleri alinirsa bile tabii kurutma
iktisadi bakimdan iyi netice vermez. Bun-
dan dolay1 kurutma masraflarinin artmasi-
na nazaran igletme bakimindan elde edilen
neticelerin degeri gayet ciizi olur.

Komiiriin hidroskopik evsafina ve fena
kurutulabilmesine ragmen yagmursuz yaz
aylar1 kafi derecede rutubetini indirmek
kabil olsa bile. elde edilen iktisadi faydalar
yagmurlu ve ratip mevsimde ekseriyetle
zayi olurlar. Neticede fabrikaya gonderilen
ham komiir, briket imali randimanina
menfi tesir yapar. Komirin acik havada
kurutulmasi i¢in yapilan buyik masraflar
bilhassa yagmurlu mevsimde semeresiz
kaldigindan fabrikanin briket randimani
azalir. Bu randiman azalisina yukarida da
isaret edilmisti.

Bundan baska tozlu ve hidroskopik
komiiriin yapiskan vasfi daha fazla randi-
manin azalmasina sebebolur ve gerek yas,
gerekse kuru muamelede bliylik giicliikler
meydana gelir. Yas komir bunker ile maden
arabasi cidarlarina yapisir ve bunlarin te-



mizlenmesi i¢in fazla isletme masraflarina
sebebiyet verir. Lignitin nakliyat1 esnasin-
da konveyyor ile transportor bandlari tlize-
rine yapismis kalinca bir tabaka husule
geldiginden, bu tabakalar band makaralari
tzerine de yapistigindan bandlar carpik ha-
reket ederler ve bu yiizden ziyan ve kaza-
lar vukubulur. Bu yapiskan kati tabakalari
temizlemek icin 6nemli masraflarin ihtiyari
zaruridir.

Yas komiur elek delikleri ve 1skarala-
rinin ¢cabuk tikanmasina, kirma ve 0gltme
cihazlarinin mutazaman caligmamasina se-
bebiyet verdiginden bu cihazlarin sik sik
temizlenmesi yuziinden briket imalindeki
verim nispeten azalir. Briket imali esnasin-
da ham komitiriin yag muamelesini miimkiin
mertebe arizasiz devam ettirmek maksadiy-
le genis delikli eleklerin kullanilmasi ge-
rekir. Bu da komiiri biiyiik ve kaba tane-
li olarak birakilmasina sebep oldugundan
esasli ve miitecanis sekilde kurutulmasi
gliclesir, neticede iyi briketler i¢in talebo-
lunan kuruluk dercesi elde edilemez. Yas
muameledeki zorluklardan baska kurutma
cihazlarina tasinmasi esnasinda da yeni
miugkiilatla karsilasilir.Yas komiir nak-
liyat aninda biitiin bandlara ve «glissoir»
lara yapistig1 gibi kurutma cihazlar1 6niin-
deki bunker veya depolarda da aksi tesi-
rini gosterir. Biiker agiz kutrunun ufalma-
mast i¢in sik sik temizlemek icabeder. Ku-
rutma tesisatinin doldurulmasindaki gug-
likler de nazar itibare alinmalidirlar. Ta-
bakli kurutmalarda verici tabaklar ile st
teshin tabakalar1 pislendiginden karigtirma
kollartyla kiirek ve tijlerinde zorlamadan
catlaklar husule gelir. Borulu kurutma ci-
hazlarinda yas komir boru agizlarini ka-
patir ve neticede kurutma cihazi kismen
doldurulmamasi yiiziinden bosuna c¢alisir.
Bunker ve bandlara yapismis veya temiz-
leme esansinda koparilan komiir parcalari-
nin da borularin igerisine girmesi yuziin-
den borular cabuk tikanabilirler.

Bu gibi gilicliikler yiiziinden normal
rutubetli komlre nazaran senenin yagmur-

lu mevsimlerinde yas komiirle caligmak 1i-
zumu randimanin oldukca bir azalisina se-
bebolmus, bu da komiiriin yapiskanligr yu-
zunden ileri gelmistir. Randimanin azalma-
sina muvazi olarak islak ve kuru muame-
lelerde icabeden sik sik temizlemeler yii-
ziinden igletme masraflar1 oldukga yiikselir.
Ug briket fabrikasi icin ham madde temin
eden Witznitz acik lignit isletmelerinde is-
tihsal olunan yas lignit bilhassa hidrosko-
pik ve yapiskan vasifta oldugundan maden-
lerde alinan basit tabii kurutma tedbirle-
riyle Islah edilememekte ve 6zel bir ku-
rutma ameliyesine ihtiya¢ gostermektedir.

LIGNITIN IPTIDAI KURUTMA
ESASLARI :

Fazla yas komiirden briket imali esna-
sinda randimanin azalmasinin oniine gec-
mek ve isletme masraflarini azaltmak mak-
sadiyle ham komiiriin 1slak muameleye tabi
tutulmasindan evvel fabrikadan gelen du-
man gazlarindan faydalanmak suretiyle
kurutulmas: tavsiyeye deger. Son ameliye-
ye ait esaslar daha 1930 yilinda intisare-
den briket imalatina dair eserimde tarif
edilmis olmasina ragmen son zamanlara
kadar bu usul tatbik edilmemistir. Bahis
mevzuu usuliin tatbik edilmemesine sebeb
olarak biiyiik miktarda komiiriin iptidai
kurutma tesisine ve buradan yas muamele-
ye tekrar nakli, kazan dairesinin 1slak ve-
ya yag muamele mahalinden uzak bulunma-
s1 ve bu yiizden tesisat masraflarinin yuk-
sek olmasi nihayet teknik muskiilat goste-
rilebilir. Fakat yukarida da isaret olundu-
gu gibi yas komiriin yapiskan olmasi yii-
ziinden meydana gelen Onemli mahzurlarin
onlenmesi yalniz 1s1 nazariyesi bakimindan
lignitteki rutubetin her % 1 azalmasi bri-
ket veriminin % 5 yiikselmesini mucibol-
dugundan iptidai kurutma tesisinin kurul-
mas1 ¢ok faydalidir.

Buharla kurutma tesisatinin teshin
sathi sabit oldugundan ve her satih birimi
veya vahdeti muayyen zamanda muayyen
miktarda suyu kuruttugundan, iptidai ku-
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rutma tesisatiyle evvelce kurutulmus ko-
miirden kurutulmamis yas komiire nazaran
daha biiylik miktarda komiiriin islenmesi
miimkiin olur ve bu suretle buharla kurut-
ma tesisatinin isi hafifletilir.

Yas komir 1sitma ve kurutma cihazi-
nin boru agizlarin1 tikadigindan bu cihaz
tamamiyle doldurulamaz ve teshin sathin-
dan layikiyla faydalanilamaz. Neticede ku-
rutma cihazi tam olarak calisamadigindan
hakiki buhar sarfiyati azalir ve arta kalan
kisim ise yaramadan zayi olur. Boru mubhi-
tinin ortalama ufak bir kismi komiirle te-
masa geldiginden, kurutma cihazindan ne
kadar fazla komir gecerse bu cihazdan o
nispette fazla faydalanmis bulunur. Kuru
lignitin kolaylikla akmasi1 kurutma tesisa-
tinin 1s1 nazariyesince tesbit edilen verim
kabiliyetinden daha fazla randiman alin-
masinit miusaitlestirir. Binaenaleyh lignitin
iptidai kurutulmas: buharla kurutma tesi-
satinin ve bilvasita briket imal randimani-
nin yiikkselmesini intaceder. Bunun icin an-
cak iptidai kurutma tertibatindan baska so-
gutma binasinin tevsii ve fazlalagan briket
icin lazim olan birka¢ miitemmim pres ma-
kinasina ihtiya¢ vardir. Halbuki istihsal ar-
tisini eski tarzda elde etmek igin biitiin fab-
rikanin tevsii, yani kazan dairesinin, . so-

gutma ve presleme binalarinin tevsii icabe-
artisi

derdi. Bu tesis masraflar1 ise, ayni
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saglayan yalniz iptidai kurutma tesisi mas-
rafina nazaran ¢ok yiiksektir. Ileride bu
bahsi yine ele alacagim; yalniz surasina isa-
ret edelim ki, ayni istihsal artigini temin
edecek olan iptidai kurutma tesisati mas-
raft normal olarak tevsii icabeden fabrika
masrafinin ancak yarisidir.

Is1 nazariyesine dayanan iptidai kurut-
ma sayesinde elde edilen imaldt fazlalig:
isletme seyrini kolaylastirdigi, gibi ince
taneli briket imaline imkan verdiginden ve
mamul briketlerde rutubet miktarini azalt-
tigindan, daha iyi evsaftaki briketin satiga
cikarilmasini saglar.

Ham lignitin yas muamelede iyice ufal-
tilmas1 ve ince elenmesi kabil olsa idi, ku-
rutulan komiir sogutma tertibatindan gegi-
rildikten ve burada minferit tanelerdeki
rutubet faklarinin tevzini elde edildikten
sonra, yeniden eleklerden ve Oglitme ci-
hazindan gecirilmeksizin preslemeye gon-
derilebilirdi. Fakat lignit ekseriyle yas ol-
dugundan ve 1slak muamele ancak iri delik-
li eleklerle calistifindan, baglica kurutma
ameliyesini miiteakip kuru lignit yeniden
elenir, ufaltilir ve ikinci bir kurutma tesi-
satinda rutubet derecesi azaltilir.  Ancak
bu ameliyelerden sonra ince taneli ve iyi
evsaftaki briket imali kabil olur.

2 No. It semanin yukarki kisminda ham
lignitin yas muamelesi halinde iri  delikli
eleklerden  gecirilmesini
miteakip esas kurutma
sonra mutemmim Kkurut-
ma, asagl kisminda ise
yas muameleden evvel
komiiriin iptidai kuru-
tulmasi ve bundan sonra
yas muamelede ince e-
lekten gecirilmesi ve ni-
hayet esasli bir sekilde
kurutulmasi gosterilmis-
tir.

RedimuSiituijptkaitaninoedya fabitatilunianiadhilidibenglgmua-
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Her iki usulde de ham
lignit bunkerinden gelen
komiir kirpi tabir edilen
degirmenlerden gecirile-



rek takriben 40 milimetrelik taneler halin-
de ufaltilir ve her iki imalat tarzinda esas
kurutma ameliyesinden bagka miitemmim
veya ikinci bir kurutma nazan itibara ali-
nir. Simdiye kadar tatbik olunan usulde bu
ikinci kurutma ameliyesi miitemmim ku-
rutma olarak esas kurutulmadan sonra ge-
lirken, yeni tatbik olunan usulde ikinci ku-
rutma ameliyesi ham lignitin iptidai kurut-
masi olarak ve yas muameleden once tatbik
edilir.

Yukarida da isaret edildigi gibi, birinci
usulde madenden cikarilan fazla yas ligni-
tin onceden kurutulmaksizin ufak parcala-
ra ayrilmasi, elenmesi ve yas muamele es-
nasinda kolayca islenmesi kabil degildir.
Yas komiir ancak kurutulduktan ve yapis-
kanlig1 bertaraf edildikten sonra ikinci u-
sullin icabmna gore yas muameleye tabi tu-
tularak ufak pargalara kirilir ve ince elek-
lerden gegirilerek arzu edilen nihai kurut-
ma derecesine ulastirilabilir  ve muhtelif
taneler arasindaki rutubet farki azaltilmig
bulunur. Onceden kurutulmus komiirde
yiiksek rutubetli iri taneler mevcut olmadi-
gindan elek tizerinde kalan kisminin yeni-
den kurutulmasina liizum kalmaz. Esas ku-
rutmadan sonra gelen eleme ve ufaltma
briket imali i¢in kullanilan komiiriin ancak
daha fazla ince taneli hale sokulmasina ya-
rar. Elek tizerinde kalan kisim tekrar ku-
rutulmadan ufaltilir ve briket yapilacak
komiirlere ilave olunur. Ciizi rutubet farki
sogutma tertibatinda tevzin edilir.

ALMAN PETROL AN. S. TI iPTIDAI
KURUTMA TESISATININ KURULUS
ve CALISMA TARZI

Verdigen'deki Biittner firmasi tarafin-
dan tecriibbe mahiyetinde insa olunan ipti-
dai kurutma tesisatinin semast 3 No.lu re-
simde aydinlatilmistir. Bir muattal sakuli
borulu 12 atmosferlik kazanin sursof kismi
ile kaynama borular1 ¢ikarilan ve tecriibe
icin istimal edilen bu kazanin ocagindan

gelen duman gazlar lignitin iptidai kuru-
tulmast isinde kullanilmigtir. Bu gazlarin
harareti bir siirgli seklindeki anahtar vasi-
tasiyle ayarlanmustir.

Resim 3 : (ptidar kovetons focrdbe tesisation Plins

Ihtiyaca gore diger biitiin kazan terti-
batindan gelen gazlar de tecriibe icin kul-
lanilir ve bu kazanin duman gazlarina ka-
tilabilir. Bu sayede iptidai kurutma cihazi-
na giden gazlarin harareti kolaylikla ayar-
lanabilir. Ocak gazlarint emmek icin iptidai
kurutma tesisatinin nihai ucunda yerlesti-
rilmig bulunan ve gazlart tozlardan temiz-
lemeksizin damin lizerinden atan bir vanti-
lator mevcuttur.

Iptidai kurutma sistemi kurutma kulesi
ve buna bagl gazlart ayirma cihazina ulas-
tiran borulardan ibarettir. Aynen arkasin-
dan biitiin duman gazlarin1 emen ekzoster
(Exhauster) gelir.

Kurutma tesisatinin fazla iri taneli ham
komiir parcalartyla zorlanmamasi igin bun-
kerden gelen komiir iptidai kurutma terti-
batina verilmeden evvel 0 ild 40 mm. kut-
rundaki delikli kaba bir 1skaraya ve oradan
da dikenli degirmene varilir, ancak ufal-
diktan sonra iptidai kurutma Kulesinin en
yukarki ucunda bulunan doldurma hunisine
sevkedilir. Komiir, kurutma kulesinin yu-
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kar1 kismindan akitilirken kulenin alt kis-
mindan gelen gazlarin kagmamasi i¢in adi
gecen kule ile tahmil hunisi arasinda Zel-
lenkapselwerk tesmiye edilen bir tertibat
vazedilmistir. Tahmil hunisine komiir me-
yilli bir transportor vasitasiyle verilir. Bil-
hassa ¢ok yas komiir bahis mevzuu oldugu
zaman bu komiriin hiicreli  Zellenkapsel-
werk'in cidarlarina yapismamasi icin Biit-
tner firmast s6zii gegen tertibatin haricen
isitilmasini nazarit dikkate almistir.  Bun-
dan baska her bir hiicrenin ayr1 ayri ve de-
vamli surette temizlenmesi icin bir tertibat
diisliniilmiisse de en yas komiir bahis mev-
zuu oldugu halde bile buna lizum gortil-
memistir. Layikiyla 1sitma sayesinde yapis-
ma mahzurlarinin 6niine gecilmistir.

Kaba taneli ham komir ocak gazi cere-
yanina aksi istikamette kurutma kulesi i-
cerisinde hareket ederek asagi ucunda si-
cak gazlarla temasa gelir ve yukari ucunda
oldugu gibi yine bir Zellenkapselwerk'ten
gecerek meyilli transportor vasitasiyla ha-
rice sevkedilir. Buna mukabil o sirada so-
gumus bulunan ocak gazlar1 cereyanlari
tarafindan  birlikte gotiiriilen ince  taneli
veya toz komiir ayirma cihazinda ayrilir ve
yine bagka bir Zellenkapselwerk vasitasiy-
la umumi sevkiyat bandina verilir.

Kaba taneli lignit 14 metre yiiksekli-
gindeki kurutma kulesinde sicak ocak gaz-
lariyla temasa geldigi halde, ince taneli
komir daha dun siihunet dereceli gazlarin
cereyani icerisinden ayirma cihazina kadar
takriben 16 metrelik bir yol kateder. 3 No.
lu resimde C harfiyle gosterilen her iki bo-
ru parcasinin lagvi sayesinde ince komi-
riin kuruma yolu asagi yukari 12 metreye
indirilmistir.

Isin baslangicinda yas komiirle temasa
gelen oluk ve saclar tlizerinde husule gelen
yapiskanligr gidermek icin bu parcalar si-
cak buharla layikiyla 1sitilarak tecridedi-
lirler. Diger sa¢ cidarlarda kondanse suyun
tesekkiiliinii menetmek ve komiir yapigkan-
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Iigin1 6nlemek icin bu saclari basit bir su-
rette tecrit kafi gelir. Bilhassa bu is ayirma
mahrutunun agagi kismi icin varittir.

Boylece bir iptidai kurutma tesisati ilk
olarak bir tecriibe mahiyetinde Dora - He-
lene briket fabrikasinda kurulmus ve bu-
tesisat fabrikanin kapasitesine ayarlan-
mistir. Eski yas muamele binasi emre ama-
de bulundugundan bu ig icin 2 No. lu fabri-
ka secilmistir. Kazan ocaklar1 gazi sadece
miicavir kazan dairesinden yeni kurutma
tesisatinaverilmistir. Komiriin kurutma ye-
rine ve oradan briket fabrikasina nakli icin
mevcut iki adet meyilli transportor bandin-
dan istifade edilmistir.

Ad1 gegen briket fabrikast mecmu
1sitma sathi 6542 metre kareyi tutan alti
adet borulu kurutma teribatiyle elektrikle
isleyen alt1 otomatik pres ve beg adet elek-
rikli ¢ift prese maliktir. Fabrikanin kurut-
ma sathi1 esas tutularak 4 No. lu grafigin

asag1 kisminda buna tekabililen briket
imalatr ve kurutulan su miinhani vasita-
siyle gosterilmistir. Beher murabba metre
teshin sathinin giindelik kurutma kabili-
yeti 114 kg. olduguna gore 2 No. lu fabrika-
nin mecmu kabiliyeti saatte 31,1 tondur.
Fakat bu kurutma sathinin verim kabili-
yeti tam isletme esnasinda ayni kaldigin-
dan, buna muvazi rutubeti kurutmak icin
sarfedilen buhar miktar1 da degismez. Bun-
dan dolayr kurutma kabiliyetinin ayni kal-
mas1 esas alinarak komirin muhtelif bag-
langic rutubet derecelerine gore briket
fabrikasinin istihsal miinhanisi c¢izilmistir.

Lignitin iptidai rutubet tenoru yiikse-
lince briket istihsalini gosterir rniinhani
siiratle iner ve bu inig komiiriin rutubeti
ve yapiskanligr yliziinden kurutma tertiba-
tina gereken miktarda lignit verilmemesin-
den daha da hizlasir. O zaman noktali hat-
lardan gortlecegi gibi kurutma tesisatinin
normal verim kabiliyetinden tam istifade
edilmemis bulunur, neticede kurutma bu-
harinin bir kismindan faydalanilamaz.



Tesis olunan iptidai kurutma tertibati
sayesinde komiriin iptidai rutubeti % 3
nispetinde indirilir ki, bu da saatte 4,8 ton
sudan kurutulmasi demektir, yani ham ko-
miirde her saatte 35,9 ton kurutulmas: ica-
beden mecmu suyun % 13,33 iinii teskil
eder.
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Evvelce 1 No. lu grafikte gosterilen ham
komiiriin su tenoru miunhanisi 4 No. lu se-
kilde 10 ton brikete gore hesabedilmistir.
Bu miinhaninin Gstiinde % 3 iptidai ku-
rutmaya tekabiil etmek tlizere ayni miinha-
ni saga kaydirilarak tekrar cizilmis oldu-
gundan, muhtelif baslangic rutubet derece-
leri icin % 3 bir farkla su tenoru derhal
goriilebilir.  Bu mukayeseden anlasilacagi
vechile ham komiiriin iptidai kurutma va-
sitasiyle rutubetinin % 58 den % 55 e indi-
rilmesi mecmu kurutulacak su miktarinin
% 13,2 sini teskil eder, yine % 53 den %
50 ye indirilmesi halinde mecmu kurutula-
cak suyun % 1345 ibertaraf edilmis olur.
Goriilityor ki, iptidai rutubetin % 58 den %
55 e veya % 56 dan % 53 e veyahut % 53
den % 50 ye indirilmesi halinde kurutulan
su miktar1 pratik bakimdan aynidir.

Demek ki, iptidai kurutma sayesinde

yas komirlerden briket imali esnasinda
oldugu gibi normal rutubetteki lignit kul-
lanildig1 zaman bile istihsal artis1 kayde-
dildiginden bu ameliye her baslangi¢ rutu-
bet derecesi i¢in ve senenin bilitiin mevsim-
lerinde muvaffakiyetle tatbik edilebilir. Ipti-
dai kurutma yas komiirlere tatbik edildigi
zaman yapiskanlik yiiziinden imalatta rast-
lanan musgkiilati da onlediginden, tabiatiy-
le bu cesit komiirlerde sozii gecen usuliin
tatbiki randimani daha da artirir. Dora -
Helene briket fabrikasinin iptidai kurutma
tesisatin1 havi 2 No. lu subesiyle adi gecen
tesisati olmayan 1 No. h subesinin aylik
briket imalleri arasindaki dort aylik fark
ayni teshin sathina irca edilirse ortalama
olarak % 30 a kadar ¢ikmaktadir. Cok yas
komiirlerde bu randimanin artis nispeti da-
ha da yiisektir.

2 No. lu fabrikada yas veya 1slak mu-
amele yapilmadigindan ve buket imali icin
komiir 1 No. lu fabrikanin yas muamele te-
sisatindan temin edildiginden, iptidai ku-
rutma tecriibesi Onceleri izhar edilmis ko-
miurle yapilmistir. Sonralari bu tecriibele-
rin ufak kirilmigs ham komiirle yapilmasi
icin bunkerden komir dogrudan dogruya
2 No. lu fabrikaya verilmis ve 1 ile 2 No. lu
fabrikalar icin 0zel bunkerler ayrilmistir.
Bu sayede 2 No. lu briket fabrikasina ufal-
tilan bilhassa yas lignit nevileri gonderil-
meye baglanmistir.

Halihazirda 2 No. I fabrikadan 1 No.
I1 fabrikanin merkezi yas muamele tesisa-
tina nakliyat yapilmadigindan, yalniz ip-
tidai kurutulmus, fakat islenmemis komir
dogrudan dogruya komiir deposuna gonde-
rilir. Bu komiir sonradan esas kurutma te-
sisat1 Uzerindeki kiuicik eleklerden geciri-
lir. Elekler tizerinde kalan biiylikce parca
ve kirintilar trasportor seridiyle 1000 mm.
kutrunda ve 800 mm. genisligindeki c¢ekicli
degirmenlerde ogutuliir ve yine transpor-
tor vasitasiyle depoya sevkedilir. Esas ku-
rutma tesisat1 uzerindeki beheri 2,8 metre
murabba satithli 6 elegin mecmu eleme sat-
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h1 16,8 metre kare olup 1skara araliklari 6
ild 8 milimetre arasindadir. Eskiden aym
elekler, yas komiir fazla yapiskan oldugun-
dan, mekaniki temizleme tertibatiyle mii-
cehhezdiler. Ipltdai kurutma tesisatinin
kurulmasindan sonra kOmiiriin yapiskanligi
Onlenmistir.  Elegin iizerine transportorle
gelen komiur kolaylikla gectiginden, elek
temizleme tertibatina liizum kalmamuistir.
Hatta 1skara araliklarini 8§ mm. den 4 mm.
ye kadar ufaltmak mimkiin olmus ve bu
suretle daha ince taneli briket komiri el-
de edilmektedir. Elekler tizerinde kalan sert
komiir parcalarinin evvelden kurutulmusg
bulunmasindan dolay1 ufak bir degirmende

islemesi miimkiin oldugu halde 1 No. I1 fab-
rikada adi gecen sertlesmis komiir parga-

lar1 yliziinden husule gelen arizalar eksik
degildir.

Onceden derpis edildigi gibi iptidai
kurutma tesisatinin insasiyle daha kiciik

mikyastaki yas muamele tertibati kafi gel-
mis ve 1skara araliklarinin daraltilmas: ka-
bil oldugundan, daha ince taneli briket ko-
miri ihzar edilebilmistir.

Iptidai kurutma sayesinde komiiriin yas
muamelesi Kkolaylastig1 halde, transportor
seritleri ve oluklar1 vasitasiyla iptidai ku-
rutma tesisatina yas komuriin nakli ile ham
lignit bunkerinin bosaltilmasinda bazi
glicliiklerle karsilasilir. Bilhassa bunkerin
kismen dolu bulundugu zaman ve yas ko-
miir tarafindan bunkerin bosaltma deligin-
de viicuda getirilen koprii tarzindaki tesek-
kiiller ytiziinden bunkerin tahliyesi sik sik
inkitaa ugrar. Bu ylizden bunker arabasi
boslukta calisir ve iptidai kurutma tesisa-
tina az veya hi¢ denecek miktarda komiir
sevkedilmis bulunur ve tesisatin caligmasi
intizamsiz olur. Halbuki kurutma ameliyesi
muntazam ve devamli isleyebilmesi i¢in ko-
mir sevkiyatinin da devamli ve mutazam
olmasi sarttir. Aksi halde komiir sevkiyati
¢ok azalinca, sicak gazlarin miktar1 ayni
kaldigindan, komiir ziyadesiyle kurur ve
hi¢ de arzu edilmeyen komiir tozunun mey-
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dana gelmesine sebebiyet verir. Bundan
dolay1 iptidai kurutma tesisatina komiuriin
muntazaman sevkiyati isi gayet onemlidir.

Buna medar olmak tlizere ham lignit
depolarindan kdmiiriin muntazaman sevki
icin bunker arabalarina ayarli P. 1. V. me-
kanizmas1 vazedilmistir. Fazla yas olmayan
komiir bahis mevzuu oldugu zaman bunke-
ri muntazaman doldurmak suretiyle mun-
tazam sevkiyat saglanir. Bunker arabasinin
hizi cark:n islemesine bagli oldugundan, a-
rabanin hizi ancak c¢ark devrinin degisiti-
rilebilmesi derecesinde ayarlanir. Bunkerin
doldurulmasi esnasinda husule gelen fasil
veya araliklar bahis mevzuu oldugu zaman,
bunker arabasinin komiirsiiz yol boliimiin-
den gecmesi uzun strer ve iptidai kurutma-
ya komiir irsali bir ceyrek gecikebilir veya
tamamen inkitaa ugrar. Bunu onlemek icin
arabanin hareket hizinin ayarlanmasini ¢ar-
kin devrinden ayirmak gerektir. Arabanin
hizin1 carkin devrinden serbest kilmak su-
retiyle bunker arabasi icabinda stiratle ha-
reket ettirilebilir.

KOmiir miktarini tanzim icin bir bun-
ker arabasi yerine bunkerin tevzi masasi
uzunlugunca iki veya ti¢ arabanin isletilme-
si ve bunlarin birbirinin noksanlarini it-
mam etmesi ve icabinda bu arabalardan bi-
rinin veya ikisinin devirden c¢ikarilabilmesi
yerinde goriilmektedir.

Normal komiirlerde karsilasilan bu
glcliiklerden baska, fazla yas komiirlerde
bunker agizlarinda koprii seklinde bosluk-
larin meydana gelmesine yukarida isaret e-
dilmisti. Bu ylizden bunker dolu olmasina
ragmen vagonlara ylkleme ameliyesi du-
raklar veya Cok intizamsiz cereyan eder.
Bu gibi arizalar1 gozoniinde bulundurarak
ham komiir bunkeriyle iptidai kurutma te-
sisat1 arasinda mitevassit bir bunkerin ku-
rulmasini ve buradan gegen vagonlarin do-
ner masa tuzerindeki skreperlerle munta-
zaman yuklenmesi ve bu suretle iptidai ku-
rutma tesisatina komir gonderilmesinin
tanzimi disiinilmustir. Fakat projeye gore
iptidai kurutma tesisatinin kapasitesi naza-



rn itibara alimirsa (meseld Dora - Helene
fabrikasinda saatte 300 metre mikdp komii-
rim  kurutulduguna gore) intizamsizlikla
karsilasilmamasi i¢in miitevassit veya ara
bunkerin fazla biiyiik olmasi icabeder. A-
ra bunker misal olarak 100 metre mikap gi-
bi bliylik bir hacimda yapilsa bile ancak
20 dakika icin yetigir. Fakat mutavassit
bunker tagsmamasi icin tamamiyla dolduru-
lamayacagindan, pratik bakimdan ancak
mecmu hacmin yaris1 hesaba Kkatilabilir.
Demek ki ara - bunkerin bu kadar muaz-
zam olmasma ragmen ancak 10 dakikalik
bir inkita1 onlemeye kafi geleceginden, ip-
tidai kurutma tesisatina muntazaman Kko-
miur sevki elde edilmis olamaz. Ara bunke-
rin biiylik yer kaplamasi ve  transportor
bandinin cok yiikseklere ulastirilmast ve
isletme masraflarinin artmasi buna ilave
edilmelidir. Bundan bagka yas komiir bahis
mevzuu oldugu zaman esas bunkerde rast-
lanan gui¢liikler ara bunkerde de mevcut-
tur. Bu halde yas komiirlerde esas bunker-
deki mugkiilat iki misline ¢ikmis olur. Bu-
na nazaran ara bunker tesisi yerine esas
bunkerin tahliyesini islah etmek daha mii-
nasiptir. Bu maksatla bunkerin alt kisim
cidarlarinin buharla 1sitilmasiyle bunkerin
bosaltma deligi tizerindeki meyilli cidarla-
ra komiir yapismas: ve kopri tesekkiili-
niin oniine gegilir. Bu usul sayesinde elde
edilen muvaffakiyeti yukarida baska bir
vesile ile zikretmistik.

5 No. It resim bunker bosaltma deligi-
nin bir veya iki tarafinda bu isitma usulii-
niin nasil tatbik edildigini gosterir. Evvel-
ce betondan yapilmis olan ve bosaltma de-
liginin iki tarafina tesadiif eden bunkerin
alt kismi sagla tebdil edilmesi suretiyle di-
saridan buharla 1sitilabilir. Ist tesirini da-
ha miessir kilmak icin buhar borular
bunker cidarini teskil eden saclar lizerine
vazedilmemis, fakat yarim boru olarak sac-
larla kaynatilmig ve her kisimda boru se-
bekesiyle yukaridan buhar kanalina ve asa-
gidan su boru veya kanalina baglanmustir.
Bunker arabasina mani olmamak i¢in bo-

saltmak tarafindaki kondanse su borusu
komiir igerisinden potreli takiben karsi ta-
rafa gecirilir. Bunkerin bu sekilde teshini
sayesinde yapiskanligin ve kopri tarzinda-
ki bosluklarin meydana gelmesi onlendigi
tecriibelerle sabit oldugundan, kismen ya-
pilmis olan bahis mevzuu tertibatin biitiin
bunker bosaltma deliklerine tatbiki karar-
lastirilmistir.
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Bunkerin 1sitma prensibi komiir yapis-
kanlhigina karsi birkag yildan beri biiyuk
hacimda nakliyat arabalarinin elektrik ce-
reyani ile 1sitma prensibinin aynisidir. Yag
komiurin nakliyat ve islenmesi esnasinda
yapigsmasi yuziinden karsilanan giigliikler
daima teshin sayesinde Onlendigi bu misal-
le de teyidolunmaktadir.

Bunkerin bosaltilmasindaki  giicliikle-
rin Onlenmesine ragmen, bunkerin munta-
zaman doldurulamamasi yliziinden iptidai
kurutma tesisatina komiur sevkiyat: daima
tam olarak cereyan etmez. Bu yiizden ku-
rutma tesisatinin muntazaman ve ayni ka-
pasite ile calismasi temin edilemedigi gibi
kurutma derecesi sabit kalamaz. Beratini
istedigimiz su piskiiren veya hava iifleyen
otomatik bir tertibatla iptidai kurutma te-
sisatina giden komiir miktarina gore sevke-
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dilen gazlarin hararetini veya miktarini

ayarlamak miimkiindir.

Bundan bagka duman gazlarinin giris
hararetini ¢ikis hararetine gore de ayarla-
mak kabildir. Bununla beraber termomet-
renin ataleti yliziinden bu usul o kadar mii-
essir degildir.

Fakat iptidai kurutma tesisatinin bosa
calismasi yliziinden komiiriin fazlasiyla ku-
rumasina ve neticede istialine mahal bi-
rakmamak icin bir ayarlama tertibatina ih-
tiyac vardir. Bunun icin ekzosun (veya ek-
shaus'un) Oniine yerlestirilen bir regila-
torle gaz miktar1 ayarlanir ve iptidai ku-
rutma tesisatina giris harareti hava ilave-
siyle veya su piiskiirtme suretiyle tanzim
edilir.

Yapilan tecriibede halihazir isletme se-
raiti dolayisiyla komiir sevkiyatinin sik sik
inkitaa ugramasini  hesaplamak zorunda
kaldigimizdan, emme borusuna vazettigi-
miz bir regiilatorle gaz akimini icabinda ta-
mamen durdurmayr muvafik gordik.

Hava ilavesi ya gazlarin girisi aninda
kurutma kulesinden Once veya ayirict ci-
hazla vantilator arasinda yapilir. Hava ku-
rutma kulesinden Once ilave edilirse, gaz-
larin hizi, aynm1 kalmak sartiyla iptidai ku-

rutma tesisatinda gazlarin harareti diiser.
Sayet hava vantilatorle ayirict arasinda,
yani kurutma kulesinden sonra verilirse,

harareti degismeyen gazlarin akma hizi si-
fira kadar inebilir.

DENEME ve ISLETME SONUCLARI

Yapilan denemeler esnasinda siberde,
gazla: kurutma kulesine girerken ve ek-
zosterden evvel hararet dereceleriyle cere-
yan kuvvetlerini olgmek icin tertibat alin-
mistir. Kurutma kulesiyle ayirma cihazin-
dan ¢ikan komir miktarint olgmek icin O-
zel Olcii sandiklart kullanilmisgtir. Bu  san-
diklar oluklar icerisindeki doner kapaklar
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(*) marifetiyle doldurulmusturlar. Iptidai
kurutma tesisatina verilen ve oradan c¢ikan
komiiriin rutubeti, kurutulmusg komiiriin
hararet derecesi, tesisata giden gazlarin
giris ve ¢ikis dereceleri hergliin muntazaman
Olgtilmustir.

Saatte takriben 100, hattd bazan 130
ton ham komiirin islenebilecegini ve On-
ceden derpis olunan ve tamamiyla kafi ge-
len % 2,5 - 3 kurutma nispetinin % 4 e ka-

dar vyiikseldigini yapilan tecriibe goster-
mistir.
Vantilatoriin emme, kabiliyeti komii-

rin yarisinin kurutma kulesinden ve yari-
sinin da ayiricidan **) gecmesini  sagla-
mak lizere tanzim edilmisti. Tecriibe esna-
sinda kullanilan vantilator biiyiik gelmekte
ve motor 80 den 110 KW a cikarildigi hal-
de yine biraz zayif bulunmakta idi.

Vantilator tam kapasitsiyle calistirilir-
ken, komiiriin % 30 u kurutma kulesine ve
% 70 i ayriciya gitmekte idi. Fakat harp
zaruretleri karsisinda daha biliyik bir mo-
tor bulunamadigindan ve mevcut motoru
fazla zorlamamak icin vantilatorii biraz kis-
mak icabediyordu. Bu suretle komiiriin %
75 i kurutma kulesine ve % 25 i ayiriciya
isabet etmisti. Motor daha kuvvetli oldugu
zaman c¢ikan gazlarin ***) ayarlanmasiy-
la kurutma kulesi ve ayirict cihaza gide-
cek komiirleri arzu edilen nispet dahilinde
taksimi mimkiindiir. Cereyan vantilatoriin
emme kanalinda sikma kapaginin oniinde
ve arkasinda miitekabilen 350 ve 220 mm.
su siitunu, ayiriciya girerken 180 mm., ku-
rutma kulesinin list ucunda 150 mm. ve ku-
rutma kulesine girerken 65 mm. su siitunu
gostermektedir. Kurutma kulesiyle ayirict
cihazi arasindaki borunun kisaltilmasi taz-
yik tlizerinde Onemli bir tesir yapmamuistir.
rutubetin
yapil-

Iptidai kurutma tesisatinda
kurutulmasina dair bircok deneme

(*) Umschlagsklappen.
(**) der Abscheider.
(***) die Abgaze.



mis ve bunlardan asagida goriilecek olan
ortalama sonuclar elde edilmistir:

Kurutma kulesine isabet eden % 75
komiir ilk su tendriine nazaran vasati ola-
rak % 1,5 ile % 2,5 arasinda ve ayriciya
isabet eden % 25 komir ortalama takriben
% 10 nispetinde kurutulmustur.

Ayiricidaki kismin % 8 - 10 nu ve
mecmu komiriin asagi yukart % 2 sini tes-
kil eden 0 ild 1/2 mm. lik en ince tanelerin
rutubeti % 35 - 40 oldugu halde, ayirici-
nin % 15 ild 20 ve mecmu komiiriin % 5
ini tutan 5 mm. lik iri tanelerin rutubeti
% 53 U bulmaktadir. Bu duruma gore ayi-
ricidaki rutubet farklart % 13 ila % 18
nispetindedir. Ayrici ile kurutma kulesi a-
rasindaki taksimat daha iyi yapilirsa bahis
mevzuu rutubet farki daha da azalir.

Iptidai kurutmadan gecen mecmu ko-
miriin cinsleri ve su tendrleri %si asagida
gosterilmistir.

Tane ebadi Mecmu siklete Su tenoru
mm. gore % %
0 -1/ 8-10 47
12 - 4 60 53
4 - 6 30 54

Demek ki iptidaen kurutulan komiiriin
muhtelif cinsleri arasindaki rutubet farki
% 54 — % 47 = % 7 dir. Iptidai kurutma-
da zuhur edebilen kurutma farklar1 yii-
zliinden gerek esas kurutma, gerekse briket
imali esnasinda miugkiilatla  karsilasilma-
mistir. Fazla yag bulunan koémiiriin  1sitil-
masi, sliphesiz ki, muhtelif taneler arasin-
daki rutubet tevzinine iyi tesir eder.

Zaten acik isletme wusuli ile istihsal
olunan ayni komiir alininda st uste gelen
lignit tabakalarimin rutubet tenorleri ara-
sindaki fark % 7 yi, hattd daha fazla bir
nispeti bulur. Soguk mevsimlerin kuru
glinlerinde bile lignit damarinin kesim sat-
hinin 10 cm. altinda su mubhtelif rutubet te-
norleri tesbit edilmistir: Taban'nin hemen
ustiinde komiiriin su tenoru % 59,7 iken,
ayni damarin orta kisminda % 57,8 ve da-

marin Ust sathindan 50 cm. asagisinda rutu-
bet nispeti % 58,8 i bulur. Hattd en st
tabakanin 1-2 cm. kalinliginda ve havada
kurumus kismindan alinan kémiir numu-
nesi yalniz % 34,2 rutubet goOstermistir.
Yaz aylarinda giinesin tesiriyle komiiriin
ust kismi daha da fazla ve daha derinlere
kadar kurur.

Acik isletmelerin muhtelif kisimlarin-
da istihsal olunan kOmiirler ayni rutubette
olmadigi halde bunlarin karistiritlmasindan
briket imalinde miiskiilata tesadif edilme-
diginden, iptidai kurutmadan c¢ikan Kko-
miirlerin farkli rutubetli olmasi1 da aksi te-
sir yapmayacagt asikardir.

Iptidai kurutma ameliyesi ¢ok basittir
ve fazla hassas degildir. Bu is icin her var-
diyede bir kisi kafidir.

Yukarida da isaret olundugu gibi, yal-
niz komiiriin bandlarla gayrimuntazam sev-
ki miusgkiilat dogurur, ciinkii bu halde ko-
miir fazla kurur ve sevkiyatin duraklamasi
bu kuru komiirden komiir tozlarin tesekkii-
liine sebebiyet verir. Normal olarak ipti-
dai kurutma tesisatindan gecen komiir toz
yapmaz. Yas muamelede komiir tozlarini
bertaraf etmek icin komiiriin bandlardan,
oluklardan ve degirmenlerden gecmesi es-
nasinda tertibat alindig1 gibi, iptidai kurut-
ma tesisatinda da ayni tertibat alinmustir.
Bundan baska kurutma tesisatindan gelen
gazlardaki komir tozlarimi da *) emerek
uzaklastirmak 1azimdir, ciinkii yazin farki-
na varilmadigi bu tozlar kigin civarda teres-
siibederler.

Bundan baska komiir depolart iyice
havalandirilmak, aksi halde sicak komiiriin
meydana getirdigi agir rutup hava oradaki
calismay1 giiclestirir.

Iptidai kurutmadan gecen komiir heniiz
oldukca yiiksek bir rutubeti havi bulundu-
gundan, bu komirlerde istial ve infilak
tehlikesi yoktur. Bu sebepten oOtlirii gazla-
rin hararetini ayarlamak icin taze hava ila-
vesinde mahzur olmadigi gibi, bu gazlarda-

(*) Briiden.
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ki hamiz1 karbon derecesinin muayyen bir
nispette bulunmasi da mecburi degildir.

Gazlar tarafindan iptidai kurutma tesi-
satina birakilan 1s1 miktara gazlarin giris a-
nindaki hararetleriyle miitenasiptir. Bu 1s1-
nin bir kismi: 1) komiirdeki kurutmasi ge-
reken suyun tebahhuruna ve 2) briket ya-
pilacak komiiriin 1s1y1 masetmesine sarfo-
lunurken, diger kismi 3) iptidai kurutma-
da intisar eder ve 4) ekzostlardan ¢ikan
gazlarla birlikte zayi olur.

Rutubetin kurutulmasi icin  komiiriin
kurutma tesisatina girig sicakligi 10 derece
oldugu zaman, her kilogram suyu kurut-
mak i¢in 627 kalori sarfedilir.

Komiur iptidai kurutma tesisatindan
takriben 45 santigrat bir dereceyi haraket-
te ciktigindan, nakliyat esnasinda kurutul-
mas1 icabeden bakiye suyun asagi yukari
% 3 1 tebahhur etmis olur. Bundan dolayi
1s1 bilancosunda kurutma icin % 3 eksik
hesap edilebilir.

Lignitin kurutulmasi icin gereken 1si1
miktari: briket imaline verilen kOmiir na-
kis iptidai kurutma esnasinda tebahhur e-
den rutubet miktariyla 0,76 y1 tutan komu-
rin izafi sicakligl ve komirin kurutma te-
sisatindan ¢ikis harareti olan 45 ile giris sii-
huneti olan 10 dereceler arasindaki fark
carpinlarindan ibarettir.

Curuk gazlarda kalan 1s1 kaybi ise in-
tisar zayiatiyle birlikte mecmu 1sitma gaz
miktarinin takriben % 25 ini teskil eder.

6 No. i semada 1simin muhtelif mua-
meleler esnasinda taksim tarzi gosterilmis-
tir. Buna gore tecriibbe mahiyetindeki ipti-
dai kurutma icin saatte 6,13 milyon kalori
sarfedilmigtir. Bunun 2,63 milyon kalorisi
dogrudan dogruya kazan gazlarindan elde
edilmisken, 3,5 milyonu betahsis bu is i¢in
ihzar edilmis taze gazlardan saglanmistir.
Gazlarin girig harareti takriben 450 ila 500
derece olup, sema lzerinde 490 derece ka-
bul edilmistir.

Saatte 4,8 t — 0,15 t. = 4,65 ton suyun
kurutulmasi icin 2,91 milyon kaloriye ihti-
yac vardir. Komiuriin isitilmast icin de 1.8
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milyon kalori lazimdir. Bunun bir miktar,
yani 0,1 milyon kalorisinden tekrar istifade
edilebilir. Komiir 1sisinin diger bir kism
esas kurutma isine yarar.

100 dereceyi hararette iptidai kurutma
tesisatin1 terkeden gazlardan 1,8 milyon ka-
lori kaybi semada gosterilmistir. Buna %
7 = 0,33 milyon kalori intisar zayiati ila-
ve edilmelidir.

Normal olarak kazan dairelerinden ¢i-
kan duman gazlarinin *) higbir fayda te-
min etmeden kaybolduklarini gozoniinde
bulundurursak ve bunlar1 hesaba katmaz-
sak, taze gazlardan tamamuyla istifade edil-
digini ve yukarida sozl gecen duman gaz-
larinin zayiat1 karsiladigini 1s1 bilangosun-
dan gorebiliriz.

Dora - Helene fabrikasinda 1s1 nazari-
yesiyle miusbet iptidai kurutma tesisat1 sa-
yesinde elde edilen yevmi fazla istihsal 110
tondur. Bu fazla istihsal buharla kurutma
tesisatinin tevsii suretiyle elde edilmek is-
tenilirse saatte 3,28 ton komiiriin yakilma-
st icabeder. Bu miktar ayni istihsali temin
eden iptidai kurutma tesisat1 bahis mevzuu
oldugu zaman sarfedilen komiire nazaran
% 40 nispetinde fazladir.

IPTIDAI KURUTMANIN INKISAF
VE ISTIKBALI

Dora - Helene briket fabrikasida eski
yas muamele binasi iptidai kurutma binasi
olarak kullanilmalidir, c¢iinkii bu sayede
yeni binanin insasina liizum kalmadig1 gibi
miicavir kazan dairesinin ocak veya duman
gazlarinin buraya sevki en basit bir sekil
de cereyan eder. (7 No. lu resme bakiniz).

Iptidai kurutma arka arkaya siralanan
ve muvazi olarak calisan umumi bir serit-
vari komiir transportorii tarafindan tagdiye
edilen iki agregadan ibaret olmalidir.

Yas muameleden oOnce degirmenlerde
kirilan lignit 1 ve 2 No.li briket fabrikalari
arasinda bulunan takriben 160 metre uzun-

(*) Rauchgaze.
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lugundaki irtibat transportor kopri vasita-
siyle iptidai kurutma tesisatina sevkedilir.

2 No. It fabrikada halihazirda tecriibe
mahiyetinde calisan iptidai kurutma tesi-
sat1 nihayi sekilde insa edilecek kurutma
binasi bitisiginde kazan kOmiri kurutul-
masi1 icin muhafaza olunabilir.

Kazanda yakilacak komiiriin Onceden
kurutulmas:1  keyfiyeti briket istihsalinde
oldugu gibi randiman artmasma  miiessir-
dir. Ham lignit yakan kazanlarda gazlasma
ve yanma bolgelerinden oOnce komiirdeki
rutubetin bir kisminin tebahhuru icin ek-
seriya bir de kurutma bolgesi vardir. Fakat
bu buharlasma 1skara tlizerinde cereyan et-
tiginden kazanin yiikii hafiflesmis  olmaz.
Husule gelen su buhar gazlarla birlikte a-
lev yollarindan gectiginden llizumsuz  yere
ocak hacmini isgal eder. Halbuki ham lig-
nit kazana verilmeden Once biraz kurutu-
lursa, komiiriin 1s1 degeri yukselir ve cabuk
alevlenme kabiliyeti artar. Bundan bagka
komirin evvelden kurutulmasi ocaktan ci-
kan ciruk gazlarla temin edildigi halde,

1skara tizerinde kurutulmasi fazla komiir
sarfiyatina baghdir.

Kazan dairesi disinda komiriin Once-
den kurutulmasi yukarida sozii gecen fay-
dalardan bagka komiirlin yas olmasi yiiziin-
den kazan dairesine yapilan nakliyat glic-
liklerini de bertaraf eder. Kazan komiiri-
nun evvelden kurutulmasi sayesinde komii-
rin 1s1  kiymeti yiikseldiginden, kazanin
randimanini artirir ve binnetice fazla buhar

istihsal edilmis olur.

Dora - Helene briket fabrikasinda kul-
lanilan lignit bilhassa yas oldugundan, giin-
delik randiman normale nazaran oldukca
diusuk olmustur.

Iptidai kurutma sayesinde lignitin ru-
tubet derecesine gore briket imalinin giin-
de 300 ila 500 ton artabilecegi simdiye ka-
dar yapilan tecriibelerle sabit olmustur.
Bu 300 ild 500 ton fazla istihsalde komutun
yapiskanliginin bertaraf edilmesi biliylik a-
mil olmustur. Normal istihsale nazaran ha-
kiki artig giinde 200 ild 300 ton arasindadir.
Demek ki iptidai kurutmanin tatbiki sene-
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de en az 120.000 ton fazla briket
saglar.

Iptidai kurutma tesisatinin insast ile
techizi icin gereken miifredatli masarif lis-
tesi bu makalenin ¢ercevesi haricinde kal-
digindan, burada diger miimasil tesisata
ipucu olabilecek bir mahiyette baslica ser-
maye investmanlarina isaretle iktifa edile-
cektir. Bu kiymetler tabiatiyla mevcut is-
letme seraitine uygun olmalidirlar.

imalini

Dora - Helene briket fabrikalarinin 1
ve 2 Na. i kisitmlarn i¢in hazirlanan iptidai
kurutma tesisati projesi i¢in 200.000 rayh-
smark tahsis edilmistir. Takriben 160 met-
re uzunlugundaki komiir nakliyat kopriisi
ile iki seritvari transprotor ve sair tali te-
sisat ile techizat icin takriben 420 bin mark
sarfiyat goze alinmisti. Bu suretle iptidai
kurutmanin kurulmasi 620.000 rayhsmarka
mal olacakti.

Iptidai kurutma tesisati ancak komii-
rin yapigsmasindan husule gelen miugkiilatt
karsilamay1 istihdaf ederse, sogutma binasi-
nin tevsiine ve yeni briket preslerinin te-
darikiyle yeni tahmil tertibatina llizum yok-
tur. Yalniz kdmiiriin yapigmamasi icin ku-
rulacak iptidai kurutma tesisatindan elde
edilecek giindelik fazla briket istihsali 150
ild 250 ton arasindadir ki, yillik randiman
artis1 asagi yukarr 60.000 tondur ve beher
ton briket basina 10 rayhsmark isabet eder.

Fakat tam bir imalat artigt istenirse
500.000 rayhsmark tutarinda olan iki ¢ift
presin ildvesine ve pres binasimnin tevsiine,
birekt oluklarinin ve tahmil vasitasinin ar-
tirllmasina, ve yine 80.000 rayhsmarka mal
olacak sogutma binasinin biiyiitiilmesine
ihtiyac vardir. Binaenaleyh iptidai kurutma
tesisatinin  mecmu tutart 1.200.000 rayh-
smarki bulur ve ton basina yine 10 rayh-
smark isabet etmis olur.

Yukarida isaret edildigi gibi, iptidai
kurutma tesisatinin viicuda getirilmis ol-
mastyla briket istihsali arttigi halde buhar
sarfiyati artmaz. Ancak miitemmim pres-
lerin igletilmesi icin fazla buhar veya elek-
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trik cereyanina ihtiya¢ vardir. Bu ylizden
elektrik cereyanindan istifade edildigi za-
man santralde serbest kalan cereyan 400 KW
azalir. Presler buharla isletildigi zaman la-
zim olan fazla buhar kismen kurutma tesi-
sat1 icin kullanilan buhardan telafi olunur.

Bahsi gecen fazla istihsal normal usul-
lerle fabrikanin tevsii suretiyle elde edil-
digi takdirde bu fazla istihsal icin saatte 18
ton buhara ihtiyag¢ vardir. Suf bu fazla ran-
dimanin liizum gosterdigi buhar istihsalinin
temini icin 600.000 rayhsmark kiymetinde
bir kazan tesisat1 mecburidir.

Bundan bagka bu fazla istihsale teka-
bill eden ham komiiriin yas muamelede ih-
zart icin ayrica takriben 150.000 rayhsmark
degerinde bir yas muamele sistemi viicuda
getirilmelidir.

Bu yevmi 500 ton fazla istihsali kurut-
mak icin de beheri 1250 metre kare sathi-
da dort buharla kurutma tertibatina *) ih-
tiya¢ vardir ki, bunlarin mecmu degeri
1.100.000 rayhsmarktir.

Iptidai kurutmada oldugu gibi burada
da iki adet pres ve tahmil aracglari igin lii-
zumlu 500.000 rayhsmarkla sogutma terti-
batinin tevsii igin gereken asag1 yukari
80.000 rayhsmarkin ilavesi icabedeceginden
normal usullerle bu fazla istihsal elde edil-
digi zaman sarfedilmesi gercken meblag
2.430.000 rayhsmarka cikar ki, bu da ipti-
dai kurutma tesisat1 icin sarfedilen paranin
takriben iki mislidir.

Iptidai kurutma usulii ile briket fab-
rikast tevsi edildigi zaman tesisat ~masra-
findan her ton brikete 10 raysmark isabet
ettigi halde, ayni fazlalik icin normal usul-
lerle ton basina 20 rayhsmarki bulur.

Bu biitlin verilen izahat sunu ispat et-
mis olur ki, fazla istihsal icin iptidai ku-
rutma tesisatinin kurulmasi fabrikanin nor-
mal usullerle tevsiine nazaran daha cok
ucuza mal olur.

Sunu da soyleyelim ki, iptidai kurut-
ma sayesinde elde edilen faydalar fazla yas

(*) Dampftrockner



komiur icin oldugu kadar normal rutubet-
teki komurler icin de bahis mevzuu olabilir.

Simdiye kadar acik isletmelerde istih-
sal edilen komiiri makalemizin basinda i-
zah ettigimiz bazi1 tedbirler sayesinde ku-
rutma careleri araniliyordu. Buna ragmen
ham komiir daima rutubetini muhafaza edi-
yor ve bu durumda yas muameleye tabi tu-
tulmasi icabediyordu. Yas muamelenin bu
seraite gore ayar edilmesi lazimdi. Komii-
rin arzu edilen tanelikte olmasi icin elek-
lerin ebadi ve yas muamele sistemi gittikce
biiyiiyordu. Evvelce eleklerin elle yapilan
temizlenmesi ye ine elek satihlarinin art-
masi1 yiziinden mihaniki temizleme terti-
batina ihtiya¢ bas gosteriyordu. Bu terti-
bata ragmen elek delikleri daima sivanarak
tikandigindan, eleklerin otomatik temizleme
tertibatiyla miicehhez doner 1skaralarla de-
gistirilmesi gerekiyordu. Bundan dolay1
yas muamele gerek tesisat bakimindan ge-
rekse isletme masraflari bakimindan gittik-
¢e pahalilasiyor ve sade olmaktan uzakla-
styordu.

Iptidai kurutma sayesinde komiir rutu-
betinin en yiliksek dereceleri bertaraf edi-
lir ve kOmiir kurutulmasi iptidai kurutma
ile esas kurutma arasinda taksim edilirse,
esas kurutmanin isi hafifler ve yag muame-
lede 1slak komiirle calisilmaz. Bu sekilde
komiir ihzar1 yeni esaslara istinadettirilmis
olur. Simdiden cok pahali olan doner iska-
ralar yerine ince delikli elekler kullanila-
bilir. Cekicli degirmenler daha kiigtk ebat-
ta kurulabilir ve islerlerken tikanmazlar.

Bunlarda tesadiif edilen yapisma mahzur-
lar1 ortadan kalkar. Hattd yas muamele
isinde kuru muamelede oldugu gibi bun-
larin yerine daha elverisli zincirli tasima
tertibatindan *) istifade olunabilir.

Komiir kolaylikla akabileceginden de-
polarin bosaltilmas1 da kolaylasir ve ayri
bir nezareti icabettirmez. Kurutma tertiba-

(*) Kettenforderer.

t1 borularindan komiir kendi kendine akar
ve boru agizlarinin tikanmasi meydana gel-
mez.

Binaenaleyh gerek yas muamelede, ge-
rek esas kurutma esnasinda tesadif edilen
buitiin mahzurlar ortadan kalkmis olur, is-
letme masraflar1 azalir ve en miuhim ola-
rak istihsal kabiliyeti artar.

OZET

Ozet olarak diyebiliriz ki, miiteaddit
faydalar yiiziinden iptidai kurutma ameli-
yesi briket fabrikalarinin imalat seyrine
dahil edilmelidir. Bilhassa fazla yas ve ya-
piskan lignit nevileriyle calisgmak mecbu-
riyetinde bulunan fabrikalarda verim ka-
biliyetini yiikseltmek icin tatbik olunmali-
dir. Bununla beraber normal rutubetteki
lignitle calisan briket fabrikalarinda bile
iptidai kurutma ameliyesi randimani1 artir-
mak i¢in faydadan hali degildir.

iptidai kurutma sistemi bu kadar basit
olmasina ragmen, simdiye kadar taammum
etmemis olmasi ilk nazarda anlasilmamak-
tadir. Bunun sebebini tesisat zorluklarinda
ve teknik tereddiitlerde aramak lazimdir.
Simdiye kadar hakim olan kanaat yas ko-
miiriin ciizi olarak kurutulmasi esnasinda
tesekkill eden ani su buhar1 komiri hari-
cen daha fazla yas yapacagi ve yapigkanlik
evsafinin bertaraf edilemeyecegi merkezin-
de idi. Bundan bagka tebahhurun devami
lignitin miiteakip muamelesini de  giicles-
tirebilir. Sonraki tebahhurun Oniine gegil-
mesi icin siihunetin gayet ciizi ve peyder-
pey azaltilmasina, bu ise fazla miktarda
gaz sarfiyatina ihtiyac gosterdiginden ipti-
dai kurutma isinin iktisadi bakimdan el-
verigli olmadig1 kanaati galipti.

Hattd ¢ok taninmis miitehassis bir fir-
ma ham lignitin rutubet derecesini ciizi
miktarda indirmenin pek musgkil bir is o-
lacagin1 ve Dbelki de imkénsiz oldugunu
ileri siirerek miteaddit defalar yaptigimiz
tesisata dair teklifleri reddetmistir. Buna
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mukabil Biittner tekliflerimiz lizerinde ca-
lisarak kisa bir zamanda tesisat1i meydana
getirmistir.

Her ne kadar isletme esnasinda 6nceden
tasavvur ettigimiz teknik muskiilatla kar-
stlasiilmamigsada tizerimize aldigimiz me-
suliyet ve riziko az degildi. Iptidai kurut-
ma binasi ve gereken nakliyat vasitalari
mevcut olmasina ragmen bu tecriibeler icin

93.000 rayhsmark sarfi 1azim gelmistir. Ma-
den Direktorii Dr. Randhahn bu usuliin
kabili tatbik oldugunu anlamis ve lazim
olan paray1 temin eylemisti.

iptidai kurutma sisteminin tatbikiyle
lignit sanayiinde briket istihsalinin artaca-

g1, isletme masraflarinin azalacagimi ve
yas muamelenin sadelesecegini limidederiz.

Ingiltere'de Petrol (*)

Uzun seneler haricte petrol istiksaf-
larinda faal bir rol oynamig bulunan In-
gilizlerin ana vatani da nihayet petrol
mistahsili olmus bulunmaktadir. Filha-
kika Ingiltere bugiin artik Petrol Naziri
Mr. Geoffrey Lloyd' in dedigi gibi «Biylik
Britanya'nin kendisi gibi kiiciik fakat en
iyi evsafta» bir petrol sahasina malik bu-
lunuyor. Her ne kadar, biylik petrol miis-
tahsili memleketlerle veya Britanya'nin
muazzam petrol ihtiyaci ile mukayese e-
dilince, hali hazir senelik istihsali olan
100,000 ton ham petrol cok miitevazi bir
yek(in ise de, bu rakam bugiinki sartlar
altinda, gerek memleketin harp ihtiyag-
lar1 bakimindan ve bilhassa bunun ilerde-
ki arastirmalar1 tesviki gozOnunde tutula-
rak, onemli bir basar1 olarak telakki edil-
mektedir.

Hi¢ siiphesiz Ingiltere'deki bu yeni
petrol sanayii bir giinde gelisivermis bir
is degildir. Buglin basarili sonucu veren
prospeksiyon ve istiksaf igine 1930 yilina
dogru baslanmig, ve buglniin istihsaline
yol acan esash ilk petrol kesfi dokuz se-
ne sonra yani 1939 senesinde vuku bul-
mustur. Harbin basinda aylik istihsal 300
ton iken, gecen sene 9.000 tona yilikselmis
ve simdiye kadar mecmu istihsal yek{inu
300.000 tonu bulmustur. Simdiye kadar ik-
mal olunan kuyularin adedi 238 olup ya-

Petroleum Press Service No. 10/1944 ten ki-
saltilarak
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pilan sondajlarin mecmu derinligi 732.000
kademe balig olmustur. (I Kadem = 30.485
cm. dir). Harp yillarinin usta isci bulmak
ve lizumlu malzeme ve alatin temini hu-
susunda arzettigi gicliikler de g6zoniinde
tutulursa, neticenin dikkate deger bir ba-
sar1 oldugu belirir.

Bulunan bu petrol sahasi, petrolcii-
liikte en ileri arama ve istihsal usullerini
tatbik etmek ve en verimli ve en ekono-
mik istismarlar1 saglamakla sohret kazan-
mig bulunan ve (Anglo-iranian Qil Co.
Ltd.) in bir bransi sayilabilecek olan
(D'Arcy Exploration Co.) adindaki sirket-
tir. Esas petrol sahasi 2 mil uzunlugunda
ve yanim mil genisligindedir. Miiteaddit
tabakalar halinde rastlanan baslica petrol-
Iii kumlarin vasati derinlikleri 2.000 -
2.500 kadem arasinda olup beher kuyunun
glinliik istihsali yarim ton ile bes ton ara-
sindadir. Gaz tazyikleri umumiyetle al-
cak olup halen biitiin kuyudan petrol tu-
lumbalarla cekilmektedir. Tesbit edilen
en yiksek ilk (inisyal) gtinliik akig 50 ton
olmakla beraber bu ancak kisa bir zaman
devam etmistir. Ham petrol ile elde edi-
len hava gazinin benzin kismi alindiktan
sonra, mahrukat makaminda kullanilmis-
tr.

Ham petrol Avrupa'da esine rastlan-
mayan yuksek evsafta bir parafin esasi
olup vasati izafi agirligi 0,835 dir;takti-
rinde % 20 benzinden maada biiyiik nis-
betlerde gaz, mazot ve makine yaglari



