[ XI. SANAYI VE CEVRE }

XI.A. KUCUK SANAYI SITELERI (KSS)

Sanayilesen ve gelisen iilkemizde basta kiiglik isletmeler olmak iizere esnaf ve
sanatkarlar kesimi halen olduk¢a daginik bir yapida, her tiirlii saglik kosullarindan ve
cagdas ticaret anlayisindan uzak mahalle ve sokaklarin izbe koselerinde sikisip kalmis
diikkan ve atOlyelerde iiretim yapmaya c¢alismaktadirlar. Bu kesimin sorununa en etkili
¢6ziim yolunun “Sanayi Siteleri” ve “Toplu Is Yerleri” oldugu artik kabul edilmektedir.

Sanayi siteleri uygulamasi ile;

Kiiciik esnaf ve sanatkarlarin yetersiz altyapi, sagliksiz calisma ortami ve
daginikliktan kurtarilarak her tiirlii altyapisi hazirlanan cagdas ve toplu is yerlerine
kavusturulmast amaglanmaktadir. Ciinkii, sanayi siteleri, benzer ve farkli is kollarinda
calisan kiiclik igyerlerini yeni bir merkezde toplamakta, ihtiyaglar hep birlikte daha kolay
ve ekonomik olarak karsilanabilmekte, bu toplu sitelere yeni teknolojilerin transferi ve
uygulanmasi daha kolay ve maliyeti diisiik olmaktadir.

Kiiclik sanayi siteleri, mahalli ve bolgesel ihtiyaclarin karsilanmasinda, bolgesel
istthdam imkanlarinin artirilip igsizlik ve carpik kentlesme ile ¢evre sorunlarina ¢éziim
bulunmasinda énemli rol oynamaktadir.

XI.A.1. Kii¢iik Sanayi Sitelerinin Yapimindaki Ana Politikalar

a) Il ve ilgelerin planl gelismesine yardimci olunmasi ve ¢evrenin korunmast,

b) Kiiciik sanayinin az gelismis bolge ve yorelere yayginlastirilmasi,

c¢) Tarirm  alanlarinin kiigiikk sanayide kullanilmasinin 6nlenmesi ve sanayi
sitelerinin tarim dis1 topraklarda kurulmasina imkan saglanmasi,

d) Altyapisi tamamlanmis ortak aritma tesisleri ile ¢cevre kirliliginin 6nlenmesi,

e) Altyap:r ve diger sosyal tesisleri hazirlanmis arsa arzi suretiyle sanayiyi tesvik
etmek vb. temel politikalar sayilabilir.

XI1.A.2. Diizenli, Planh Is Yerleri ve Cevrenin Korunmasi

Ozellikle 1950’1i yillarda baslayan ve 1960’11 yillardaki sanayilesme ¢abalarina
paralel olarak son yillarda hizla ¢cogalan kii¢iik esnaf ve sanatkarlar, dncelikle en uygun yer
olarak yerlesim alanlart ve sehir merkezlerinde gelisi giizel yerleserek faaliyet
gostermektedirler. Ancak uygulanan teknolojinin degismesi, hizli niifus artis1 ve sehirlerin
biiyiimesi sonucu kiigiikk esnaf ve sanatkarin cevresine yaptigi olumsuz yan etkilerin
ulastig1 boyutlar, bu kesimi yerlesim alanlar1 disina ve daha diizenli toplu is yerlerine
taginmaya mecbur etmektedir.

Boylece plansiz, diizensiz ve sagliksiz is yerleriyle yerlesme alanlarinda daginik bir
sekilde faaliyet gosteren kiiclik esnaf ve sanatkarlar kesimi, ¢evre halki i¢in kirli ve daginik
goriintislii is yerleri yaninda, ¢ikardiklar giiriiltii, emisyon ve gorsel olarak da olumsuz bir
durum meydana getirmektedir.
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Bu amagla, kiigiik esnaf ve sanatkarlar yoniinden olumlu bir planlama araci olan
Kiiciik Sanayi Siteleri, yerlesim alanlart ve sehir acisindan da benzer olumluluklar
tasimakta ve yerlesim alanlarinda, ¢evre kalitesinin iyilestirilmesi ve belirli bir diizeyde
tutulmasini miimkiin kilacak en uygun ¢6ziim yolu olarak goriilmektedir.

XI.A.1. No’lu Kiigiik Sanayi Siteleri Haritasinda gosterildigi gibi, 2000 yili sonu
itibariyle; 313 adet tamamlanmis Kiigiik Sanayi Siteleri, 195 adet de 2001 yili yatirim
programina alinanlar olmak iizere toplam 508 adet Kiiciik Sanayi Siteleri
bulunmaktadir.(Bkz: Tiirkiye Cevre Atlas1 Kisim: XI.B Kiiciik Sanayi Siteleri ve
Organize Sanayi Bolgeleri, Tablo:XI.B.1)

Kaynak

1.Sanayi ve Ticaret Bakanligi, Kiigiik Sanatlar ve Sanayi Bolgeler ve Siteleri Genel
Miidiirligi, Mayis, 2001.
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E4- 2000 Y1l Sonu itibari ile Biten Kiigiik Sanayi Siteleri -313 adet
g=l- 2001 Y1l yatirim programinda yer alan Kiiciik Sanayi Siteleri-195 adet

Kaynak: Sanayi ve Ticaret Bakanlig Kiigtik
Sanatlar ve Sanayi Bolgeleri ve Siteleri
Genel Midiirligii-2001
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XI.B. ORGANIZE SANAYI BOLGELERI (OSB)

Tiirkiye’de 1960’11 yillarin basindan itibaren ve 6zellikle planli kalkinma dénemine
gecildikten sonra iilke kalkinmasinda, bolgesel dengesizlikler olusturulmadan geri kalmis
bolgelerin kalkinmalarini tesvik ederek sanayi yatirimlarini bu bolgelere ¢ekmek suretiyle
dengeli bir kalkinmay1 saglamak icin “Organize Sanayi Bolgeleri” uygulamalari
baslatilmistir.

Organize Sanayi Bolgeleri, agir sanayi kompleksleri disinda, birbirleriyle isbirligi
halinde tiretim yapan kiiclik ve orta dl¢ekli imalat sanayi tiirlerinin belirli bir plan dahilinde
yerlestirilmeleri ve gelistirilmeleri i¢in, siirhi tasdikli arazi parcalarinin gerekli altyapi
hizmetleriyle ve ihtiyaca gore tayin edilecek sosyal kurumlarla donatildiktan sonra planlt
bir sekilde ve belirli standartlar dahilinde sanayi i¢in tahsis edilebilir ve isletilebilir hale
getirilerek organize edilmis sanayi bolgesi olarak tanimlanmaktadir.

Organize Sanayi Bolgeleri uygulamasi ile benzer ve entegre is kollarinda calisan
isletmeler ayni igyeri icinde toplanmakta, ihtiyaglar1 hep birlikte daha kolay ve ekonomik
olarak karsilanabilmekte, bu isyerlerine yeni teknolojinin transfer edilmesi ve uygulanmasi
daha kolay ve ekonomik olmaktadir.

Organize Sanayi Bolgeleri, mahalli ve bolgesel ihtiyaglarin karsilanmasinda,
istthdam imkanlarmin artirilmasi, issizlik ve plansiz sehirlesme ile ¢evre sorunlarina
¢6ziim bulunmasinda biiyiik rol oynamaktadir.

Gerek kalkinma diizeyi ve gerekse sosyal, ekonomik, cografi, kiiltiirel ve politik
yapilar1 birbirinden biiytlik farklilik gosteren bir ¢ok iilkenin ortak yonlerinden bir tanesi,
hem girisim say1s1, hem de tiretim ve istthdam kriterleri agisindan biinyelerindeki Organize
Sanayi Bolgelerinin iilke ekonomilerindeki 6nemli paya sahip olmalaridir.

Kiigiik ve orta boyutlu isletmelerde Organize Sanayi Bolgelerinin iilke
ekonomilerinde ve sanayilesmekteki yeri, tartisilmaz 6neme sahip bulunmaktadir.

XI.B.1. Organize Sanayi Bolgelerinin Kurulmasinda Ana Politikalar

a) Sehirlerin planl gelismesi ve ¢evrenin korunmasi,

b) Sanayinin gelismekte olan bolgelere kaydirilarak, kalkinmada dengelerin
saglanmasi,

¢) Tarim alanlarinin ve verimli topraklarin sanayide kullanilmasinin 6énlenmesi,

d) Organize Sanayi Bolgelerinin tarim dis1 alanlarda kurulmasma imkan
saglanmast,

e) Sosyal tesisleri ve altyapist tamamlanmig ortak aritma tesisleriyle cevre
kirliliginin 6nlenmesi ve ¢evrenin iyilestirilmesi,

f) Altyapr ve diger sosyal tesisleri hazirlanmis ucuz arsa arzi suretiyle bolge
ve yorelerde Organize Sanayi Bdlgelerini tesvik etmek vb. temel politikalar
olarak sayilabilir.
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XI.B.2. OSB Yer Secimi Usul ve Esaslari

Ulkemizde giderek yaygimlasan Organize Sanayi Bolgeleri yatirimlarmin sosyal,
ekonomik ve cevresel degerler agisindan, bir plan ve program biitiinii i¢inde, en uygun
sekilde gergeklestirilmesi amaciyla yer se¢imleri konusundaki tespitler, ilgili tim kurum ve
kuruluslarin goriisleri dogrultusunda yapilmaktadir.

OSB yer secimi, 12.04.2000 Tarih ve 4562 No’lu “Organize Sanayi Bolgeleri
Kanunu” ve bu kanuna baglh olarak cikarilan 21.05.2001 Tarih ve 24408 Sayili Resmi
Gazete’de yayimlanan “Organize Sanayi Bolgeleri Yer Se¢imi Yonetmeligi”
cercevesinde, Sanayi ve Ticaret Bakanligi’nin koordinesinde, ilgili kamu kurum ve kurulus
temsilcilerinden olusan Yer Se¢imi Komisyonu'nun yerinde yaptigi ¢alisma sonucunda
belirlenmektedir. Her kamu kurum ve kurulus temsilcileri kendi kurumlarinin goérev ve
yetki alani cercevesinde goriislerini belirtmektedirler. OSB alaninin segilebilmesi i¢in
Komisyona katilan iiyelerin oy birligi gerekmektedir.

XI.B.2.1. OSB’nin Kurulma Asamalari

1- Etiid Safhasi
-ilin/ilgenin Genel Degerlendirilmesi,
-1/100.000 Esik Analizi,
-Alternatif Alanlarin Belirlenmesi,
-1/25.000 Esik Analizi,
-Alternatif Alanlarin Ozelliklerini igeren Rapor.

2- Yer Secimi Safhasi
-Komisyon Olusturulmast,
-Alternatif Alanlarm Incelenmesi,
-OSB Yerinin Kesinlesmesi,

3- Gozlemsel Jeolojik Etiid

4- Miitesebbis Heyetin Kurulusu

5- Yatirnm Programinda Yer Almasi
6- Kamulastirma

7- imar Plan ve Altyapi Thaleleri

8- insaat ihaleleri

Bu cergevede, Tiirkiye’de 2000 Yili Sonu itibariyle Biten ve 2001 Yili Yatirim
Programinda Olan Organize Sanayi Bolgeleri (OSB) ve Kiigiik Sanayi Siteleri
(KSS)” Tablo:XI.B.1°de verilmistir. Burada da goriilecegi iizere;

- 2000 y1l1 sonu itibariyle 51 adet biten,
- 2001 yili Yatinm Programi’nda olan 227 adet olmak iizere toplam 278 adet

Organize Sanayi Bolgesi bulunmaktadir.

Ayrica, Organize Sanayi Bolgelerinin iilke genelindeki dagilimim Harita:X1.B.1’ de ve
Organize Sanayi Bolgeleri aritma tesisleri durumu ise Grafik: XI.B.1’de dsterilmistir.
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Tablo:XILB.1 Tiirkiye’de 2000 Yili Sonu itibariyle Biten, 2001 Yili Yatirrm Programinda Olan Kiiciik Sanayi
Siteleri ve Organize Sanayi Bolgeleri Listesi

Kiiciik Sanayi Siteleri Organize Sanayi Bolgeleri
Sira No 2000 Sonu Biten | 2001 Yih Yatirinm | 2000 Sonu Biten 2001 Y1l Yatirim
Projeler Prog.Olanlar Projeler Programinda Olanlar
iller Adet Isyeri Adet Isyeri | Adet Alan Adet Toplam Aritma
Sayisi Sayisi (ha) Alan (ha) Tesisi

1. Adana 4 1552 3 1020 1 500 2 770 1+1*
2. | Adiyaman - - 3 800 - - 1 150 -

3. Afyon 8 2536 6 556 1 275 8 750 IR
4. | Agn 2 412 4 400 - - 1 100 -
5. | Amasya 5 840 2 217 - - 3 193 -
6. | Ankara 12 2493 2 183 1 400 8 2302 153
7. Antalya 7 2151 1 400 1 196 2 295 1
8. | Artvin - - 3 352 - - - - -
9. | Aydin 7 1305 2 252 1 150 6 830 1*
10. | Balikesir 5 1760 3 390 - - 4 900 -
11. | Bilecik 3 325 - - 1 150 6 1180 1
12. | Bingol 1 154 2 177 - - 1 80 -
13. | Bitlis 3 266 1 50 - - 1 200 -
14. | Bolu 5 917 - - 1 60 5 510 1
15. | Burdur 4 1029 5 434 1 70 2 85 I8
16. | Bursa 9 1857 4 1447 3 647 9 764 =22
17. | Canakkale 4 564 5 582 - - 2 200 -
18. | Cankir1 2 152 1 100 1 110 1 - 1
19. | Corum 3 1189 4 538 1 260 2 627 IR
20. | Denizli 3 409 3 586 2 722 3 925 1%
21. | Diyarbakir 6 1163 1 376 - - 1 523 -
22. | Edirne 4 880 1 109 - - 2 460 -
23. | Elaz1g 3 961 3 550 1 100 4 310 1
24. | Erzincan 2 181 4 400 - - 1 348 -
25. | Erzurum 4 1064 5 650 1 100 1 380 -
26. | Eskisehir 4 920 - - 2 290 3 3450 [k
27. | Gaziantep 6 3078 4 1247 3 1300 2 1270 1
28. | Giresun 2 474 2 273 - - 1 70 -
29. | Giimiishane 2 332 - - - - 1 75 -
30. | Hakkari 1 50 2 170 - - 1 45 -
31. | Hatay 3 1629 5 900 1 180 3 250 1*
32. | Isparta 2 1046 3 300 1 252 3 60 1
33. | igel 6 1485 3 620 2 380 2 400 1
34. | Istanbul 9 2722 - - 3 1490 2 - 1*
35. | Izmir 12 3697 7 2354 2 800 17 1882 2HF3)
36. | Kars 1 54 3 533 - 2 200

37. | Kastamonu 8 1024 10 948 - - 3 300 -
38. | Kayseri 4 1536 1 80 1 600 5 1725 1ReS
39. | Kirklareli 3 581 - - - - 1 400 -
40. | Kirsehir 5 1287 1 99 - - 2 200 -
41. | Kocaeli 3 960 1 403 1 230 12 1390 I8
42. | Konya 19 4349 2 225 2 450 10 2200 1
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Tablo:XI.B.1 (Devam) Tiirkiye’de 2000 Yih Sonu itibariyle Biten, 2001 Y1l Yatirim Programinda Olan Kiiciik

Sanayi Siteleri ve Organize Sanayi Bolgeleri Listesi

Sira No Kiiciik Sanayi Siteleri Organize Sanayi Bolgeleri

2000 Sonu 2001 Y1l Yatirim 2000 Sonu Biten 2001 Yih Yatirim

Biten Projeler Prog.Olanlar Projeler Programinda Olanlar

iller Adet | Isyeri | Adet Isyeri Adet Alan Adet | Toplam | Aritma
Sayis1 Sayisi (ha) Alan (ha) | Tesisi
43. | Kiitahya 8 817 - - 1 170 3 380 -
44. | Malatya 5 1437 - - 1 300 2 530 1
45. | Manisa 8 1726 6 2890 2 350 5 897 1+1*
46. | K.Marag 6 1893 1 100 - - 1 300 -
47. | Mardin 1 190 4 729 1 300 1 - 1
48. | Mugla 3 528 5 550 - - 4 600 -
49. | Mus 1 100 5 367 - - 1 300 -
50. | Nevsehir 5 889 2 112 - - 1 160 -
51. | Nigde 3 751 1 65 1 261 2 292 1
52. | Ordu 4 1110 1 100 - - 3 260 -
53.| Rize 2 336 1 122 - - 1 - -
54. | Sakarya 4 484 4 362 - - 3 560 -
55. | Samsun 7 2322 - - 1 150 2 354 1
56. | Siirt 1 128 1 - - - 1 100 -

57. | Sinop 2 400 3 302 - - 3 276

58. | Sivas 7 1311 6 725 - - 3 1030 -
59. | Tekirdag 5 1314 1 130 1 440 7 1240 1*
60. | Tokat 6 1332 1 100 1 50 5 755 1
61. | Trabzon 5 794 1 60 1 100 2 210 1
62. | Tunceli 1 44 1 100 - - 1 100 -
63.|S.Urfa 3 705 2 800 1 286 1 1134 1
64. | Usak 2 483 1 100 1 360 2 500 1
65.| Van 2 455 8 1189 - - 1 200 -
66. | Yozgat 7 1291 3 398 1 150 - - -
67. | Zonguldak 5 816 4 820 - - 6 1040 -
68. | Aksaray 3 806 - - - - 2 286 -
69. | Bayburt - - 1 180 - - 1 500 -
70. | Karaman 1 360 1 368 - - 1 400 -
71. | Kirikkale 1 376 1 100 1 150 1 400 -
72. | Batman 1 250 - - - - 1 100 -
73. | Sirnak - - 2 250 - - 2 280 -
74. | Bartin - - 280 1 50 1 - 1
75. | Ardahan 1 132 5 350 - - 1 150 -
76. | Igdir 1 317 1 300 - - 1 200 -
77. | Yalova - - 1 600 - - 1 - -
78. | Karabiik 2 261 1 324 - - 1 100 -
79. | Kilis - - 2 350 1 90 - - -
80. | Osmaniye 3 529 2 179 - - 2 250 -
81. | Diizce 1 50 3 1100 - - 1 200 -
Toplam 313 | 74121 | 195 33223 51 12.919 227 40.883 41

*Atiksu Aritma Tesisi Mevcut Olan (Isletmeye Alinanlar) OSB’ler (12 Adet)
**Atiksularin1 Belediye Aritma Tesisine Baglanmig Olanlar OSB’ler (7 adet)
Not: ( *) Konulmayan rakamlar ise Aritma Tesisi 2001 Yili Yatirim Programinda Olan OSB’ler (22 adet)

Kaynak: Sanayi ve Ticaret Bakanligi, Kiigiik Sanatlar ve Sanayi Bolgeleri ve Siteleri Genel Miidiirliig.
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Aritma Tesisi 2001 Yili
Yatirim Prog.Olan OSB'ler

Atiksularini Bel. Arit.Tes.
Bag. Olan OSB'ler

Atiksu Aritma Tes.
Mev.OSB'ler

2001 Yih Yat.Prog.Olan
OSB'ler

Biten OSB'ler (2000 Sonu)

Grafik: XI.B.1. Organize Sanayi Bolgeleri ve Aritma Tesislerinin Durumu.

Kaynak: Sanayi ve Ticaret Bakanligi, Kiigiik Sanatlar ve Sanayi Bolgeler ve Siteleri Genel Miidiirligii, May1s,2001.
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CED ve Planlama Genel Midiirliigi
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Harita No: XI .B.1
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XI.1. CEVREYI ONCELIKLE ETKIiLEYEN BAZI SANAYILER

Gelisen ve degisen diinyada, insanlarin temel ihtiyaclarinin biiyiik bir kismi
sanayinin irettigi mal ve hizmetlerle saglanmaktadir. Ayrica sanayi iirlinleri, modern ve
cagdas hayat standartlarinin maddi tabanini olugturmaktadir. Bu sebeplerle biitiin toplumlar
gelisen caga gore degisen ihtiyaclarimi karsilayabilmek i¢in sanayilesmeyi mutlaka
ulagilmasi gereken hedef olarak kabul etmislerdir. Ciinkii sanayi, modern ve kalkinmis
toplumlarda ekonominin temelini olusturmaktadir.

Sanayi bir yandan, dogal kaynaklar1 kullanarak iirlin verirken, diger yandan da cevre
kirliligine sebep olmaktadir. Sanayilesme siirecine giren ve sanayilesmesini tamamlayan
toplumlar, bu gelismeler sirasinda ¢evre ve dogal kaynaklar bitmez tilkenmez bir kaynak
olarak kullanmislardir. Ancak dogal kaynaklarin azaldigini, doganin kendini yenileme
giiciiniin smirli oldugunu ve ekolojik dengelerin bozulmaya basladigini fark ettikleri
zaman, hem sanayilesmeyi siirdiirmek, hem de ¢evreyi koruyabilmek i¢in koklii tedbirler
aramaya baslamislardir.

Sanayilesmenin olusturdugu ¢evre sorunlarinin 6ncelik ve anlami son zamanlarda
biiylik dl¢iide degismistir. 1970’11 yillarin basinda ¢evre kirlenmesi; hava, su ve toprak
kirlenmesi olarak degerlendirilirken ve ¢evrenin, kendisine atilan her tiirlii atik ve artig
kabul eden serbest bir mal oldugu kabul edilirken, bugiin bu deger yargilar1 degismis,
cevrenin de bir kaynak oldugu, zamanla kirlenerek tiikenebilecegi ve bu kaynak
kullaniminin da bir maliyetinin olabilecegi anlasilmistir.

Cevre kirlenmesi ve korunmasiyla ilgili olarak basta Ekonomik Isbirligi ve
Kalkinma Tegskilatt (OECD) olmak iizere, bu konudaki en kapsamli aragtirma “Diinya
Cevre ve Kalkinma Komisyonu” tarafindan 1987 yilinda rapor haline getirilmis ve “Ortak
Gelecegimiz” adiyla Tiirkiye’de de yayimlanmistir. Bu raporda ana tema olarak, “Cevre
ve kalkinmamin birbirine ayrilmaz bir sekilde bagh oldugu ve siirdiiriilebilir
kalkinma simirlarinin ¢evre kaynaklan ile belirlenebilecegi, ayrica siirekli ve dengeli
kalkinma kavramlar1” islenmistir.

XI.1.1. Genel Cevre Kirlenmesi ve Alic1 Ortamlar

Cevre kirlenmesi genel olarak ele alindiginda;
- Hava kirlenmesi,

- Su kirlenmesi,

- Toprak kirlenmesi,

- Atik kontrolii ve

- Giirtilti olarak siiflandirilabilir.

Hava kirlenmesi genel anlamda, sanayi kuruluslarinda meydana gelen emisyonlarin
hicbir 6nlem alinmadan atmosfere birakilmasi, ulasim araglarindan kaynaklanan egsoz
gazlarinin atmosfere verilmesi, ¢esitli tesislerde ve evlerde yakilan fosil yakitlarindan
ortaya ¢ikan partikiil, kiikiirt, azot oksitler ve hidrokarbonlardan olusmaktadir.

Su kirlenmesi, ayni sekilde sanayi atiklarimin ve evsel sivi atiklarin herhangi bir
aritima tabi tutulmadan dogrudan su kaynaklarina bosaltilmasi ile toprakta biriken pestisid
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ve asir1 kullanilan kimyasal giibre kalintilarinin zamanla taginarak, yiizeysel veya yeralt1 su
kaynaklarina ulagsmasi1 sonucu ortaya ¢ikmaktadir.

Toprak kirlenmesi; arazinin yanlis kullanilmasi, fazla giibre kullanimi, tarim
koruma ila¢ kalintilar1 ile sanayi ve evsel kati atik ve artiklarin dogrudan araziye
dokiilmesi, ayrica hava kirlenmesine sebep olan kirleticilerin yagislarla topraga ulagsmasi
sonucu meydana gelmektedir.

Giiriiltii kirliligine sebep olan kaynaklar ise; plansiz kentlesmeye bagl yerlesim
alanlari, ulasim araclari, hava tasimaciligi ve endiistriyel kuruluslardir.

Cevre kirlenmesi yore, bolge veya lilke genelinde olabilecegi gibi uluslararasi
boyutlarda da olmaktadir. Cilinkii cografi sinir tanimayan meteorolojik olaylar, uluslararasi
akarsu ve denizlerde de ortak sorunlar meydana getirmektedir.

XI.1.2. Cevreyi Kirleten Temel Sektorler

Cevre kirlenmesi, bozulmasi ve dogal kaynaklarin tiiketilmesinde, sanayi cok
Oonemli bir paya sahip olmakla birlikte, tek etken degildir. Bu sebeple, ¢evre politikalarinin
olusturulmas1 basta sanayi olmak iizere diger temel sektor faaliyetlerini kapsayacak bir
biitlinliik i¢inde ele alinmalidir.

Cevre kirlenmesine sebep olan ve ayni zamanda bir iilke ekonomisinin temelini
olusturan sektorleri su sekilde siralamak miimkiindiir:

Sanayi Sektort,

Enerji Sektort,

Madencilik Sektorii,

Tarim Sektorii,

Yerlesim Alanlari,

Altyap1 ve Ulasim Sektorti,
Turizm Sektorii olarak sayilabilir.

* K ¥ K K K *

Cevredeki fiziksel kirlenme ve bozulma hava, su ve toprak kirlenmesi olarak
siiflandirilabilirse de bunlar ¢ok ¢abuk birbirine doniisebilir. Ciinkii ekolojik dengenin bir
parcasindaki bozulma, biitlin sistemin yapisin1 olumsuz yonde etkiler. Bunun igin ¢evre
kirlenmesini sadece hava, su ve toprak kirlenmesinden ibaret saymak hatali bir yaklagim
olur.

XI.1.3. Cevreyi Oncelikle Kirleten Baz1 Sanayiler

Cevre kirliliginin en 6nemli kaynaklarindan birisi de tartisilmaz olarak endiistriyel
kuruluglardir. Sanayilesme ve gelismenin sonucu olarak bir¢ok sinai kurulus, amact
dogrultusunda ve 6zellikle liretim faaliyetleri esnasinda yeterli 6nlemleri almadan hava,
su, ve topraga verdikleri kati, sivi veya gaz halindeki atik ve artiklarla ¢evreyi yogun bir
sekilde kirletmektedir.

Ancak degisik mal ve mamul iireten tim endiistriyel kuruluslar kirletici ana
kaynak olarak saymak sz konusu olmakla birlikte, ¢esitli sektorlerin alici ortamlara
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verdikleri ¢cok cesitli atik, artik ve emisyon yiikii agirliklarina gore bir siralama yapilmasi
miimkiin olmaktadir.

Hava ve suya atilan farkli nitelikte kirletici parametreler dikkate alinarak, Tiirkiye
Odalar ve Borsalar Birligi (TOBB), Cevre Kurulu tarafindan 1993 yilinda hazirlanmis olan
bir raporda Bazi Endiistriyel Faaliyetlerin Cevresel Etkileri, Tablo: XI.1.1.”de verilmistir.

Cevre kirliligine yol agan ve potansiyel kirlilik kaynaklar1 esas alinarak XI.1.
No’lu Harita’da Tiirkiye’de Cevreyi Oncelikle Etkileyen Bazi Endiistriyel Sektdrlerin
Dagilimi1 genel ¢evre durumunu yansitacak bicimde yer almaktadir. Ayrica Tiirkiye’de
Cevreyi Oncelikle Etkileyen Bazi Sanayi Kuruluslarmn Illere Goére Dagilimi Tablo:
XI.1.2°de gosterilmistir.

Cevresel etkileri agisindan incelenen bu endiistriyel faaliyetler grubu ayn1 zamanda;
26 Eylil 1995 Tarih ve 22416 Sayili Resmi Gazete’de yayimlanan “Gayri Sihhi
Miiesseseler Yonetmeligi”’nde Birinci Sinif Gayri Sithhi Miiesseseler arasinda yer aldig:
gibi, 23 Haziran 1997 Tarih ve 23028 Sayili Resmi Gazete’de yayimlanan “Cevresel Etki
Degerlendirmesi Yonetmeligi” (Ek:I) listesinde de yer almaktadir.

Cevreyi en fazla ve oncelikle kirlettigi bilinen bazi sanayi faaliyetler grubunun,
kontrolstiz ve yeteri kadar 6nlem almadan, alic1 ortamlara dogrudan biraktiklar1 atik, artik
ve emisyonlarin ¢evreye etkileri dikkate alinarak, kirletici 6zelligi yiiksek bircok parametre
Tablo:XI.1.’de 6zetlenmistir. Sanayi faaliyet gruplariyla ilgili olarak 6zet bilgiler (Bkz:
“Tiirkiye Cevre Atlas1” Cevreyi Oncelikle Etkileyen Baz1 Sanayiler, Kisim: XI.1,.X.2..
XI.15’de) ayri konu basliklar1 altinda verilmistir.

Kaynak

1- TOBB, Cevre Kurulu Raporu, Tiirkiye Odalar ve Borsalar Birligi, 1993.

2- Gayri Sthhi Miiesseseler Yonetmeligi, 26 Eyliil 1995 Tarih ve 22416 Sayili Resmi
Gazete.

3- Cevresel Etki Degerlendirmesi YoOnetmeligi, 23 Haziran 1997 Tarih ve 23028 Sayili
Resmi Gazete.

273



Tablo:XI1.1.1 Baz1 Endiistriyel Faaliyetlerin Cevresel Etkileri

Cevreye Atilan Hava Kirleticileri Cevreye Atilan Su Kirleticileri
Diger
Faaliyet Tiirii TAP | Agir | CO- | NH; | NOy | SO, | H:S Flo Hidro Koku Du- Dig. | Agir Siya- | Siil- | Nit- NH; Fos- | Klo- | BOI Floriir | Fenol- | Askida SS Org.
Met. | CO, riir Karbon man Org. | Met. nid fat rat fat rir | KOI Biles. | ler Kati Kim.
Kim. Md.
Rafineriler, Gaz ve X X X X X X X X
Siv.Tesisler
Termik Santraller X X X X X X X
Entegre Kimya Tes.| x X D¢ X X X X X X X X X X X b'e X X X b'e X
(Pet.Kim.+Tar.Il.)
Kagit Sanayi X X X X X X X X X X X X X X
Demir-Celik Sanayi X b'e X X X X X X b'e X b'e X X X X X X X X
Cimento Sanayi
Giibre Sanayi X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
Seker Sanayi X X X X X X X X X X X
Et Entegre Tesisi X X X X
-Deri Sanayi X X X X X X X X
Maden Cikarilmasi
-Aliiminyum X X X X
-Bakir X X X b'e b'e X X X
-Kursun-Cinko X X X X X X X
-Tas-Toprak Sanayi X X X b'e X b'e X

Kaynak: TOBB, Tiirkiye Odalar ve Borsalar Birligi, Cevre Kurulu Raporu, s:46:48, 1993.
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Tablo:XI.1.2. Tiirkiye’de Cevreyi Oncelikle Etkileyen Bazi Temel Sanayi Kuruluslarinin illere Gére Dagilhim

s _e =% | | z|z5|=
Sira E = % 3-: ® g Li g l‘i o é E ‘2 E
No lter 22 |s2|£2|EE |eE|Ea| 2| EE|55| 2

£% |£E€|Eg| 5= |2ES|ER| 22| ES|3% |
£E |22 |8 (&8 |BE|223E|GE (2248

01 Adana 3 1 17

02 Adiyaman 1 2

03 Afyon 1 1 1 14

04 Agn 1 6

05 Amasya 1 8

06 Ankara 2 1 1 28 3

07 Antalya 1 2 13

08 Artvin 1 8

09 Aydn 1 32

10 Balikesir 1 1 1 1 23 65

11 Bilecik 2 6

12 Bingdl 6

13 Bitlis 7

14 Bolu 1 1 16 120

15 Burdur 1 6

16 Bursa 2 2 1 1 1 13 110

17 Canakkale 1 7 56

18 Cankir1 7

19 Corum 2 1 1 9

20 Denizli 1 1 11 60

21 Diyarbakir 1 12

22 Edirne 1 1 8

23 Elazig 1 1 1 10

24 Erzincan 1 8

25 Erzurum 1 1 6 2

26 Eskisehir 1 1 1 9

27 Gaziantep 1 1 6 20

28 Giresun 1 10

29 Glimiigshane 1

30 Hakkari 1 2

31 Hatay 3 1 1 13 40

32 Isparta 1 12 90

33 Icel 1 2 1 9

34 Istanbul 2 3 3 32 150

35 [zmir 1 1 6 1 1 7 3 30 | 104

36 Kars 1 1 17

37 Kastamonu 1 1 14

38 Kayseri 1 1 1 15 1

39 Kirklareli 1 1 1 17

40 Kirgehir 1 4

41 Kocaeli 1 1 4 1 1 2 3 11

42 Konya 1 3 17

43 Kiitahya 2 2 1 8

44 Malatya 1 9 3
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Tablo:XI.1.2. Tiirkiye’de Cevreyi Oncelikle Etkileyen Bazi Temel Sanayi Kuruluslarmmn
Illere Gore Dagilimi(Devam)

g T | N 1
No iller <2 |22 52| EE |22 | 22| sE |55 |85 |2
£% |£E€|Eg| 5= |2ES|ER| 22| ES|3% |
£E |22 |8 |E8 |BE | 332 |SE|Seq 8
45 Manisa 2 1 30 80
46 K.Maras 1 1 1 7
47 Mardin 1 1 13
48 Mugla 3 12
49 Mus 1 4
50 Nevsehir 1
51 Nigde 1 1 6 60
52 Ordu 1 14 1
53 Rize 8
54 Sakarya 1 17 6
55 Samsun 1 2 1 2 22
56 Siirt 1
57 Sinop 2
58 Sivas 1 1 1 16
59 Tekirdag 2 4 12 106
60 Tokat 1 8 1
61 Trabzon 1 12
62 Tunceli 6
63 S.Urfa 1 1 12
64 Usak 1 8 300
65 Van 2 1 1 7
66 Yozgat 1 1 9 1
67 Zonguldak 1 1 1 2 21
68 Aksaray 5
69 Bayburt 3
70 Karaman 6
71 Kirikkale 1 1 8
72 Batman 1 5
73 Sirnak 3
74 Bartin 1 5
75 Ardahan 5
76 Igdir 4
77 Yalova 6
78 Karabiik 1 1 5
79 Kilis 4
80 Osmaniye 5
81 Diizce 3
Toplam 2 5 22 29 12 40 30 55 850 | 1372
Not: Illerin karsisindaki rakamlar, o ilde bulunan sanayi kuruluslarmin sayisini gostermektedir.
Kaynaklar:

1- DIE, Yillik Sanayi ve Cevre 1statistilgleri, 2000.
2- Sanayi ve Ticaret Bakanligi, Sanayi Istatistikleri, 2001.
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#-Petrokimya Tesisleri (2 Adet). - Seliiloz-Kagit-Karton Fabrikalari (40 Adet) Harita No: XI.1.1.

* -Petrol Rafinerileri (5 Adet) A - Seker Fabrikalar: (30 Adet)

XI-Demir-Celik Fabrikalari (22 Adet) O- Cimento Fabrikalar: (55 Adet) Kaynak: Sanayi ve Ticaret Bakanli#1-2001
-Termik Santrallar (29 Adet) v - Mezbahalar ve Et Entegre Tesisleri (850 Adet) DIE Sanayi Istatistikleri-2001

O-Giibre Fabrikalar: (12 Adet) ® - Deri Sanavi (1372 Adet)
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XI.2. PETROL RAFINERILERI VE CEVRE
XI1.2.1.Ham Petrol Rafinerileri

Tiirkiye’de  dordii kamuya ve biri 6zel sektore ait olmak iizere 2000 yil1 sonu
itibariyle bes adet ham petrol rafinerisi bulunmaktadir. Ik rafinerimiz ise 1955 yilinda
Batman’da kurulmustur.

2000 yilinda 21,3 milyon tonu TUPRAS rafinerilerinde, 2,9 milyon tonu da ATAS
Rafinerisinde olmak iizere toplam 24,2 milyon ton ham petrol islenmistir.

2000 yilinda tilkemizdeki rafinerilerin kurulu kapasiteleri bu rafinerilerde islenen
ham petrol ve rafinerilerin kapasite kullanim oranlar1 Tablo:XIL.2.1.’de ve iilkemizdeki
rafineriler ile ilgili genel bilgiler ise Tablo: X1.2.2 ‘de verilmistir.

Tablo:XI.2.1’in incelenmesinden de goriildiigii iizere TUPRAS Rafinerilerinin
(Izmit, Izmir, Kirikkale, Batman) kurulu kapasiteleri toplami 27,6 milyon ton olup, 2000
yilinda islenen ham petrol miktar1 ise 21,3 milyon tondur. TUPRAS Rafinerilerinde
kapasite kullammi % 77,0 olarak gerceklesmistir. Ozel rafineri olan ATAS1in kurulu
kapasitesi ise 4,4 milyon ton olup, 2000 yilinda islenen ham petrol miktar1 ise 2,9 milyon
tondur. ATAS Rafinerisinde 2000 y1l1 i¢in kapasite kullanim1 oran1 % 67°dir.

Rafinerilerde kendi ihtiyaglart olan  buhar ve elektrik enerjisi {iretilmekte,
otoprodiiktor sistemde ¢alismaktadirlar. Elektrik enerjisi eksiklerini TEDAS’ dan
karsilamaktadirlar.

Petrol rafinerilerinde iiretilen beyaz iirlinler- benzin ¢esitleri, dizel yakiti (mazot) ve
sanayi yakitlar1 olarak da bilinen fuel oiller yaninda, yaglama maddesi olarak kullanilan,
madeni yaglar da elde edilmektedir.

Ayrica petrol drlinlerinin dagitimmi yapan (Shell, BP, PO gibi) sirketlerin
harmanlama (pagallama) tesisleri bulunmaktadir. Bu sirketler yaglama maddesi iireten
tesislerden yaglama maddesi aldiktan sonra kendi tesislerinde harmanlama prosesleri
uygulayarak piyasaya degisik numarali madeni yaglar sunmaktadir.

Tablo:XL2.1 2000 Yihnda Tiirkiye Rafinerilerinde islenen Ham Petrol Miktar

Rafineri Ad1 Kurulu Kapasite islenen Ham Petrol Kapasite

Kullanim
(Milyon Ton/Y1l) (Milyon Ton Yil) (%)

Batman 1,1 0,8 70,5
[zmir-Aliaga 10,0 10,7 106,7
[zmit-Yarimca 11,5 6,4 56,0
Kirikkale-Orta Anadolu 5,0 34 67,4
Tiiprag Toplamu 27,6 21,3 77,0
Atag-Mersin 4.4 2.9 67,0
Genel Toplam 32,0 242 75,6

Kaynak: Petrol Isleri Genel Miidiirliigii (PIGM), Faaliyet Raporu, 2000.
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XI1.2.1.1.Petrol Rafinerilerinde Olusan Atiklarm Ozellikleri

Rafinerilerden gelen atiklar ham petroliin kalitesine prosese ve kullanilan teghizata

bagl olarak degisik oOzellikler tagir. Rafineri ¢ikis sularindaki

esas kirleticiler,

petrol ve onun bilesenleridir. Askida mineral katilar, (kum, kil gibi) anorganik asitler
baslica kirleticilerdir. Bu kirleticilerin 6zellikleri sadece rafineri prosesine ve kullanilan

techizata bagl degil, ayn1 zamanda ham petroliin kalitesine de baghdir.

Atiklar; pompalama, tuz giderme, distilasyon, fraksiyonlama, alkilleme ve
polimerizasyon iglemlerinden gelir. Bu atiklar biiylik hacimde askida ve ¢oziinmiis kati
madde, yag, mum, siilfitler, kloriirler, merkaptanlar, fenolik bilesikler, krezilatlar ve bazen

biiylik miktarda ¢6ziinmiis demir ihtiva ederler.

Tablo: XI.2.2 Tiirkiye’deki Mevcut Rafinerilerle ilgili Genel Bilgiler

Sira Rafineri Ad1 Yeri Kurulus Statii  Mevcut Uniteler  Unite Sayist Kapasite
Tarihi (m*/giin)
1 Batman Batman 1955 Kamu  H.P.Unitesi 2 3500
TCC.Unitesi 1 750
Reformer 1 200
Vakum 1 340
2 [zmit Kocaeli 1961 Kamu H.P.Unitesi 3 36 000
Korfez Tlgesi FCC 2 3600
Reformer 2 3300
Desiilfiriser 2 4400
Vakum 3 14 000
Hydrocracker 1 3650
Izomerizasyon 1 800
3 [zmir Izmir 1972 Kamu H.P.Unitesi 2 36 000
Aliaga Ilcesi FCC 1 2400
Reformer 1 1560
Desiilfiriser 2 2 160
Vakum 2 12 500
Hydrocracker 1 2 600
4 0O.Anadolu Kirikkale 1986 Kamu H.P Unitesi 1 18 000
Hacilar Beldesi Reformer 1 3200
Desiilfiriser 1 2400
Vakum 1 4 800
Hydrocracker 1 2300
5 Atas Mersin 1962 Ozel H.P. Unitesi 1 15900
Nafta Desiilfirizasyon 1 3340
Katalitik Reformer 1 2 544
Gaz Yag Katalitik Des. 1 1900
LPG Unitesi 1 636

Kaynak: Petrol Isleri Genel Miidiirliigii (PIGM), Faaliyet Raporu, 2000.
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Yag atiklarinin tasfiyesinde baca gazlar1 ile yikama, evaporasyon, flotasyon,
karigtirma, havalandirma, biyolojik oksidasyon, koagiilasyon, santrifiijleme ve yakip kiil
etme metotlar1 kullanilir.

Petrol rafinerisi atiklar1 sizma ve catlaklardan g¢ikan serbest ve emiilsifiye edilmis
yag, sizmalar, tankta kalan pislikler, kimyasal iglemlerden ¢ikan ¢amurlar, alkali sular, tank
taban1 camurlari, kulelerden vs. gelen komiir atiklari, asitli gazlar, atik, katalizor, filtre
killeri kimyasal madde iiretiminde yan {riinlerden ¢ikan 6zel kimyasal maddeler ve
sogutma sularidir.

Sizma ve spillerden gelen yaglar aritilan ham petroliin % 3 kadaridir. Yaglardan
asitli bilesikleri ¢ekmek icin alkali reaktiflerle muamelesi sirasinda ve merkaptanlari
¢cekmek veya doniistiirmek i¢in yapilan islemler sonucunda olusan bir seri alkali atiklar
fena koku nesrederler.

XI.2.1.2 Rafinerilerden Kaynaklanan Hava Kirleticileri

SOx. NOx, Benzen (C¢Hg), Toluen (Ce¢HsCHj3), Toplam Organik
Buharlar (karbon cinsinden ), Ksilen, Olifenler, Etil Benzen, Kumol [i-Propil benzen
(C¢Hs-C3H7)], Tetra Etil, Tetra Metil, Kursun vb. kirleticilerdir.

XI.2.1.3. Rafinerilerden Kaynaklanan Su Kirleticileri

Yag ve gres, Amonyum azotu (NH4-N), Hidro karbonlar, Silfiir
(S-2), Fenol (C¢Hs-OH), Krom (Cr+6), Toplam siyaniir (CN-), BOIs, Askida kat1 madde,
pH, Cokelebilir katt madde, Suspanse katilar olarak sayilabilir.

X1.2.1.4 Petrol Endiistrisi Atiksularinin Aritiminda Kullanilan Metodlar

Petrol rafinerisi atiklarinin aritilmasinda kullanilan metodlar1 bes grupta toplamak
miimkiindiir.

a)Fiziksel Metodlar: Bu metodlar1  gravite  ayrimi, hava flotasyonu ve
buharlastirma olarak siralayabiliriz. Gravite ayiricilar America Petroleum Industry (API)
ayiricilart ve dinlendirme havuzlaridir. Bunlar hemen hemen tiim rafinerilerde insa
edilmistir. Yiizen yaglarin ve ¢okebilen katilarin uzaklastirilmasi i¢in kullanilir. % 50-99
oraninda yiizebilen yag ve % 10-85 askida kati madde ve belli miktarlarda BOI ve KOI
giderme saglarlar. Buharlastirma havuzlar1 vasitasi ile kirletici giderme verimi ¢ok
yiiksektir. Fakat bu metod iklim ve arazi kullanilabilirligi ile kisithdir. Flotasyon kimyasal
madde ilavesiyle veya kimyasal madde ilave etmeden dogrudan uygulanabilir. Her iki
metodun uygulanmasinda farkli aritma verimleri elde edilmektedir.

b)Kimyasal Metodlar : Pihtilastirma, yumaklastirma,  ¢okeltme  seklinde
uygulanir. Kimyasal aritmada aliim ve polielektrolit kullanilir. Kimyasal madde ilavesi ile
flotasyon iglemi yapmak; yag, kiil ve askida kat1 madde giderme agisindan ¢ok verimlidir.

¢) Biyolojik Aritma Metodlari:Aktif ¢amur sistemleri, damlatmali filtreler,
havalandirmali lagiinler ve oksidasyon havuzlar1 biyolojik aritma kademesi olarak
uygulanabilmektedir. Genelde segilecek bu biyolojik aritma siiregleri, petrolin  6n
aritma ile giderilmesi ve pH kontrolii, yag giderme toksik maddelerin giderilmesi, nutrient
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kontrolii, as1 ilavesi gibi baz1 kosullarin saglanmasini gerektirmektedir. Aktif ¢amur
siireci organik maddelerin uzaklastirilmasi igin ¢ok etkili bir metotdur. Bu aritma metodu
ile % 75-95 BOI giderme, % 30-70 KOI giderme % 60-90 fenol ve siyaniir giderme
verimleri elde edilir.

d) Uciinciil Aritma Islemleri: Aktif karbon ve ozonlama ile kisithdir. Tat
ve koku olusturan organik maddeler bu metodlarla giderilir.

e) Diger Onemli Aritma islemleri : Balast suyu aritilmasi, dokiilen
yaglarin  geri kazanilmasi, asit artik ve kostik artik iceren atiklarin notralizasyonu olarak
siralanabilir.

XI.2.1.5 Petrol Rafinerileri ve Cevre

Petrol yaklasik olarak % 85 karbon ve % 12 hidrojen ihtiva eder. Geri kalan %
3’lik kistm O, N, S “diir. Petrol rafinerisinin iirlinleri ve yan {iriinleri gasolin, kerosen, gaz
yagi, fuel oil, asfalt, petrol koku ve diger bilinmeyen petrol atiklar1 ve insektisidler gibi
maddelerdir.

Petrol; su ve dogal gazla birlikte yeryiiziine ¢ikar. A¢iga ¢ikan su daima anorganik
tuzlar1 igerir ve bunlar genellikle ¢ok tuzludurlar. Ham petrol kara ve deniz tasimaciligi ile
veya boru hatlar1 ile petrol rafinerilerine taginirlar.

Ham petrol ¢esitli hidrokarbonlara ayrilmak iizere katalizor kullanarak veya
kullanmadan genellikle fraksiyonel distilasyon ile rafine edilir. Baz1 distilasyon iiriinlerinin
molekiilsel yapilarin1 degistirmek i¢in sicaklik ve basing uygulanir. Petrol {iriinlerini ve
cesitli fraksiyonlarini yabanci maddelerden ayirmak i¢in kimyasal ve mekanik aritma
uygulanir. Ham petrol kule i¢indeki bir borudan gecirilerek gasolin, kerosene, gazyagi gibi
hafif iiriinler alinir ve kondanse edilir. Yabanci maddeleri aritmak i¢in gasolin ve kerosene
bir tanktan gegirilir ve orada siilfiirik asit, kostik soda, plumbite ve su ile yikanirlar. Gaz
yag1 fuel-oil olarak satilmak i¢in aritilir ve depo edilir.

Yaglamada kullanilan madeni yag1 elde etmek icin kalanlarin distilasyonuna devam
edilir ve biitiin triinlerin distilasyonu yapilip alindiktan sonra vakum odasinda kalanlar,
asfalt tretimi i¢in kullanilirlar. Petrol rafinerileri; ¢ok farkli nitelikteki kati, sivi ve gaz
halindeki atik ve artiklariyla cevreyi kirleten 6nemli sektorlerden birisidir. Gelistirilmis
yeni teknolojilerin uygulandig1 aritma tesisleri sayesinde, kirlilikler en az seviyeye
indirilebilmektedir.

Kaynaklar

1. Petrol Igleri Genel Miidiirliigii, Faaliyet Raporu, 2000.
2. Petrol Isleri Genel Miidiirliigii Dergisi, No:44.
3. Tiirkiye Petrol Rafinerileri A.S, Faaliyet Raporu, 2000.
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XI1.3. PETROKIMYA TESISLERI VE CEVRE

Temel hammaddeleri nafta, gazyagi gibi rafineri Uriinleri veya dogalgaz olan
organik ilk, ara ve son maddelerin {iretiminin yapildig1 sanayi dalidir. Petrokimya sanayini
bir tarafta temel petrol {iriinleri ve dogalgaz, diger tarafta da gesitli tiikketim mallariin
baslangic maddeleri ile siirlanan genis kapsamli bir organik ara maddeler sanayi olarak
gormek miimkiindiir.

Ham petrol, nafta ve gaz yagindan baslayan bu proseslerin son
triinleri  olan etilen, propilen, C4 ve benzen bir baska prosesler zinciri i¢in baslangic
maddeleri olup, petrokimya sanayinde iiretilen maddeler, bir zincirleme iiretim siireci ile
elde edildiginden, petrokimya tesisleri cogu kez birbirine bagli fabrikalar toplulugu olarak
kompleksler halinde kurulmaktadir. Petrokimya {irlinlerinin tiiketiciye ulasim sekilleri
oldukga farkli ve gesitlidir.

Petrokimya Sanayi bes gruba ayrilir

1.Temel ve Ara Petrokimyasal Maddeler

- Etilen-Propilen - Akrilonitril

- Butadien - Saf Teretalik Asit

- Aromatikler - Kaprolaktam

- Benzen - Dodesil Benzen

- Toluen - Lineer Alkil Benzen
- Ksilen (Orto-ParaKsilen) - Etilen Oksit

- Metanol - Etilen Glikol

- Vinil Kloriir Monomer - Ftalik Anhidrit

- Stiren

2. Sentetik Kaucuklar ve Karbon Siyah

- Sentetik Kauguklar
- Karbon Siyahi

3. Termoplastikler

- Algak Yogunluk Polietilen
- Yiiksek Yogunluk Polietilen
- Polivinil Kloriir

- Polistiren

- Akrilonitril Biitadien Stiren

4. Termosetting Recineler ve Plastikler

5. Plastik Yardimc1 Maddeler
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XI.3.1. Temel ve Ara Petrokimyasal Uriinler
XI1.3.1.1. Etilen Propilen

Iki karbonlu en basit olefinik hidrokarbon olan etilen ile ii¢ karbonlu olefinik
hidrokarbon olan propilen petrokimya sanayinin temel baslangi¢ maddeleridir.

X1.3.1.1.1. Uretimde Kullanilan Hammaddeler

Hidrokarbonlar
- Etan

- Propan

-LPG

- Nafta

- Gaz Yagi

XI.3.1.1.2. Meydana Gelen Ana ve Yan Uriinler

- Propilen

- C4 Karisimu (Biitan, Biitadien, Biitilen )
- Kizdirma Benzini

- Fuel-Oil

XI.3.1.1.3 Faaliyette Kullanilan Uretim Yéntemi ve Teknoloji

Etilen ve propilen {iiretiminde kullanilan en yaygin iiretim hidrokarbonlarin
(dogalgaz ve sivi petrol fraksiyonlari) su buhari esliginde yiiksek sicaklikta 1sisal
pargalanmas1 (thermal cracking) prosesidir. Isisal pargalanma yonteminin temel amaci,
dogada doymus halde bulunan ve reaksiyona girme egilimi son derece kiiciik olan
parafinik hidrokarbonlarin petrokimya sanayinin temel girdileri olan etilen, propilen,
biitadien ve bunun gibi reaksiyon kabiliyeti yiiksek olefinlere doniistiiriilmesidir.

Isisal parcalanma islemi i¢in hammadde kaynagi olarak, metan disinda (tek
karbonlu oldugu i¢in) gaz halindeki hidrokarbonlardan gaz yagina kadar olan biitiin siv1
petrol fraksiyonlar1 kullanilabilmektedir. Hafif hidrokarbonlar bu {istiinliiklerine karsin
petrokimya sanayi parg¢alama prosesi i¢in hammadde seciminde fazla olanaklara sahip
degildir. Cilinkii temin edilebilecek hidrokarbon kaynagmin cinsi, uzun vadede temin
giivencesi, fiyat1 ve parcalama islemi i¢in teknolojik uygunlugu gibi faktoérler hammadde
secimine sinirlamalar getirmektedir.

Etilen ve propilen {iretimi i¢in parcalama tesislerinde hammadde olarak
kullanilabilen hidrokarbonlarin tiimii g6z Oniine alinirsa parcalama islemi soyle
Ozetlenebilir.

Hidrokarbonlar........... Ist s Etilen

- Etan - Propilen

- Propan - C4 Karisimi (Biitan, Biitadien, Biitilen)
-LPG - Yakit Gaz1 (Metan, Hidrojen)

- Nafta - Kizdirma benzini

- Gaz Yag - Fuel-oil
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Isisal parcalama isleminde proses sartlar1 genellikle en yiiksek verimle etilen elde
etmek tizere diizenlenirse de belirli sinirlar i¢inde bu sartlarin degistirilmesi ile par¢alama
islemi esnasinda etilenin yani sira olugan biitadien ve propilen verimini artirmak da
miimkiin olmaktadir. Reaksiyon sartlar1 ve parcalama iirlinlerinin kompozisyonu,
kullanilan hammaddelerin cinsine gore de farkliliklar gostermektedir.

X1.3.1.1.4 Faaliyetin Akim Semasi

Parcalanma proseslerinin akim semas1 Sekil:XI.3.1.’de verilmektedir. Parcalanma
islemlerinde gaz veya buhar haline getirilmis hidrokarbonlar su buhan ile
seyreltilmis olarak 800 - 850 OC sicakliktaki firmlar icinde bulunan bos tiipler iginde
reaksiyon siliresi bir saniyenin altinda olacak sekilde siiratle gegirilir. Firindan ¢ikan
par¢alanmis gazlar igerideki olefinleri indirgeyerek etan, propan gibi istenmeyen yan
tiriinlere doniismesini 6nlemek igin buhar iiretimine de elverisli olan bir sogutma
sisteminde ani olarak sogutulur. Bu sogutma sisteminde aciga ¢ikan 1s1 ile proses iginde
kullanilan yiiksek basinglt buhar iiretilmektedir.

Sogutma sisteminden ¢ikan gaz karisimi fuel-oil’in dip {riin olarak ayrildig: ilk
ayirma kolonuna gonderilir. Ik ayirma kolonunun tepesinden cikan gaz karigimi,
kademeleri arasinda esanjorleri bulunan 4 ve 5 kademeli kompresor sisteminde yaklasik
40 kg/cm? basinca kadar sikistirilir. Kompresér sisteminde asidik gazlar giderildikten sonra
kademeler arasinda sogutulan ve ¢ogunlukla yiiksek molekiil agirlikli hidrokarbonlardan
olusan kondensatlar, destilasyon kolonlarindan olusan ayirma sistemine goénderilir.

Kompresor sisteminden ¢ikan ve diisiik molekiil agirlikli hidrokarbonlardan olusan
gaz karisimi ise bir kurutucuda kurutulduktan sonra etilen—propilen sogutucu akimlariyla
sogutulan bir sogutma sistemine gonderilerek hidrojen ve metan disindaki iirlinler
stvilagtirtlir. Metan ve hidrojenden olusan gaz karigimi ise metan-hidrojen ayirma
sisteminde hidrojenlendirme islemlerinde kullanilan % 95 (mol olarak) saflikta hidrojen
ile yakit gazi olarak kullanilan metana ayrilir. Sogutucu sisteminden ¢ikan sivi iiriinler ise
metandan tiimiiyle aritilmak tizere “Metan Ayirma Kolonu” na gonderilir. Bu kolondan
tepe Uriinii olarak ¢ikan metan yakit gazina indirgenirken; sivi dip iirlin “Etan Ayirma
Kolonu” na gonderilir.

“Etan Ayirma Kolonu” nun tepe iiriinii olarak ¢ikan C, karisimi (etan, etilen,
asetilen), once hidrojenlendirilerek igerdigi asetilen etilene doniistiiriiliir ve asetileni
giderilmis C, karisimi daha sonra “Etilen Kolonu” na gonderilir. Etilen kolonunun
tepesinden polimer saflikta etilen alinirken etandan olusan dip {riin de yeniden
parcalanmak tiizere sirkiile ettirilir.

“Etan Ayirma Kolonu” nun dip {riinii ise kompresyon sisteminden gelen
kondensatlarla birlestirilerek “Propan Ayirma Kolonu” na gonderilir. Bu kolonun tepe
irtinii olan C; karisimi Once metil asetilen ve propadieni propilene doniistiirmek igin
hidrojenlendirilir, daha sonra “Propilen Kolonu” na gonderilir. Propilen kolonunun
tepesinden polimer saflikta propilen alinirken dip iiriin olan propan parcalanmak {izere
yeniden devreye sokulur.

Propan ayirma kolonunun dip iiriinii ise biitan ayirma kolonuna gonderilir ve bu
kolonda tepe {irlinli olarak C4 karigimi, dip iiriin olarak kizdirma benzini alinir. Pentan
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ayirma ve benzin ayirma kolonuna gonderilen dip {iriiniin tepe iirtin Cs karisimi alinirken
son kolonu dip iirlinii olarak ¢ikan agir tirlinlerde fuel-oil ‘e katilir.

XI1.3.1.2. Biitadien

Molekiil yapisinda iki adet ¢ifte bag bulunan dort karbonlu diolefinik hidrokarbon
olup iki tane izomeri vardir.

XI1.3.1.2.1. Faaliyette Kullanilan Hammadde ve Kimyasal Maddeler

- C4 Karisimu (Biitan, Biitadien, Biitilen)
- Sodyum Nitrit

XI.3.1.2.2. Meydana Gelen Yan Uriinler
- Biitan

- Biitilen

- Asetilen (az miktarda)

X1.3.1.3. Stiren

Doymamis aromatiklerin en dnemlisi olan stiren SBR (Stiren, Biitadien Kaugugu)
ABS (Akrilonitril, Biitadien, Stiren) ve Polistiren’in hammaddesidir.
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X1.3.1.3.1 Faaliyette Kullanilan Hammadde ve Kimyasal Maddeler

- Benzen

- Etilen

- Kiikiirt

- TBC (% 85)
- PDB

XI.3.1.3.2 . Faaliyette Kullanilan Uretim Yontemi ve Teknoloji

Stiren fabrikas1 iki {initeden olusur. ilk iinitesi katalitik kondensasyon kismi, ikinci
linitesi ise etilbenzen dehidriojenasyon ve stiren aritma kismidir.

XI.3.1.3.3. Katalitik Kondensasyon Kismi

Depo tankindan alinan benzen geri kazanma kolonuna verilerek igindeki nem
giderilir. Kolondan ¢ikan benzen, etilen ile karistirilip bir 6n 1siticidan gegirildikten sonra
kizelgura emdirilmis fosforik asit esasl katalizor bulunan kondensasyon reaktoriine verilir.
Reaktorden ¢ikan etil benzen ve reaksiyona girmemis benzen iceren karisim benzen geri
kazanma kolonundan gecirilerek tekrar reaktdre gonderilir. Kolonun altindan alinan etil
benzen igeren karisim ise etil benzen kolonuna sarj edilir. Kolondan tepe iirlinii olarak etil
benzen, dip iiriinii olarak da polietilbenzen alinir.

XI1.3.1.3.4. Etilbenzen Dehidrojenasyon - Stiren Aritim Kismi

C-102 etilbenzen kolonundan tepe {iriinii olarak alinan etilbenzen ile C-302
etilbenzen kolonunun tepesinden gelen geri kazanilan etilbenzen karigimi 1sitilip yiiksek
basingli buhar ile birlikte dehidrojenasyon reaktorlerinden gegirilir. Reaktorden ¢ikan tirlin
karisimi 1s1 degistiricilerinde sogutulduktan sonra iiriin degistiricisinde yogunlasan buhar
hidrokarbonlardan ayrilir. Hidrokarbon karisimi daha sonra benzen-toluen kolonuna
gonderilir. Benzen —toluen kolonundan tepe iirlinii olarak alinan benzen — toluen karigimi
depo tankina gider. Dipten alinan karisim ise C-302 etilbenzen kolonunun tepesinden
alman etilbenzen dehidrojenasyon reaktorlerine gonderilir. Dipten alinan stiren ise stiren
kolonuna sarj edilir. Prosesin akim semasi1 Sekil:X1.3.2.’de verilmektedir.

X1.3.1.4. Aromatikler

Aromatik iirlinler benzen, toluen ve ksilen (orta-para ksilen) dir.
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XI1.3.1.4.1. Faaliyette Kullamlan Hammadde ve Kimyasal Maddeler

- Agir Nafta - Etilen Diklortir

- Ham Benzin - Atifoam

- Para Dietil Benzen - Trisodyum Fosfat
- Solfalone Solvent - Hidrazin

XI.3.1.4.2. Meydana Gelen Yan Uriinler

- Ortoksilen -LPG

- Paraksilen - Agir Aromatik
- Toluen - Aromatik Nafta
- Benzin - Fuel Gaz

XI.3.1.4.3. Faaliyette Kullanilan Uretim Yéntemi ve Teknoloji

Aromatikler {initesinde hammadde olarak SR, Nafta ve kizdirma benzini,
kullanilmaktadir. Prosesin ilk asamasinda 6n ayirma kolonunda SR Nafta i¢inde hafif nafta
ve agir nafta ayrilarak etilen fabrikasina gonderilir. Kalan kisim (daha g¢ok C;7-Co
aromatiklerini icermektedir). Nafta hidrojenlendirme béliimiinde katalizorlii ortamda
hidrojenle doyurularak safsizliklardan arindirilir. “Platforming” boliimii reaktorlerinde
naftonik hidrokarbonlarin aromatik hidrokarbonlara doniistiiriilmesi ile zenginlestirilir.
Reaktor c¢ikist yogunlastirilir ve sivi kisim Cs ve hafif hidrokarbonlara ayrildigi
depontamizor dip {iriinii ayirma kolonuna beslenir. Bu arada kizdirma benzini de bir 6n
ayirma kolonu ve hidrojenlendirme béliimiinden gegirilerek zenginlestirilmektedir. On
ayirma kolonunda kizdirma benzin i¢indeki aromatikler ayrilir. Daha sonra iki kademeli bir
hidrojenlendirme boliimiinde diolefinler ve stirenler katalizorlii ortamda doyurulur ve
diger safsizliklar giderilir. Reaktor c¢ikisi yogunlagtirilarak sivi kisim Cs ve hafif
hidrokarbonlarin ayrildig1 depontamizore gonderilir. 2 numarali depontamizor dip {irtini
ayirma kolonuna beslenir. Ayirma kolonunun Cg ve daha agir aromatikleri i¢eren dip {irlinii
ksilen ayirimi1 kolonuna, benzen ve toluence zengin C; ve daha hafif aromatikleri igeren
tepe lirlinii ise O¢litleme (ekstraksiyon) boliimiine gonderilir.

Para - ksilen ayirma {initesinde sabit yatakli absorblayici  kullanilarak
para-ksilen Cg aromatik karigimindan ayrilir ve iiriin olarak elde edilir. Para-ksilen ayirma
linitesi rafinati izomerizasyon iinitesine beslenir. Prosesin akim semas1 Sekil:X1.3.3.’de
verilmektedir.

XI.3.1.5. Vinil Kloriir Monomer (VCM)

Vinil Kloriir Monomer (VCM) polivinil kloriiriin hammaddesidir, normal sartlar
altinda renksiz hos kokulu bir gazdir. Basing altinda siv1 olarak depolanir.

XI1.3.1.5.1. Faaliyette Kullamlan Hammadde ve Kimyasal Maddeler

- Etilen - Harsow

- Klor - Adoption oil

- Oksiklor - Dioktiftalat

- Aktif Aliimina - Refrigerent oil

- Metanol - Trisodyum Fosfat
- Sodyum Siilfit
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XI.3.1.5.2. Meydana Gelen Yan Uriin
- Hidrojen Kloriir
XI. 3.1.5.3. Faaliyette Kullanilan Uretim Yontemi ve Teknoloji

Prosesin esas1 etilenin klorlanmasi ile olusan etilendikloriiriin 1sisal parcalanmasi,
yan iriin olarak ¢ikan hidrojenkloriir gazinin etilen ve hava ( veya oksijen) ile igleme
sokularak (oksiklorlama) yeniden EDC iiretilmesi ve EDC’nin 1s1sal par¢alanmasidir. Bu
tiretim yoOntemi ayri ayr1t bolimlerde olusan {li¢ ayr1 kimyasal reaksiyon iizerine
kurulmustur. Prosesin akim semasi Sekil:X1.3.4.’de verilmektedir.

CoHAC e — CH,CICH,CI Direkt Klorlama
Etilen Klor Etilen dikloriir

CHLCL,CHCL e — CH,=CHCI+HCI Kraking
Etilen Kloriir Vinil Kloriir
CoH42CHIF1/207 e — CH,CICH,CI+H,0 Oksiklorlama

X1.3.1.6. AKkrilonitril :

Akrilonitril berrak ve keskin kokulu bir sividir. Biinyesinde bulunan CH ve
C-C aktif gruplar ile degisik reaksiyonlara girebilir.

XI. 3.1.6.1. Faaliyette Kullanilan Hammadde ve Kimyasal Maddeler
- Amonyak (% 100) - Meho

- Propilen (% 100) - Antifoam

- Asetik asit - Siilfiirik Asit (% 98)

- Hidrokinon - Katalist C=41
XI.3.1.6.2. Faaliyette Kullanllan Uretim Yontemi ve Teknoloji

Aliaga kompleksinde bulunan akrilonitril fabrikasinda da kullanilan akigskan yatak
prensibini uygulayan SOHIO prosesidir. Hava, amonyak ve propilen stokiyometrik
oranlarda akiskan yatakli reaktore verilirler. Reaksiyon 0.85-1.1 basing ve 385 - 496 °C
sicaklik araliklarinda olur. Propilen amonyak ve hava reaktor icerisinde basing altinda
yukariya dogru akarken cok ufak taneciklerden olusan katalizér yatagini akiskan hale
getirirler. Akrilonitril ve yan iriinlere ekzotermik bir reaksiyon sonucu olustugunda
sogutma reaktoriinden ¢ikan gazlar sogutma kolonunda sogutulurlar. Burada soguk su ile
temas sonucu bir kondansasyon olur. Bu sekilde bir sogutma ile agir organikler ve
katalizor tozu karisimindan alinan artik amonyak siilfiirik asit nétralizasyonu ile alinir.
Gazlar absorblayict su ile absorbe olur. Absorblayicidan disar1 verilen gazlar azot, CO,,
CO, propan ve hafif hidrokarbonlardir. Reaksiyon tiriinleri absorblayicidan geri kazanma
kolonuna alinir. Burada akrilonitril,  asetonitrilden tamamen alinir. Geri kazanma
kolonunun tepesinden akrilonitril biraz su, HCN’ nin ¢ogu ve diger bazi saf olmayan
maddeler cikar. Kolonun altinda ise akrilonitril, su, biraz HCN ve agir organikler alinir.
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Elde edilen akrilonitril saflandirma islemine tabi tutularak elyaf iiretimine uygun saflikta

X1.3.5.’de verilmektedir.

olmasi saglanir. Prosesin akim semas1 Sekil
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X1.3.1.7. Saf Tereftalik Asit (PTA)

PTA, cesitli polyester iiriinlerin iiretiminde hammadde olarak kullanilan bir
petrokimyasal {iriindiir. PTA, P-ksilenin basing, sicaklik ve katalizorlerin etkisi altinda
oksidasyon ile kat1 kristal toz halinde elde edilir.

XI.3.1.7.1. Faaliyette Kullanilan Hammadde ve Kimyasal Maddeler
- Paraksilen - Mangan Asetat
- Hidrojen - Asetilen Tetra Bromiir
- Asetik Asit - Gliserin
- Kobalt Asetat

XI1.3.1.8. Kaprolaktam

Kaprolaktam poliamid ad1 verilen polimer grubundan naylon 6 sentetik iplik ve
elyafin hammaddesidir. Beyaz kristal halinde bulunmaktadir.

XI. 3.1.8.1. Faaliyette Kullanilan Hammadde ve Kimyasal Maddeler
- Amonyak - Siilfiirik Asit (% 98 )

- Benzen - CX Oksidasyon kat.

- Kiikiirt - Potasyum Karbonat

- Nafta - Borik Asit

- Platin - Giimis

XI. 3.1.8.2. Faaliyette Kullanilan Uretim Yéntemi ve Teknoloji

Kaprolaktam iiretiminde PETKIM tarafindan INVENTA prosesi uygulanmaktadir.
Fabrika asagidaki iinitelerden olusmaktadir. Prosesin akim semasi Sekil:XI1.3.6.’da
verilmektedir.

a)  H,/CO, Unitesi,

b)  Siklohekzan Unitesi,

¢)  Anon Unitesi,

d)  Laktam Unitesi,

e) Amonyum Siilfit Geri Kazanma Unitesi,

) SO,/Oleum {initeleri ile atiklarin degerlendirildigi amonyum siilfat
saflastirma ve artik ¢ozelti yakma tiniteleri.

a) H,/CO, Unitesi
Bu tinitede nafta yakilarak H, ve CO; iiretilmektedir. Nafta once kiikiirtten aritilir,
daha sonra buharla reforming firinina verilerek H, , CO,, CO, CH4’den olusan bir gaz

karisimi elde edilir. Daha sonra buharla H, ve CO;’ye doniistiiriiliir. Elde edilen H,
siklohekzan ftinitesine CO, de bir ayirma isleminden sonra laktan {initesine gonderilir.
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b) Siklohekzan Unitesi

Bu unitede benzenin nikel katalizorin etki altinda H,/CO, unitesinden H, ile
hidrojenasyonu sonucunda siklohekzan elde edilir. Benzen basing altinda isitildiktan
sonra reaktore verilir. Diger taraftan sirkiilasyon gazi da H, ile karistirilarak 1sitilir,
reaktore verilir. Reaktorde benzen siklohekzana doniisiir.

¢) Anon Unitesi

Bu iinitede siklohekzanin direkt olarak hava ile okside edilmesi ile anon elde
edilir. Siklohekzanin oksidasyonu bolimiinde siklohekzanin oksidasyonu ile anon
tiretilir. Yan {riin olarak olusan asit ve esterler sabunlastirma kisminda ayrilir ve
reaksiyona girmeyen siklohekzan distilasyon bdliimiinde ayrilarak anon — anol karigimi
elde edilir.

d) Laktam Unitesi

Bu {initede anon ve amonyaktan kaprolaktam elde edilir. Hazirlanan amonyak
¢ozeltisi igerisinden CO, gazi gegirilerek amonyum karbonat ¢ozeltisi elde edilir. Bu
¢ozelti hava ile karistirllmis amonyak gazinin platin-radyum aglar tizerinde yakilmasiyla
azot gazlarin1 absorbe ederek amonyum nitrat elde edilir.

e) Amonyum Siilfit Geri Kazanma Unitesi

Laktam iinitesi oksimasyon ve Oziitleme kisimlarindan alinan amonyum siilfat
coOzeltisi bir buharlastirma sisteminde konsantre hale getirilir. Doymus olan sivi
kristalizasyon kabina pompalanir. Kristaller bir santrifiijde ayrilir ve depoya gonderilir.

f) SO,/Oleum iinitesi

Bu tinitede kiikiirtden SO, gazi, oleum ve % 98’lik H,SO4 elde edilir. SO, gazi
kiikiirtlin eritilerek yakilmasiyla olusur. SO, ‘nin bir kismi laktam tinitesine gonderilir, bir
kismi ise laktam tnitesinde kullanilan oleum iiretmede kullanilmak tizere SO5’e ¢evrilir,
laktam tiinitesinin % 98’lik tiretiminde kullanilir.

X1.3.1.9. Dodesil Benzen (DDB)

Dodesil benzen, dallanmis karbon zincirleri ihtiva eder, propilen tetramerle
benzenin alkilasyonu sonucu elde edilir.

XI. 3.1.9.1. Faaliyette Kullanilan Hammadde ve Kimyasal Maddeler
- Benzen - H,SO4 (% 98)

- Propilen - Kostik (% 100)

- Aliiminyum Kloriir - Mono Sodyum F. M.Hidrat

XI. 3.1.9.2. Meydana Gelen Yan Uriinler

- Hafif Polimer (C5-Cy)
- Agir Polimer (Cs’ten daha agir)

296



XI. 3.1.9.3. Faaliyette Kullamlan Uretim Yontemi ve Teknoloji

Yarimca Kompleksi dodesil benzen fabrikas: iki ana boliimden olusmustur. ki
tetramer Unitesi, ikincisi ise dodesil benzen iinitesidir. Tetramer tnitesi Universal Oil
Products Company (O.U.P.) teknolojisi ile, DDB {initesi ise Continental Oil Company
(CONOCO) teknolojisi ile kurulmustur.

X1.3.1.9.4. Tetramer Unitesi

Nafta pargalama tiinitesi (etilen fabrikasi) iinitelerinden propilen gazi tetramer
linitesi fabrikasi iinitelerinden propilen gazi tetramer {initesine basilir. Kostik ve su ile
yikandiktan sonra propan ile karistirilarak reaktdre verilir. Reaksiyon sonrasi destilasyon
kolonlarindan gegirilerek ayrilan tetramer DDB {initesine génderilmek iizere ara tankina
alinir.

X1.3.1.9.5 Dodesil Benzen Unitesi

Bu iinite alkilasyon ve saflagtirma olmak tizere iki kisimdan ibarettir. Alkilasyon
kismindan benzen ve tetramerin reaksiyonu ile alkil benzen olusur. Reaksiyon iiriinii
DDB, yan iiriinler ise DBI ve PDB’dir. DDB verimini elde etmek i¢in benzen/tetramer
mol oranm1 8:1 olmalidir. Saflastirma kisminda ise destilasyon kolonlarinda DDB, benzen,
DBI ve PDB’den ayrilir. Benzen geri doniisiim olarak sisteme verilir. DDB, DBI ve
PDB ise depo tanklarma gonderilir. Prosesin akim semas: Sekil:X1.3.7.’de
verilmektedir.

XI1.3.1.10. Etilen Glikol
Organik yapil1 bir bilesiktir. Glikollerin en basiti ve en 6nemlisidir.

XI1.3.10.1. Faaliyette Kullamlan Hammadde ve Kimyasal Maddeler

- Etilen - Potasyum Karbonat
- Gaz Oksijen - Antifoam
- Sododecan - Sudkostik

XI. 3.1.10.2. Faaliyette Kullanilan Uretim Yontemi ve Teknoloji

Aliaga komplekslerindeki etilen glikol iiretiminde Shell Prosesi kullanilmaktadir.
Proseste etilen, oksijen ve geri donen gaz ¢ok tiiplii katalizorlii reaktorle beslenir.
Reaksiyon ekzotermik olup elde edilen 1s1 buhar {iretiminde kullanilir. Reaktdrden ¢ikan
gazlar absorbe gonderilir ve etilen oksit suyla absorblanir. Absorbenin iizerinden alinan
geri doniis gazinin bir kismu reaktore geri gonderilirken az bir kismi da fazla CO,* nin
uzaklastirilmas: i¢in uygun bir ¢oziicli ile yikanir ve styirictya gonderilir. Siyiricidan
alinan gazlar ya atilir ya da istenirse yeniden kazanilir. Absorbenin dip {iriinii olan etilen
oksit ¢ozeltisi suyun tutulmasi i¢in bir styirictya gonderilir. Daha sonra da hafif {iriinler
uzaklagtirilir. Etilen oksitin bir kismu istenirse su giderme kolonuna gonderilerek yiiksek
saflikta {irtin elde edilir. Geri kalan etilenoksit ise etilen glikol reaktdriine gonderilir.
Monoetilenglikol ile birlikte di ve tri etilen glikol de olusur. Glikoller karisimi ilk &nce
suyundan ayrilir, daha sonra kendi aralarinda distillenerek di ve tri etilen glikoller ayrilir.
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XI. 3.1.11. Ftalitik Anhidrit

Plastifiyanlarin, polyesterlerin, boya ve ilaglarin yapiminda kullanilan Ftalitik
Anhidrit (PA), naftalin veya ortoksilenin sabit yatakli reaktorlerde sicaklik ve katalizoriin
etkisi altinda hava oksijeni ile yiikseltgenmesi ile edilir.

XI1.3.11.1. Faaliyette Kullanilan Hammadde ve Kimyasal Maddeler

- Ortoksilen

- Trisodyum Fosfat
- Sudkostik (%100 )
- Hidrazin

XI.3.2. Sentetik Kaucuklar ve Karbon Siyahi
XI1.3.2.1 SBR (Stiren Biitadien Kaucugu)
Stiren ve biitadienin soguk tip recete ile {retilen siirekli, emiilsiyon

polimerizasyonu ile elde edilen, % 22,5 - % 24,5 bagl stiren igeren bir kopolimer olup
genel maksat kaugugunu kapsar.

XI1.3.2.1.1. Faaliyette Kullanilan Hammadde ve Kimyasal Maddeler

- Biitadien 1,3 - Dresinate 214

- Stiren - Sodyum Fatty Asit Sabunu
- Aromatik Yag - Naftanik Yag

- Tuz - Stabilizor

- Siilfiirik Asit - Cesitli Kimyasallar

- Sudkostik

X1.3.2.2. CBR (Cis Polibiitadien Kaugugu)

Biitadien 1,3 monomerinin 6zel kosullarda polimerizasyonu ile elde edilen bir
homopolimerdir.

XI1.3.2.2.1. Faaliyette Kullanllan Hammadde ve Kimyasal Maddeler:
- Biitadien 1,3 - Metanol

- Biiten 1 - Stabilizor

- Benzen - Extander oil

- Kobalt Katalizor

XI1.3.2.3. Karbon Siyah

Gaz veya sivi haldeki karbonlu hidrojenlerden kismi yanma veya termik
parcalanma veya iki tiirlii elde edilen ince dagilmig yapisal olarak grafite benzeyen
karbon taneciklerine karbon siyah1 denir.

298



Propan Polimer AICl; HCI1 H,S0, NaOH Benzen DBI DDB
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Reaktor Propan Hafif Uriin Tetramer Rektorler Ham iiriin Benzen Ara Uriin DDB

Ayirma Ayirma Kolonu Dinlendirme Kolonu Kolonu Kolonu

Kolonu Kolonu Boliimii

Atkilasyon Unitesi Saflastirma Unitesi

Sekil: XI.3.7 DDB Fabrikas1 Uretim Akim Semasi

DDB Kism
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X1.3.2.3.1. Faaliyette Kullamlan Hammadde ve Kimyasal Maddeler

- Fuel-oil - Kloroform

- Fuel Gaz - Potasyum Nitrat

- Propilen - Cesitli Kimyasallar
- Melas

XI1.3.3. Termoplastikler
X1.3.3.1. Alcak Yogunluk Polietilen (AYPE)

Etilenin yiiksek basing altinda ve organik peroksit esasli katalizorlerin reaksiyon
baslatic1 etkisi ile polimerlesmesi sonucu olugsan yaygin kullanim alani olan bir
termoplastik maddedir.

XI1.3.3.1.1. Faaliyette Kullanilan Hammadde ve Kimyasal Maddeler
- Etilen

- Katalizler

- Kataliz Coziicliler

XI.3.3.2. Yiiksek Yogunluk Polietilen ( YYPE )
Yiiksek Yogunluk Polietilen (YYPE) etilenin algak basing altinda, 80 °C-90

°C derecede Ziegler —Natta veya Philips tipi katalizorlerin etkisi ile polimerizasyonu
sonucu elde edilir. Algak yogunluk polietilenden sonra en dnemli etilendir.

XI1.3.3.2.1. Faaliyette Kullanilan Hammadde ve Kimyasal Maddeler
- Etilen - SWN (AB)

- Propilen - AB Stabilizor

- Saf Hidrojen - UC Stabilizor

- P2 Katalizor - Hekzan

- AT Katalizor - Sodyum Hidroksit

- Kalsiyum Stearat - Metanol

X1.3.3.3. Poli Vinil Kloriir (PVC)

PVC Vinil Klorliir Monomer (VCM)’nin basing, sicaklik ve katalizorlerin
etkisinde polimerizasyonu ile toz halinde elde edilen hopolimer ve kopolimerdir.

XI1.3.3.3.1. Faaliyette Kullanilan Hammadde ve Kimyasal Maddeler
-VCM - Yardimc1 Madde

- Polimerizasyon Katalisti - Ksilen

- Silikon - PVA

- Balmumu - H,0O,

- Miristik Asit - (NaPO3)s

- Polivinil Alkol - Kostik

- Setamin - Setarin

- Kopiik Giderici Loril Peroksit
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XI1.3.3.4. Polipropilen (PP)

TICI; ve DEAL (Dietil Aiiminyum Kloriir) katalizérlerinin varliginda propilen
monomerin polimerizasyonundan olusan bir termoplastik tliriindiir.

X1.3.3.4.1 Faaliyette Kullanilan Hammadde ve Kimyasal Maddeler

- Propilen - NAOH (%20)
- Hidrojen - Heptan

- TICI; - N-Biitanol

- DEAL - Stabilizor

X1.3.3.5. Polistiren (PS)

Stirenin polimerizasyonu ile elde edilen plastik hammaddelerinden biri olup,
termoplastik maddeler icerisinde ¢ok ¢esitli kullanim alanlarina sahiptir.

XI. 3. 3. 5.1. Faaliyette Kullanilan Hammadde ve Kimyasal Maddeler

- Stiren - Kataliz-C (TBP)

- Kauguk (CBR 1202) - HCI

- Tuz - Lesitin

- Benzoil Peroksit - Toz Sabun-S1vi Sabun
- Kalsiyum Kloriir - Dikumil Peroksit

- Trikalsiyum Fosfat - Kalsiyum Hidroksit

- Cinko Stearat - TDH

- Mineral Yag - Regine

XI1.3.4. Termosetting Recineler ve Plastikler

XI1.3.4.1. Fenoplastlar (Fenotik Recineler ve Fenotik Esash Baski Tozlar)

Formaldehit Recineleri, fenotik esasli baski tozlar1 ve fiber pertinaks levhalarin
ana maddesini olusturmakta, diger yandan agac sektoriinde incelenmekte olan formika

kontrplak, sun’i tahta vs. tiretiminde de 6nemli girdi teskil etmektedir.

XI1.3.4.1.1. Faaliyette Kullanilan Hammadde ve Kimyasal Maddeler

- Ure - Formaldehit
- Fenol - Metanol
- Seliiloz - Aminoplastlar

X1.3.4.2. Ure Formaldehit Recinesi

XI. 3. 4. 2.1. Faaliyette Kullanilan Hammadde ve Kimyasal Maddeler
- Ure

- Yardimc1 Maddeler

- Formaldehit (% 37)
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X1.3.4.3. Melamin Formaldehit Re¢inesi

X1.3.4.3.1. Faaliyette Kullanilan Hammadde ve Kimyasal Maddeler
- Formaldehit (% 100) - Su
- Melamin - Yardimc1 Maddeler

X1.3.4.4. Ure Melamin Formaldehit Baski Tozu

XI1.3.4.4.1. Faaliyette Kullanilan Hammadde ve Kimyasal Maddeler
- Melamin - Yardimc1 Maddeler

- Ure - Fenol

- Formaldehit (% 37) - [zobiitanol

- Seliiloz - Biitanol

X1.3.4.5. Akrilik Recineler

Propilenin hava oksijeni ile oksidasyonu sonucu iiretilen akrilatlar, ¢cok cesitli
endiistriyel tiretime girmektedir.

XI1.3.4.5.1. Faaliyette Kullanilan Hammadde ve Kimyasal Maddeler
- Metilmet akrilik

- Etil Akrilik

- Yiizey Aktif Maddeler

- Organik Katalizorler

X1.3.4.6. Poliiiretan Recineler

Diizosiyanatlarla makroglikollerin katilma reaksiyonuyla politiretanlar elde edilir.

X1.3.4.6.1. Faaliyette Kullamlan Hammadde ve Kimyasal Maddeler
- Poliol - Silikon

- Toluen - Su

- Amin Katalizér - Freon

- Kalay Katalizor

XI1.3.4.7. Alkid Regineler :

Bu regineler asitlerle, polihidrik alkollerden elde edilirler ve boya sanayinin temel
hammaddesini olustururlar.

X1.3.4.7.1. Faaliyette Kullamlan Hammadde ve Kimyasal Maddeler
- Yag Asidi

- Pentaeritritol
- Ftalik Anhidrit
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X1.3.4.8. Doymamis Polyester Recineler

Bu recineler glikollerle ¢ift fonksiyonlu asit veya anhidritlerin reaksiyonuyla elde
edilir.

XI1.3.4.8.1. Faaliyette Kullamlan Hammadde ve Kimyasal Maddeler

- Glikoller
- Asit
- Anhidrit Maleik

X1.3.4.9. PVA Recineler
Boya, mobilya, kagit ve tekstil sanayinde genis bir kullanim alan1 vardir.
X1.3.4.9.1. Faaliyette Kullamlan Hammadde ve Kimyasal Maddeler

- V.M.A. (Vinil Asetat Monomer)
- Polivinil Alkol
- Demineralize Su

Petrokimya tesislerinin faaliyetleri sonucu alic1 ortama verilen atik tiirleri ve
kirletici parametreler Tablo:XI.3.1°de verilmektedir.

X1.3.4.10. Faaliyette Kullanilan Aritma Yontemleri

Petrokimya sanayi atik sular1 6zelliklerine gore degisik aritim islemlerine tabi
tutulur. Hangi aritim islemlerinin uygulanacagi atigin karakterine, konsantrasyonuna, akis
hizina ve desarj limitleri, su miktar1 suyun tekrar kullanilabilme 6zelligi, miisterek kamu
aritim sistemlerinin mevcudiyeti gibi her {initeye gore degisebilen 6zelliklere baglidir.
Ancak tiim aritim sistemlerinin amaci kanunlarla belirtilen bazi atiklar1 uzaklastirmak
ve cevreye yapabilecegi zararl ve rahatsiz edici etkileri ortadan kaldirmaktir.

Ulkemizdeki petrokimya tesislerinden Petkim Petrokimya A.S. ve bagh Aliaga ve
Yarimca Petrokimya komplekslerinde ;

- On Aritim,
- Birinci Kademe Aritma,
- Ikinci Kademe Aritma,

- Camur Isleme ve Degerlendirme  gibi islemler yapilmaktadir. Aritim
sistemlerinin tiimii yer almakta ve atik sular istenilen diizeyde aritilmaktadir.

Ayrica soz konusu kompleksde kirlilik yiikii fazla olan sular i¢in 6zel aritim
sistemleri de yer almakta ve bdylece bu tiir atik sular da basartyla aritilmaktadir. On
aritma inite ¢ikiglarinda uygulanan ve agir metal uzaklastirma, oksidasyon, ¢oktiirme ve
benzeri islemleri birinci kademe aritma ise notralizasyon, flotasyon, sedimantasyon gibi
islemleri icermektedir. Tkinci kademe aritma atiklarm biyolojik olarak aritildig1 kademe
olup, degisik uygulamalar mevcuttur. Sonug olarak Tiirkiye’de mevcut petrokimya
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tesislerinin  hemen hemen tiimiine sahip olan PETKIM’ de gevre kirlenmesi
acisindan gecerli olan tekniklerin uygulandigi sdylenebilir.

XI1.3.1. Petrokimya Tesisleri Faaliyeti Sonucu Alic1 Ortama Verilen Atik Tiirleri

Proses Kaynak Kirletici Parametreler
Alkilasyon Hidroklorik asit, kostik
Etil Benzen Soda, Fuel-oil
Amonyak Uretimi Demineralizasyon, Karbaonmonoksit
Rejenerasyon, Proses Karbondioksit

Kondensati firm ¢ik.

Aromatik G.Kazanma Extract suyu Aromatik Hidrokarbonlar
Solvent Saflagtirma Solventler-Kiikiirtdioksit
Dietilen glikol
Katalitik Reformina Kondansat Kataliz (kismen, Pt, Ma) Aromatik

Hidrokarbonlar, Hidrojen Siilfit
Amonyak, Merkap
Desiilfirizasyon Ekstrak-
sivon ve Saflastirma

Izobiitilen Asit ve Kostik atiklari Siilfirik Asit, C4 Hidro karbonlari, Kostik
Soda Aseton, yaglar, C4 hidro karbonlari

Biitilen Solvent ve Kostik yikama Kostik Asit, Siilfirik Asit.

Stiren Agrr zift

Biitadien C4 Hidrokarbonlar, Aldehitler

Hidrokarboksilasyon Solvent Coziiniir hidrokarbonlar, Aldehitler

Nitrasyon Aldehitler, Ketonlar

Parafinler Asitler, Alkoller, Olefin

Aromatikler Karbondioksit, H, SO, Nitrik Asit,Aromatikler.

Oksidasyon

Etilen oksit ve glikol {iretimi Proses Kalsiyum Kloriir, Etilen

Aromatik oksidasyonunda Prosesler Aseton, Formaldehit, Asetaldehit, Metanol,

asitler ve anhidritler Organik asitler, Alkoller

Aromatik Oksidasyonunda Formik Asit, Hidrokarbon

fenol ve aseton

Karbon siyahi iiretimi Sogutma Karbon siyahi, Coziinmemis katilar

Polimerizasyon

Polietilen Katalizler Krom, Ni, Kobalt, Molibden

Polimerizasyon

Alkilasyon Katalizler Asit katalizler (fosforlu asit) Aliminyum Kloriir
Olefinler Alkoller, Polimerize

Sulfolasyonu Alkoller, Polimerize Hidrokarbonlar, Sodyum

Siilfat, Eter.

Aromatiklerin Sulfolasyonu Kostik yikama Harcanan Kostik
Olefin iiretimi igin temel pargalama  Firin atiklari ve Asitler, Hidrojen Siilfit, Merkaptanlar, Polimeri-
Kostik muamele zasyon {rlinleri, Fenolik bilesikler, Agir yag ve
Katran
Kaynaklar:

1- Cevre 89, V.Bilimsel ve Teknik Cevre Kongresi, Adana,1989.
2- DPT, VI. Bes Yillik Kalkinma Plani, Petrokimya OIK Raporu, 1992.
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XI.3.4.11. Faaliyet Sonucu Canhlar Uzerinde Olusan Etkiler

Petrokimya sanayindeki gelismeler kara, hava ve denizlerde kirlilik miktar ve
¢esidini artirmistir. Bunun sonucu olarak da yer yer dogal kaynaklardan faydalanma
olanagi azalmis veya yok olmustur. Petrokimyasal iiriinlerden kaynaklanan hava kirliligi
cevre saghigmi tehdit etmekte, bazi tesislerden ¢ikan gazlarin insan sagligi iizerinde
onemli etkileri olmakta ve bitkilerin rengi bile degismektedir.

VCM Unitesinden ¢ikan gazlar insan beyni ve karacigeri iizerinde kanserojen etki
yapmakta, derinin siv1 vinil kloriir monomerle temasi esnasinda asinma nedeniyle yaralar
ve orta derecede kimyasal yaniklar olugmaktadir. Stiren iinitesinden ¢ikan gazlarin ise
kizarikliklar olusturmasi ve bayilticit etkisini olmasi, gézlerde ¢ok siddetli kasinti, goz
bozukluklari, deride kizariklik, bulanti, kusma, istah azalmasi, halsizlik ve bayginlik
olusturmasidir.

Sonug olarak; petrol rafinerilerinde oldugu gibi petrokimya tesisleri de ¢ok farkl
nitelikteki kati, sivi ve gaz halindeki kimyasal atik ve artiklariyla ¢evreyi kirleten en

onemli endistri kollarindan birisidir.

Ancak son teknolojilerin uygulandigi modern aritma tesislerinin kurulmasi ve
dogru isletilmesi halinde her tiirlii kirleticiler en alt seviyeye diisiiriilebilmektedir.

Kaynaklar:
1- Cevre 89, 5. Bilimsel ve Teknik Cevre Kongresi, Adana, 1989.

2- DPT, VIII. BYKP O.1.R., Petrokimya Sanayi, Ankara, 2001.
3- DPT, VIII. BYKP O.1.R., Petrol Uriinleri, Ankara, 2001.
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XI. 4. DEMIR-CELIK SANAYI VE CEVRE

Endiistrilesmenin ve ekonomilerin temel sektorlerinden ve en Onemlilerinden
biri olan, Demir-Celik Sanayinin, ¢evreye yaptig1 olumsuz etkileri ve aritim tesislerini
inceleyebilmek i¢in, bu sanayinin iiretim prosesi ve mamul tiirleri hakkinda bilgi sahibi
olmak mutlaka yararli olacaktir.

Ulkemizde 2000 yili sonu itibariyle, 3 adet Entegre Demir-Celik Tesisi, 15 adet
de Elektrik Ark Ocakli Demir Celik Tesisi bulunmaktadir. Bu tesislerle ilgili bilgiler
Tablo:X1.4.2°de verilmistir.

Tablonun incelenmesinden de goriildiigii lizere 3 adet Entegre Demir-Celik
Tesisinin toplam kapasitesi 6 300 000 ton / yil, 2000 y1l1 iiretim miktar1 ise 5 228 000
ton / y1lI’ dir. Elektrik Ark Ocakli Demir-gelik tesislerinde ise yillik kapasite miktari
14212 000 ton/yil, iiretim miktar1 ise 9 096 000 ton /yil’dir.

Demir-gelik sanayi, iiretim ¢esidi agisindan;

Uzun Hadde Mamiilleri,

Yass1 Hadde (bigimlendirme) Mamiilleri,

Kaliteli Celik Mamiilleri,

Dokiim Mamiilleri,

Borular,

D6vme Mamiilleri,

Ferroalasimlar olmak iizere 7 baslik altinda incelenmektedir.

NNk W=

X1.4.1 Uzun Hadde Mamiilleri

Uzun hadde mamiilleri tiliri, demir cevheri veya hurdadan sivi g¢elik
tiretip, bunu ¢esitli yontemlerle dokerek ingot, blum ve kiitiigii haddelemek suretiyle
blum, kiitik demiryolu malzemesi, agir, orta ve hafif profil, nerviirlii veya diiz
betonarme ¢elik cubuklar, tel ve kangal (filmasin) iiretimi yapan haddahaneleri
kapsamaktadir.

XI.4.1.1 Kullanilan Uretim Yontemleri ve Teknoloji

Yiiksek firinlarda; hammadde girdilerinde iyilestirme, yiiksek firin
techizatlarinda gelistirme, daha yiiksek hava sicakliklarina erisme, kaliteli refrakter
kullanimi, daha gelismis sogutma sistemleri, oksijen yakit enjeksiyon sistemleri tatbiki,
daha iyi proses kontrol tekniklerinin uygulanmasi, daha diisiik kok sarfiyatina erismek
icin yapilan uygulamalardir.

Konverter prosesinde, alttan ve {lstten kombine iifleme ve karisim yapan
sistemlerin uygulanmasi ile karbon enjetisi imkani, ham demirin fiziksel ve kimyasal
1s1s1 ile sinirli hurda eritme kapasitesine sahip LD prosesine % 40-50 degerlerinde hurda
eritme imkan1 vermektedir.
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Son yillarda artan hurda talebi ve kit elektrik enerjisi imkanlar1 sonucunda,
alternatif prosesler gelistirilmektedir. Sicak briketlenmis demir (HBI), slinger demir
(DRI), hurdaya alternatif olarak sunulmaktadir. Diger taraftan konverterlerde,
cevherden ham demir eldesi ¢aligmalar1 yapilmaktadir.

Uzun bir siireden beri yavag yavas terkedilmekte olan % 100 ham demirden %
100 hurdaya kadar girdi kullanim miktarlarina sahip Siemens Martin (OH) prosesi
KOREF banyo alt1 oksijen iifleme uygulamasi ile daha verimli bir hale getirilmistir. Bu
tatbikatin sonucunda, oksijen firm1 (EOF) prosesi ortaya c¢ikmistir. Ayrica, benzer
sistem ile hurda eritimi saglayarak, pota metalurjisi ile gelik lireten KVA prosesi
gelistirilmistir.

Ham demirin konverter oncesi kiikiirt, silis, fosfordan arindirilmasi islemleri,
son zamanlarda yayginlagirken, konverter sonrasi ¢eligin, potada metalurjik 6zelliklerini
konverter digina tasimaktadir. Konverterde alttan inert gaz karigitirma uygulamasi, daha
kaliteli ¢elik yapimi saglarken, daha diisiik karbon, fosfor degerlerine inilebilmekte,
clirufta daha diisiik Fe kayiplar ile refrakter 0mrii artmakta, oksijen ve kire¢ sarfiyati
azalirken, hurda kullanim oram yiikselmektedir.

Konverterde dinamik proses kontrolii yalniz verimliligi degil, ¢elik kalitesini de
olumlu etkilemektedir. Konverterden ciirufsuz dokiim alinmasma ilave olarak
alliminyum, kalsiyum-silisyum tel besleme, argon azot karistirma, alasim enjekte,
vakumlama, sicaklik ayarlama gibi pota metalurjisi uygulamalar1 daha temiz ve kaliteli
celik yapimina yonelik gelismeler olmaktadir.

Celigin kontinii dokiim yolu ile dokiilmesi orami gittikge artarken, kontinii
dokiim teknolojisi de gelismektedir. Giinlerce devam eden bindirme dokiim, yiiksek
makine zamanlar1 olagan olmustur. Pota-tandis-kalip celik akisinda perdeleme, kalip
osilisyonunun optimizasyonu ve otomasyonu, kaliplarda elektromagnetik karistirma,
dokiim tozu, tel besleme, daha iyi sogutma, hiz ve verim artiglar1 suretiyle daha kaliteli
celik ve daha verimli iiretim saglamaktadir.

Stirekli dokiim sonucu elde edilen yart mamiil, sicagi  sicagina mamiil iiretim
hattina verme sistemlerinin gelistirilmesi c¢alismalar1 siirdiiriilmektedir. Sicak sarj ile
tavlama enerjisi sarfiyati disiiriilirken, endiiksiyonla ara tavlama sistemleri de
uygulamaya girmektedir. Dogrudan haddeleme siirekli doékiimden, dogrudan
haddelemeye gecis yolunun agilmasi yakindir.

Tavlamada en az enerji sarfiyatina erisilirken, haddeleme teknolojisinde yiiksek
haddeleme verimi ve haddeleme hizlarina erigsme, kontrollii sogutma yontemi ile

metalurjik ozellik kazandirma, yiizey kalitesinde iyilestirmeler saglanmigtir. Ayrica
baglama ve paketleme sistemlerinde de iyilestirmeler s6z konusudur.

X1.4.1.2. Sektorde Kullanilan Girdiler

Sektor girdileri entegre tesisler i¢in sunlardan olugmaktadir;

- Tas Komiirt, - Ferroalagim,

- Demir Cevheri, - Refrakter,

- Hurda, - Enerji (Fuel-oil, Dogalgaz)
- Yardimci1 Hammadde, - Elektrik.
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Ark ocagi, pota firini, kontini dokiim tesisleri i¢in girdiler ise sunlardir;

1- Hurda,

2- Silika Mn,
-Ferrosilis,
-Dokiim Koku,
-Toz Grafit,
-Kireg

3- Elektrod
-Refrakter.

X1.4.1.3. Elde Edilen Uriinler

Sektorden elde edilen iirtinler sunlardir;

Ingot (iilge) ve blumdan islenerek elde edilen uzun hadde iiriinleri;
a) Blumlar,

b) Agir ve Orta Profiller,

¢) Kalin Kesitli Cubuklar,

d) Demiryolu Malzemeleri,

e) Kiitiikler.

1- Kiitiigiin iglenmesi ile elde edilen uzun hadde irtinleri;
a) Hafif profiller,

b) Ince Kesitli Cubuklar,

¢) Filmasinler,

2- Soguk haddelenmis uzun iiriinler;

a) Soguk haddelenmis veya soguk c¢ekilmis gubuklar,
b) Soyulmus ¢ubuklar,

c) Tavl teller,

d) Sert teller,

e) Patentli teller.

X1.4.2. Yass1 Hadde Mamulleri

Demir-gelik yasst mamulleri, 4 ana mamul grubu altinda incelenmektedir ve
bunlar;

1- Levha,
2- Sicak Haddelenmig Mamuller,

3- Soguk Haddelenmis Mamuller,
4- Teneke.

XI.4.2.1. Kullanilan Uretim Yéntemleri ve Teknoloji
Demir - Celik  yasst mamulleri iiretiminde kullanilan ilk yar1 mamul,

slab olarak adlandirilmaktadir. Celikhanede elde edilen siv1 ¢elik, ya dogrudan siirekli
dokiimler vasitasiyla slab haline doniistiiriilmekte ya da ingot yoluyla tav ¢ukurlarinda,
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haddeleme sicakligina kadar 1sitilma ve kombine haddede, hadlenme proseslerini takip
ederek slab haline gelmektedir.

Yasst mamulleri iiretimi i¢in  slaplarin kullanildig ilk tesisler, sicak serit
haddeleri ve levha haddeleridir. Giliniimiizde, teknolojik seviye olarak miistakil stirekli
levha haddehaneleri, levha genislik ve kalinliklarma goére 1.0 — 2.0 milyon ton/yil
kapasitelerde, miistakil siirekli genis sicak serit haddehaneleri ise 2.2 — 4.0 milyon
ton/y1l kapasitelerde olmaktadirlar.

Sicak rulo bandinin baslangi¢ malzemesi olarak kullanildig1 soguk haddelenmis
sac iiretim haddehaneleri de baglica iki gruba ayrilabilir;

1. 1.0-1.5 milyon ton/y1l kapasitelerde kurulan kontinii soguk sac
haddehaneleri,

2. 50.000-300.000 ton/yi1l kapasitelerde kurulan tersinir soguk sac
haddehaneleri olmak {izere.

Yasst mamul {iretim modern entegre tesislerinde, literatiir degerlerine gore

asagidaki girdi-mamul iliskisi bulunmaktadir.

1- Levha haddeleme

1 ton levha igin;.........ccccevveeennennne. 1.81 - 1.25 ton slab
2- Sicak Serit Haddeleme

1 ton sicak serit i¢in; ........cceeeuveenn. 1.03 - 1.05 ton slab
3- Asitleme Hatlari

1 ton asitlenmis rulo i¢in;................ 1.03 - 1.06 ton rulo

4- Tandem ve Temper Hadde

1 ton soguk ¢ekilmis rulo i¢in;........ 1.01 —1.02 ton rulo
5- Teneke Hatt1

1 ton teneke i¢in;.........cceeeeuneen. 1.04 — 1.06 ton rulo

Stirekli dokiim yoluyla sivi ¢elikten dogrudan slab iiretimi igin, 1.02 — 1.04 ton
stvi ¢elik, ingot dokiim ve haddeleme yoluyla elde edilen slab i¢in ise 1.14 — 1.6 ton s1v1
celik kullanilmaktadir. Oksijen konvertdrlerde 1 ton ¢elik {iretimi i¢cin 800 — 850
kg sivi maden, 250 —300 kg hurda, 60 — 70 kg ciiruflastiric, 50 — 70 m® oksijen ve
10 — 20 kg diger ilaveler kullanilirken, elektrik ark ocaklarinda 1 ton gelik iiretimi i¢in
1025 — 1100 kg hurda, 30 — 50 kg ciiruflastirici, 10 — 20 kg diger ilaveler,
ferroalagimlar, aliminyum, vs kullanilmaktadir. Yiiksek  firinlarda 1 ton sicak
maden elde etmek i¢in 1500 — 1800 kg demir cevheri, 450 — 600 kg kok, 300 —
400 kg ciiruflastiric ve 1200 — 2200 m® sicak hava kullanilmaktadir.

Yasst mamullerin haddelenmesi sirasinda, gerceklestirilen enerji tiikketimi ise
asagida verilmistir.

1- Elektrik Enerjisi;

a) Sicak serit ve levha haddeleme, 50 =70 Kwh/ton

b) Soguk sac haddeleme (tandem), 100 — 125 Kwh/ton

¢) Sicak daldirma teneke tiretimi, 200 — 300 Kwh/ton

d) Elektrolit teneke liretimi, 350 — 450 Kwh/ton

2- Yakat Tiketimi;

Slab tavlama firinlarinda ton slab bagina ortalama 45kg fuel-oil tiiketilmektedir.
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Ayrica, sicak haddelerde 1.6 — 2.2 kg/ton mamul, soguk haddelerde 0.8 — 1.3 kg/ton
mamul degerlerinde merdane sarfiyat: bulunmaktadir. Teneke iiretiminde ise ton mamul
basina 4 — 5 kg civarinda kalay tiiketilmektedir.

X1.4.2.2. Sektorde Kullanilan Girdiler

Sektorde kullanilan girdiler sunlardir.

1- Demir Cevheri, 7- Kalay,

2- Maden Komiirti, 8- Satin Alinan Hurda,
3- Kireg Tasi, 9- Satin Alinan Y .Kireg,
4- Kolomanit, 10- Fuel-Oil,

5- Aliiminyum, 11- Elektrik.

6- Ferroalasimlar,
XI1.4.3. Kaliteli Celik Mamulleri
X1.4.3.1. Mamul Tiirleri

Kaliteli gelikleri alagimsiz, az alasimli ve yiiksek alagimli olmak iizere 3
grupta toplamak miimkiindiir. Bu ¢elikler i¢in mamul bazinda asagidaki tasnif
yapilabilir.

- Haddelenmis {iriinler,

- Agr profiller,

- Boru ve dikdortgen kesitli i¢i bos malzemeler,

- Cubuk ve filmasinler,

- Teller-Yassi tirinler- doviilmiis tirtinler,

- Cubuklar, serbest dovme liriinler,

- Bandaj ve monoblok.

XI1.4.3.2. Kullanilan Uretim Yontemleri ve Teknoloji

Sektorde  ark ocakli tesisler kullanilmaktadir. Bu sistemler hurda, cesitli
alasim ve katki maddeleri ile birlikte elektrik yardimiyla ergitilerek potaya alinir ve
ingot kaliplarina dokiiliir. Diinyada son yillarda elektrik ark ocaklariyla entegre stirekli
dokiimlii tesislere yonelinmistir. Elektrik ark ocaklarinda ingot dokiimden daha
avantajli olan siirekli dokiim tesisleri kaliteli ¢elik lireten bazi tesislerimizde
kurulmustur.

Bunlardan bagka, ikincil ¢elik yapim prosesleri olarak adlandirilan pota firini,
potada gaz alma, elektrikli ciiruf altinda ergitme gibi, hem kapasite hem de kalite artirict
sistemlere tesislerimizde yer verilmeye baglanmistir. Ornegin, Asil Celik tesislerinde,
pota firin1 ve vakumda gaz alma sistemleri 1988 yil1 basinda igletmeye alinmistir. MKE
Celik Fabrikasinda da bir ESU/ESR tesisi bulunmaktadir.

X1.4.4. Dokiim Mamulleri
X1.4.4.1. Tanim ve Mamul Tiirleri

Demir-Celik dokiim sanayi alt sektorii, endiiksiyon, ark veya kupol firinlarinda,
cesitli pik demir, celik hurdalar1 ve ferroalasimlarin ergitilerek kaliplama tesislerinde
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hazirlanmis kum veya metal kaliplar icerisinde sekillendirilmesi ve 6zel 1s1l islemleri ile
degisik mekanik 6zellikler kazandirilmak suretiyle tiim sanayi sektorlerinin pik dokiim,
celik dokiim, sfero dokiim ve temper dokiim tiirlinden ara mali ihtiyaclarinin, ham
dokiim veya islenmis dokiim olarak yapilmasini kapsamaktadir. Genel olarak 4 gruba
ayrilmaktadir;

1- Pik Dokiim,

2- Sfero Dokiim,
3- Temper Dokiim,
4- Celik Dokiim.

Ulkemizdeki demir-gelik dékiim sanayi tesislerine  ait  bilgiler
Tablo: XI1.4.2° de verilmektedir. Pik ve Sfero Dokiim, Celik Dokiim ve Temper
Dokiim alanlarinda faaliyet gosteren 6zel sektore ait 89 adet biiylik sanayi, 235 adet
KOBI ve 1369 adet de atdlye bulunmaktadir. Kamu sektdrii ve askeri tesislere ait 16
adet Pik ve Sfero Dokiim, 4 adet Celik Dokiim olmak {izere toplam 20 adet tesis
bulunmaktadir.

Tablo: X1.4.1. Tiirkiye’deki Demir Celik Dokiim Sanayi Tesisleri (1999)

Uretim Cinsi Ozel Sektor Kamu Sektorii Askeri | Toplam Kurulus
. Tesisler Sayist
Biiyiik Sanayi KOBI  Atdlye
Pik ve Sfero Dokiim 74 197 1327 16 1614
Celik Dokiim 13 38 42 4 97
Temper Dokiim 2 - - - 2
Toplam 89 235 1369 20 1713

Kaynak: DPT, VIII. BYKP, Demir-Celik Sanayi Ozel Ihtisas Komisyonu Raporu, 2000.
XI1.4.4.2. Kullanilan Uretim Yontemleri ve Teknoloji
Dokiim sektoriinde kullanilan iiretim yontemlerini;

a) Ergitme, b) Kaliplama, c¢ ) Maca imali, d) Isil islem ve temizleme
islemleri yonlerinden inceleyebiliriz.

Ergitme yoniinden yapilacak bir incelemede;

- Celik dokme ergitmenin % 100’e  yakin bir kisminin elektrikle
veya Ozellikle endiiksiyon ocaklarinda,

- Pik dokiimde veya 6zellikle endiiksiyon ocaklarinda,

- Pik dokiimde ergitmenin % 35’1 elektrikle, ( endiiksiyon ocaklarinda)
ve % 65’1 kok komiirii ile (kupol ocaklarinda)

- Sfero ve temper dokiimde ergitmenin % 80 elektrikle yapilmakta oldugu
gorlilmektedir.
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Uretim teknolojisi, kaliplama y&niinden ele alindiginda;
- Makinali, dereceli yatay kaliplama sistemleri (vakum, hava soku, sarsma-

sikigtirma),

- Makinali, derecesiz, dikey kaliplama sistemleri,
- Sikistirmasiz kimyasal baglayicili kaliplama sistemleri,
- Hassas dokiim i¢in seramik ile kaliplama sistemleri,

- El kaliplama sistemleri vs. sayilabilir.

Tirk Dokiim Sanayinin

niteligindeki kuruluglari, kaliplama

sistemleri bakimindan gelismis Avrupa lilkelerine yakin seviyede caligmakta, yeni
yatirimlarda ise en yeni ve modern techizatlarinin alinmasi tercih edilmektedir.

XI. 4.4.3. Sektorde Kullanilan Girdiler

Pik, sfero ve temper dokiimde kullanilan girdiler sunlardir;

Girdiler:

a) Pikler:

- Hematit ve D.Piki,
- Sfero Piki,

b) Ferrosilis,

¢) Ferromangan,
d) Fe, Si, Mg,

e) Ferroboron,

f) Bizmut,

g) Dondii Hurdas:.

Celik Dokiimde Girdiler:

Girdiler:

a) Ekstra Celik Hurdas:,
b) Ferromangan,

c¢) Ferrosilis,

d) D6ndii Hurdast,

e) Sair Ferroalagimlar,

X1.4.5. Borular

X1.4.5.1. Mamiil Tirleri

Yardimci Girdiler:
a) Refrakter ve Astar Malzemesi
b) Graniile Karbon (Grafit),
¢) Bentonit,
d) Komiir Tozu,
e) Regine,
f) Rekstrin.

Yardimci Girdiler:

a) Aliiminyum,

b) Refrakter ve Astar Malzemesi,
¢) Yeni Kum,

d) Bentonit,

e) Regine,
f) Dekstrin,
g) Fuel-oil, dogalgaz,
h) Elektrik.

Demir-Celik borular kullanim alanlarina, boyutlarina ve iiretim yontemlerine

gore asagidaki
sekilde smiflandirilmaktadir.

Kullanim Alanlarina Gore:

a) Standart su ve gaz borulari,

b) Yiiksek basing ve 1s1ya dayanikli borular,



¢) Sondaj ve koruyucu borular,
d) Mekanik borular,
e) Ozel hassas borular.

Boyutlarina Gore:

a) Kiiciik borular- 168.3 mm’ye kadar,

b) Orta biiyiikliikte borular- 168.3 mm- 406.4 mm,
c) Biiyiik borular- 406.4 mm’den biiyiik olanlar.

Uretim Ydntemlerine Gére:

a) Dikisli borular,

b) Dikissiz borular olmak iizere siniflandirilir.
X1.4.5.2. Kullanilan Uretim Yéontemleri ve Teknoloji:

Dikisli boru {iiretim teknolojisi son yillarda, yliksek frekans kaynak teknigi
kullanilmastyla ¢ok gelismistir. Biiyiik boyuttaki tesislerin tiimii, AB (Avrupa Birligi)
tilkelerindeki bu sektérde kullanilan imalat teknolojilerinin tamamina sahiptir. Ancak
malzeme, nakil, stoklama, ambalaj, markalama kolonlarindan bazi eksikliklerin oldugu
kabul edilmelidir. Dikigli boru sahasinda her kalitedeki borular, iiretim yapan biitiin
miiesseselerce imal edilmektedir.

X1.4.6. Dovme Mamulleri
X1.4.6.1. Mamul Tiirleri

Do6vme sanayi 3 ana grupta toplanmaktadir;

1- Karbon ¢eligi ve alagim ¢eligi dovmeciligi,

2- Piring dévmeciligi,

3- Aliiminyum dovmeciligi olmak iizere siniflandirilir.

Celik dovmeciligi bati iilkelerinde, sicak dovmecilik olarak gelismistir.

Sicak dovmecilik;

1- Serbest dovmecilik,

2- Kalipta dévmecilik olarak ikiye ayrilmaktadir.

Sicak dovmecilikte;

a) Az sayida pargalarin doviilmesi yaninda,

b) Otomotiv sanayi gibi ¢ok sayida dovme par¢a kullanan sanayilere parca
lireten ve otomasyona giden dovmehanelerde vardir.

XI. 4.6.2. Kullanilan Uretim Yéntemleri ve Teknoloji

Tiirkiye’deki ddvmehanelerin teknolojileri birbirine ¢ok yakindir. Uretim
cesitleri ¢ok ve her cesitten doviilen miktar1 az oldugu icin, emek yogun bir
teknolojileri vardir. Karbon ¢elikleri ekseriyette olarak alasimli ¢eliklerde kullanilir.

Yakin zamana kadar ihracat yapilmadigi ve sanayimiz giimriik duvarlar ile
uluslar arasi rekabetten korundugu ic¢in, maliyet ve kalite lizerinde durulup teknoloji

gelistirilmesine 6nem verilmemistir.

1982 yilindan sonra uluslararas1 rekabete agilip ihracata yonelince, maliyet ve
kalite onem kazanmustir.
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Kara ve yuvarlak ¢elikler, giyotin makas1 ve testerelerde kesilir. Kesilen celikler
On 1sitmaya tabi tutulmazlar.

Tavlamalar motorin, fuel-oil veya dogalgaz kullanan tav firmlari ile indeksiyon
firinlarinda yapilir. Biiylik dévmehenelerde itmeli tav firinlar1 da vardir.

Dovme islemleri 40 MT varan havali- tek veya kars1 vuruslu sahmerdanlar, 5
000 T kadar maksi presler, havali ¢ekicler, vidali siirtlinmeli presler ve mekanik
preslerde ve 6n ¢aligsmalar rekpreslerde yapilir.

Biiyiik dovmehanelerde maniplatdr, monoray gibi i¢ tasima tesisleri ile basinglt
su veya havali tufal alma tesisleri vardir.

Doéviilen parcalarda normalizasyon, tavlama ve menevisleme islemlerinde
kamara itmeli tiinel firinlarla, havada, suda ve yagda sogutmali sistemler kullanilir.

Isil isleme tabi tutulan pargalar kumlanir, ¢apaklar1 alinir ve ¢atlak kontroliinden
gegirilir. Gerekenler dogrultma (iitiileme) islemine tabi tutulur.

Kaliplarin iiretimi, bakimi, 1s1l islemleri kalite ve maliyet bakimindan cok
onemlidir. Her dovmehanenin kendi kalip atdlyesi vardir. Atolyelerde testere, torna,
freze gibi tezgahlarin yaninda tesviyecilik 6nemli yer tutmaktadir.

Biiyiik ve modern dévmehanelerde kalipta dovmeler orta ve biiyiik sayilarda
yapilanlarda kesim, tavlama, dévme-isil islem-temizleme ve dogrultma islemleri daha
az insan giicline gerek gosterecek tezgah ve techizat ile yapilmaktadir.

X1.4.7. Ferroalasimlar

Ferroalagimlar, haddeden gecirilmeye ve dokiilmeye miisait olmayan demir
sanayinde kullanilmaya elverisli bilesikleri meydana getiren ve agirlik itibariyle tek
basina veya birlikte,

% 8’den fazla silisyum,

% 30’dan fazla mangan,

% 30’dan fazla krom,

% 40’tan fazla tungston ve toplam olarak % 10’dan fazla baska alasim elementi
(aliiminyum, titan, vanadyum, molibden, niyobyum vb. s6zkonusu metal bakir olursa
rakam 10’u gegmemelidir.) iceren ham {iriinlerdir.

Ferroalagimlar 4 ana grupta toplanmaktadir;

1- Ferrosilisyum,

2- Ferromangan (ferrokrom yiiksek karbonlu),
3- Silikomangan,

4- Ferrokrom’dur.

XI.4.7.1. Kullanilan Uretim Yéntemi ve Teknoloji
Ulkemizde, ferroalasimlar  sektoriinde, ferrosilisyum, diisiik ve yiiksek

karbonlu ferrokrom ile silikoferrokrom iiretimi yapilmaktadir.
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1- Ferrosilisyum Uretim Yéntemi-Teknoloji

Ulkemizde, Etibank Elektrometalurji Sanayi Tesislerinde 5 000 ton/yil
kapasiteli 6 MVA tarafo giiciinde, % 75 ferrosilisyum f{ireten bir adet ark-direng firini
mevcuttur.

5 500 mm ¢apli, 3 535 mm derinligi olan, etrafi samot tugla, taban1 karbon blok
kaplt firmnin 3 adet 850 mm capli elektrodu vardir. Elektrodlar soderberg olup, 120
derece aci ile yerlestirilmistir. Elektrodlarin diisiik gerilimde (100 - 120 volt), yiiksek
akim ¢ekilerek (33-36 KA) firin tabami ile ark saglanir. Arktan ve elektrodlarin
tizerinden gecen akimdan dogan direncin 1stya doniismesi ile 2 000 °C sicakliga ulasilir
ve olusan reaksiyonlar sonucu bu sicaklikta ferrosilisyum tiretilir.

2.1 Yiiksek Karbonlu Ferrokrom Uretim Yéntemi-Teknoloji

Ferrokrom iiretimi elektrikli ark-diren¢ firinlarda gercgeklestirilir. Genellikle
15-30 MVA kapasiteli firmlar kullanilir. Firinlarin tavaninda karbon blok veya
magnezit astar, yan cidarlar1 da yliksek Al,O; ihtiva eden (% 70 Al,O3;) samot tugla
veya magnezit tugla kullanilir. Elektrodlara 140-160 Volt geriliminde 45-60 KA
akim tatbik edilir. Modern firinlarda genellikle elektrik enerjisi sarfiyatini diisiirebilmek
icin hammaddelere 800 °C’ye kadar 6n 1sitma tatbik edilir.

2.2 Diisiik Karbonlu Ferrokrom Uretim Yéntemi-Teknoloji

Diisiik karbonlu ferrokrom iiretimi 2 ayr1 agsamada ve birbirini tamamlayan 2
ayri firinda gergeklestirilir. Ulkemizde Etibank Antalya Elektrometalurji Sanayi
Tesislerinde diisiik karbonlu ferrokrom iiretimi yapilmaktadir.

3. Silikoferrokrom Uretim Yéntemi-Teknoloji

Ulkemizde silikoferrokrom  {iretimi Etibank  Antalya Elektrometalurji
Sanayi Tesislerinde yapilmaktadir.

X1.4.7.2. Sektorde Kullanilan Girdiler

Sektorde kullanilan girdiler su sekildedir;

1- Ferrosilisyum; 2- H.C. Ferrokrom; 3- L.C. Ferrokrom;

- Metalurjik Kok, - Kuvarsit, - Kons.Kromit,

- Kuvarsit, - Metalurjik Kok, - Kireg,

- Hurda Demir, - Boksit, - Ros, Kiremit,

- Séderberg Elektrod, - Soderberg Elektrod, - Kok,

- Elektrik Enerjisi. - Elektrik Enerjisi. - Kuvarsit,
- Boksit,
-Séderberg Elektrod,
-Elektrik Enerjisi.

X1.4.8. Demir-Celik Sektoriinde Cevre Sorunlari

Tiirkiye’de demir- ¢elik sanayindeki tretimin biiylik bir bdliimii, ham
cevherden ¢elik tireten entegre demir-celik fabrikalar1 ve ayrica 6nemli bir boliimii de
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hurda malzemeden celik {ireten ark ocakli tesislerde yapilmaktadir. Entegre demir-gelik
tesislerinde sistem igin gerekli olan buhar, basingli hava, elektrik gibi enerji iiretimi
yapilan kuvvet santrallar1 da bulunmaktadir.

Demir-Celik tesislerinin hepsinde nihai iirlin hadde mamiilleridir. Ancak
celikhane {initesi olmayan bazi haddehanelerde, kiitiik demir ithal edilerek iiretim
yapilmaktadir. Sektorde bu tesislerin yanisira dokiimhaneler, boru fabrikalar1 ve talash
imalat vb. birimleri de bulunmaktadir. Bu {initelerin her birinin {iretim proseslerine bagh
olarak, ¢evre ile ilgili problemleri farklilik gostermektedir.

Esas olarak kati, sivi ve gaz atiklarin bertarafi ile giiriiltii kirliligi bu sektorlerden
kaynaklanan ¢evre sorunlaridir. Cevre kirliliginin 6nlenmesine yonelik tesislerin
kurulug maliyetlerinin ¢ok yiiksek olmasi nedeni ile her sektorde oldugu gibi, bu
sektorde ve ¢evre kirliligini 6nlemeye yonelik calismalarda dncelik, atiklarin i¢indeki
degerli maddelerin geri kazanilarak degerlendirilmesidir. Bdylelikle atiklarin gevreye
verecegi zarar en aza indirildigi gibi ekonomik yararlar da saglamaktadir.

Geri kazanim veya degerlendirilme imkani bulunmayan atiklarin ise, ¢evre
kirliligine yol a¢mayacak sekilde bertarafin1 saglamaya yonelik aritma tesisleri
kurulmasi, bu sektor atiklariin nitelikleri bakimindan 6nemli ve zorunludur.

XI1.4.8.1. Demir-Celik Sanayinde Sivi Atiklar ve Aritim

Entegre demir-celik sanayini olusturan tesislerin, atiksularini {iretim proses
sirasina uygun olarak incelemek yararli olacaktir.

X1.4.8.1.1. Kok Fabrikas1 Atiksular:

Kok gazinin elde edildigi tas komiirii gazlastirma prosesi olan kok bataryalarini
olusturan firinlardan ¢ikan sivi1 atiklar, ii¢ grupta incelenebilir.

Birinci grup sular, kok komiirii ve kok gazinin elde edildigi firinlardan ¢ikan
katranlt su olup, bu sular dinlendirme havuzlarinda katranindan ayrilarak, bataryalara
geri dondiiriiliip 6n sogutma suyu olarak, katran ise yakit olarak degerlendirilebilir.

Ikinci grup sular, kok gazinin icerdigi safsizliklarin giderildigi, yan iiriinleri geri
kazanma tiinitesinden ¢ikan sulardir. Kok gazinin igindeki naftalin amonyak ve hafif
yaglar tutma kolonlarinda tutulur. Naftalin yikama yagi ile tutulduktan sonra buhar
distilasyonu ile yagdan ayrilir. Amonyak ise siilfirik asit ile tutularak santrifiij ve
kurutma islemlerinden sonra amonyum siilfat giibresi olarak elde edilir. Hafif yaglar,
naftalinde oldugu gibi yikama yag ile tutularak buhar distilasyonu ile yikama yagindan
ayrilir ve yikama yagi sistemde tekrar kullanilmak {izere geri kazanilir. Distilasyon
islemi sonucunda benzen, toluen, ksilen, solvent, nafta gibi ticari iirlinler elde edilir,
proses sirasinda olusan yagl tortular yakit olarak katran ile birlikte degerlendirilebilir.

Ugiincii grup sular ise, kok firmlarina sarj edilen kdmiiriin nem oranina bagl
olarak olusan; distilasyon sistemine bagli yag ayirma iinitesi, katran ayirma iinitesi gibi
kok fabrikasinin cesitli iinitelerinden gelen amonyak, fenol, siyaniir vb. maddeler
iceren, icerisinde geri kazanilmaya deger iiriin bulunmayan kok fabrikasi atiksular
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olup, bu sular biyolojik aritima tabi tutulup aritildiktan sonra alici ortama desarj
edilmelidir.

X1.4.8.2. Yiiksek Firin Atiksulari ve Aritimi

Sivi metalin elde edildigi yiiksek firmlarin baca gazmnin, demir-gelik
fabrikalarinda yakit olarak degerlendirilebilmesi i¢in, icerdigi kati maddelerden
temizlenmesi gerekmektedir.

Gaz temizleme sisteminde ilk asamada ytiksek firin gazi, yikama kolonlarinda su
puskiirtiilmek sureti ile yikanir, bu agsamada olusan ve iginde belli oranda  kat1 madde
iceren atiksu, iki asamali coktiirme sistemi uygulanarak icindeki askidaki kati
maddelerden tamamen arindirildiktan sonra, gaz temizleme sistemine geri dondiiriliir.

Coktiirme havuzlart dip ¢amurlart ise, kuru ¢amur haline getirildikten sonra
sinter tesisinde hammadde olarak degerlendirilebilir ve c¢amur kurutma islemleri
sirasinda ¢ikan sular da alici ortama desarj edilebilir.

Gaz yikama kolonlarindan ¢ikan yiiksek firin gazi ise, elektrostatik toz
tutuculardan gecirildikten sonra sistemde yakit olarak kullanilabilecek 6zellige kavusur.

XI. 4.8.3. Celikhane Atiksular1 ve Aritim

Celik tiretimi (konvertor, ark veya Simens Martin ocaklarinda) esnasinda ¢ikan
gazlar, yogun sekilde partikiill madde icerirler. Bu partikiil maddeler, torbali filtreler
veya elektrostatik toz tutucular ile tutulabildigi gibi, baca gazi davlumbazlar1 yardimi ile
toplanip, su ile yikanarak partikiill maddelerden arindirilir. Gaz yikama sistemi
cikisindaki kati madde igeren atiksu, c¢oktiirme havuzlarinda aritildiktan sonra gaz
yikama sistemine geri dondiiriilebilir, ¢coktiirme havuzu dip ¢amurlart ise kuru ¢amur
haline getirilip sinter tesisinde hammadde olarak kullanilabilir.

XI. 4.8.4. Haddehane Atiksular: ve Aritimi

Stirekli dokiim ve sicak haddeleme yapan tesislerden ylizey temizleme ve
sogutma amagli kullanilan sular, proses ¢ikisinda kati madde ve yag igerirler. Bu atik
sulardan Once c¢oOktiirme havuzlarinda kati madde giderimi saglanir. Siyirma ve
filtrasyon uygulanarak yagdan da arindirilan su sisteme geri dondiiriilebilir. Aritim
sonucu elde edilen kati madde sinter tesisinde, yag ise enerji tesislerinde yakit olarak
degerlendirilebilir.

Soguk haddehane asit rejenerasyonu yapan tesisler de, H,SO4 ve demirsiilfat
iceren atiksular vakum sogutucu, kristalizasyon ve santrifiij asamalarindan gegcirilerek,
atiksudan demirsiilfat (FeSO4, 7H,0) ve seyreltik asit ¢ozeltisi eldesini takiben,
demirsiilfat ticari liriin olarak elde edilebilir ve seyreltik asit ¢dzeltisi ise, buharla derisik
asit ¢ozeltisi haline getirilerek sisteme geri dondiirtilebilir.

Soguk haddeleme yapan tesislerde  olusan kimyasal madde ve yag igeren

atiksular, kimyasal aritim iinitesinden gecirildikten sonra alic1 ortama desarj edilebilir.
Aritma iinitesinde kazanilan yaglar ise, yakit olarak kullanilabilir. Aritma {nitesi dip
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camurlar1 ise, kuru ¢amur haline getirildikten sonra araziye yayilabilir veya dolgu
malzemesi olarak kullanilabilir.

X1.4.8.5. Dokiimhaneler, Ark Ocakhh Demir-Celik Tesisleri ve Enerji
Tesisleri Atiksular: ve Aritimi

Bu grupta yer alan enerji tesislerinde kullanilan sular genellikle endirek
temasta olan sular oldugundan, iyi projelendirilmis bir kapali devre su sistemi, kirliligin
Onlenmesinde ve tiikketimin azaltilmasinda yeterli olabilir.

Ark ocakli demir-gelik tesisleri ve dokiimhanelerin ark ocaklarinda olusan ve
partikiil madde igerigi yiiksek gaz emisyonlarinda, kati madde gideriminde 1slak sistem
kullanilir ise, bu atiksularin i¢erdikleri askida kati maddeler aritildiktan sonra sistemde
tekrar kullanilabilir.

Biiyiik dokiimhanelerde ortami tozsuzlastirmak amaci ile kurulan davlumbazlar
ile tutulan tozlarin gideriminde 1slak metot kullaniliyor ise, buradan ¢ikan atiksulardan
kat1 madde gideriminin yapilarak sisteme geri dondiiriilmesi miimkiindiir.

X1.4.9. Demir-Celik Sektoriinde Gaz ve Toz Emisyonlari

XI. 4.9.1. Kok Fabrikas1 Emisyonlar1 ve Giderimi

Entegre demir-celik tesisleri kok fabrikalarinda emisyon kaynaklart;

1- Kok bataryalarim1  olusturan firinlarin  duvarlarindaki  catlamalar
sonucunda, baca gazlarinda islilik ve partikiil madde emisyonlar1 standartlarin tizerine
cikabilir. Firin duvarlarinda yapilacak bakim ve tamir islemlerinin yanisira,

elektrostatik toz tutucu ile baca gazlarinda toz emisyonu azaltilabilir.

2- Kok bataryalarim1  olusturan firinlarin  kapaklarinda  sizdirmazlik
saglanamadig takdirde, ocak i¢i gazlar1 ortama yayilmaktadir. Bu sorunun ¢oziimii
bakim programlarinin diizenli uygulanmasi ile miimkiindiir.

3- Koklagma isleminin tamamlanmasindan sonra, kok komiiriiniin vagonlara
bosaltildig1 firinlarin itme boliimiinde ortaya ¢ikan toz emisyonlari, isletme kosullarina
uygun olarak dizayn edilecek hareketli davlumbaz ile toplanarak torbali filtrelerde
tutulabilirler.

4- Firinlarda isletme kosullarinin iyilestirilmesine bagli olarak, CO
emisyonlarinin olusumu engellenebilir. Tagkomiiriinlin icerdigi kiikiirt oranina baglh
olmakla birlikte kok fabrikalarinda genellikle SO, emisyonlari sorun teskil etmektedir.

5- Kok sondiirme kulesinden, sondiirme islemi sirasinda ortaya g¢ikan partikiil
emisyonlari, sondiirme kulesinde uygulanacak perdeleme sisteminin tipine gore % 40-
70 oraninda azaltilabilmektedir.

X1.4.9.2. Sinter Tesisi Emisyonlar1 ve Giderimi
Sinter tesisinin ¢esitli yerlerinden toplanan partikiil madde igerigi fazla

gazlar siklon grubu, toz ayirici, ESP veya torbali filtrelerden gegirilip, tutulan tozlar
sinter tesisine tekrar sarj edilebilir.
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Sinter tesislerinden kaynaklanan SO, emisyonlar1 i¢in ise, en ideal ¢0zim
desiilfirizasyon tesisi olmakla birlikte, tesisin yatirim maliyetinin ytiksekligi ve elde
edilecek {iriiniin pazar paymin diisiik olusu gibi nedenlerle heniiz {ilkemizdeki entegre
demir-gelik tesislerinde bu tinite bulunmamaktadir. Sinterlik cevher tiikketiminde kiikiirt
orani diisilk demir cevher kullanimi, SO, emisyonunun azalmasi agisindan énemli bir
faktordiir.

X1.4.9.3. Yiiksek Firin Dokiim Holii Emisyonlari

Yiiksek firmlarin dokiim holiinde, sivi metal yolluklarinda ve potaya akis
agizlarinda olugabilecek emisyonlar bir davlumbazla toplanarak partikiil giderimi igin,
filtre sisteminden gegirilebilir. (Partikiil maddelerin 6nemli bir boliimiinii sicak metalin
havayla temasi sonucu ortaya ¢ikan FeO’lar olusturur.)

X1.4.9.4. Celikhane Emisyonlari

Celik iiretimi esnasinda ¢ikan ve yogun FeO ve partikiil madde igeren baca gazi
emisyonlari, demir-gelik tesislerinin en 6nemli ¢evre problemlerindendir.

Sivi ¢gelik iireten bu tesislerin baca gazindaki toz emisyonlarmin bertarafina
yonelik olarak gaz sogutucu ve torbali filtreler veya tozlarin su ile yikanmasi esasina
dayanan 1slak filtre sistemleri kullanilmaktadir.

Celikhanelerde, noktasal olmayan kaynaklardan ortama yayilan emisyonlar ise,
ihmal edilemez boyutta olup, bu emisyonlarin toplama sistemleri kurularak tutulmasi ve
filtre edilmesi gerekmektedir.

X1.4.9.5. Haddehane Emisyonlar1

Haddehanelerdeki emisyon kaynaklari, irilinlerin islenmeye hazir hale
getirildikleri tav firmlaridir. Burada yanmanin kontrol altina alinmasi, yanma
kosullariin iyilestirilmesi, tav firmlarinin modernizasyonu ve bakimlarinin diizenli
olarak yapilmasi, emisyon miktarinda 6nemli azalmalar saglamaktadir.Baca gazinda toz
emisyonlarinin giderimi i¢in ise, elektrostatik toz tutucular etkin bir ¢6ziimdyir.

Tav firinlarinda tiiketilen yakit tiirii de ¢ok 6nemlidir. Fuel-oil yerine dogalgaz
kullaniminin yayginlagmast da sorunun ¢éziimiinde dnem tagimaktadir.

X1.4.9.6. Kire¢ ve Dolamit Firinlar1 Emisyonlari

Kire¢ ve dolamit fabrikalari, 6zellikle toz emisyonu agisindan 6nlem alinmasi
gereken tesislerdir. Bina icinde kirma, eleme ve malzeme transferi sirasinda ortaya
cikan tozlar ile baca gazi toz emisyonlarinin kontroliiniin kombine bir sistem olarak ele
alinmasi, bu tesisler i¢in uygun ¢oéziim olmaktadir.

X1.4.9.7. Enerji Tesisleri Emisyonlar:

Entegre demir-gelik fabrikalar1 biinyesinde bulunan enerji tesislerinin,

tilkettikleri yakit tlirtine baglh olarak baca gazi emisyonlart olusmaktadir. Toz
emisyonlar1 i¢in torbal filtre, siklon toz ayirici veya elektrostatik toz tutucular dizayn
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edilmektedir. Ancak SO, emisyonlar1 i¢in baca gazi desiilfirizasyon tesisi kurulmasi
veya kiikdirt oran1 diisiik yakitlar kullanilmas1 gerekmektedir.

X1.4.9.8. Dokiim Fabrikalar1 Emisyonlari

Entegre demir-gelik fabrikalarnin, imalat gruplar icinde yer alan dokiim
fabrikalarmin baslica emisyon kaynaklari, ark ve kupol ocaklardir. Ark ve kupol
ocaklarinda partikiil madde igerigi son derece yiiksek olan gaz emisyonlarinda, partikiil
madde gideriminde kullanilan yontemler, hurdadan ¢elik lireten demir-gelik tesislerinde
kapasiteye bagli olarak boyut farkliliklar1 olmakla birlikte, sistem olarak aynidir. Bu
sistem davlumbazlar ile toplanan gazlarin islak sistemle veya filtrelerden gegirilerek
partikiil maddelerden arindirilmasi esasina dayanmaktadir.

XI. 4.10. Giiriiltii Kirliligi

Entegre demir-gelik fabrikalar1 i¢in temel ¢evre sorunlarindan biri de giiriiltii
kirliligidir. Gerek calisma ortamlarinda ortaya ¢ikan bina i¢i giiriiltli, gerekse degisik
biiytikliikte, tesisin pek ¢ok noktasinda bulunan fanlar ve ekipmanlarin titresime bagli,
ses yalitiminin yapilmamasindan kaynaklanan sorunlar bulunmaktadir.

Gerek is¢i saghigr ve is glivenligi, gerekse ¢evre giiriiltiisii yaratmasi acgisindan
bu ekipmanlarda isletme kosullarina uygun ses izolasyonu saglanmasi gereklidir.

Tablo: X1.4.2. Tiirkiye’deki Demir-Celik Sanayi Tesisleri (2000)

Entegre Demir-Celik Tesisleri
Tesis Kapasite Uretim
(1000 ton/y1l) (1000 ton/y1l)
1-  Eregli Demir ve Celik Fabrikalar1 T.A.$ 3000 2388
2-  Iskenderun Demir ve Celik Fabrikalar1 A.S 2200 1965
3-  Karabiik Demir Celik Sanayi ve A.S 1100 875
Toplam (A) 6300 5228
Elektrik Ark Ocakli Demir Celik Tesisleri
Tesis Kapasite Uretim
(1000 ton/y1l) (1000 ton/y1l)
1-  Asil Celik Sanayii ve Tic. A.S./ Bursa 250 200
2-  AypasDemir-Celik San.ve Tic. A.S / Kocaeli (*) 100 -
3-  Cebitas Demir Celik End. A.S. / izmir 720 417
4-  Cemtas Celik Makine San. A.S. / Bursa 130 134
5-  Colakoglu Metalurji A.S. / Kocaeli 1522 1570
6- Cukurova Celik End. A.S./ Izmir 2 050 439
7-  Diler Demir Celik End. ve Tic. A.S. /Kocaeli 651 263
8- Ege Metal Demir Celik San. ve Tic. A.S. / Izmir 840 559
9-  Ekinciler Demir Celik A.S. / iskenderun 900 404
10- Habas Sinai ve Tibbi Gazlar ist. A.S. /izmir 1200 1324
11- Icdas Celik Enerji Tersane ve Uls. A.S. / Istanbul 1800 1384
12- Izmir Demir Celik San. A.S. / Izmir 780 743
13- Kroman Demir Celik San. A.S. / Kocaeli 930 626
14-  Metas [zmir Metalurji Fab. A.S / Izmir (*) 500 -
15- MKEK Celiksan C. Ve Agir Silah Sanayi ve 60 6
Ticaret A.S. / Kirikkale
16- Sivas Demir-Celik Isletmesi A.S / Sivas (*) 400 -
17- Tuber Celik Sanayi A.S /Istanbul (*) 250 -
18-Yazict Demir Celik San. ve Tic. A.S. /iskenderun 817 824
19-Yesilyurt Demir Cekme San. ve Ticaret Ltd. 312 202
Sirketi / Samsun.
Toplam (B) 14212 9 096
Genel Toplam (A+B) 20 512 14 324

(*) Uretimi Durdurulmustur.

Kaynak: DCU, Demir Celik Ureticileri Dernegi, 2000.
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Kaynaklar:

1- Marmara ve Bogazlar1 Belediyeler Birligi, Marmara Bolgesi Cevre Kirliligi Envanter
Calismasi, Bogazigi Universitesi Cevre Bilimleri Enstitiisii, Aralik, 1987.

2- TOBB, Cevre Kurulu Raporu, Aralik, 1993.

3- DPT, VIIL.BYKP, Demir-Celik Ozel ihtisas Komisyonu Raporu, Ankara, 2000.

4- Demir Celik Ureticileri Dernegi, Ankara, 2001.
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ﬁ Entegre Demir Celik Fabrikalar:
1-Eregli Demir-Celik Fabrikalar1 TAS.

2- [skenderun Demir-Celik Fabrikas: AS.
3-Karabiik Demir-Celik Sanayi AS.

ﬁ Elektrik Ark Ocakly Demir-Celik Tesisler
1-Asil Celik Sanayi TAS./ Bursa

2-Aypas Demir-Celik Sanayi TAS./ Kocaeli
3-Cebitas Demir-Celik End. Sanayi AS./ Izmi
4- Cemtas Celik Mak.San. TAS./Bursa

5- Colakoglu Metaliirji AS./ Kocaeli

6-Cukuova Celik End. AS/ Izmir

7- Diler Demir-Celik End. TAS./Kocaeli

8-Ege Metal Demir-Celik San.Tic./ Izmir
9-Ekinciler Demir-Celik A.S./ Iskenderun
10-Habas Sinai ve Tibbi Gazlar Ist.A.S./ Izmir
11-Icdas Celik Enerji Tersane ve Uly.A.S./ Istanbul
I 2-Izmir Demir-Celik Sanayi/ Izmir

13- Kroman Demir-Celik Sanayi A.S./ Kocaeli
14-Metas Izmir Metalurji Fabrikast A.S./ lzmir
15-MKEK Celik veAgir Silah San.TAS/ Kurikkale

16- Sivas Demir-Celik Isletmesi A.S./ Sivas

17-Tuber Celik Sanayi A.S./ Istanbul

18-Yazict Demir-Celik San.A.S./ Iskenderun
19-Yesilyurt Demir Cekme San ve Tic.LTD.Sti/Samsu

Cevre ve Orman Bakanlig1
CED ve Planlama Genel Mudiirliigi
Cevre Envanteri Dairesi Bagkanlig1

Tiirkiye’de Demir-Celik Fabrikalar1 Haritas1

Harita No: XI1.4.1

Kaynak: Demir Celik Ureticileri Dernegi-2001
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XI.5 TURKIYE’'DE KAGIT SANAYi VE CEVRE

Kagit, kiiltirel ve sanayi alanindaki yeri ile insanligin en 6nemli ihtiyag
maddelerinden biridir. Milattan 105 yil sonra Cinliler tarafindan bulunan kagit,
Tirkiye’de Osmanlilar doneminde 18-19. yiizyillda Yalova ve Beykoz’da kurulan
imalathanelerde iiretilmeye baslanmistir.Ulkemizde modern anlamda kagit sanayinin
kurulusu ve gelisimi Cumhuriyetin ilanindan sonra baslayan planli kalkinma déneminde
goriilmektedir.

Tiirkiye’de kagit sektoriiniin temeli, 1934 yilinda 12.000 ton/yil kapasite ile
[zmit’te atilmis ve son yillarda kamu ve &zel sektdr yatirimlarinin toplami olan 1.907.086
ton/y1l kapasiteye ulagmistir. Bugiin, 6zellesme kapsaminda olan 9 adet kamu tesisi ile
birlikte 40 adet cesitli kagit ve karton iireten tesis bulunmaktadir. Tesislerin bolgesel
dagilimi Tablo:XI.5.1°de gdosterilmektedir. Tabloda da goriilecegi gibi kapasitenin %
45’1 Trakya-Marmara Bolgesinde yogunlagmis bulunmaktadir.

Tablo: XI.5.1. Kagit ve Karton Kapasitesinin Ulkemiz Bolgelerine Gore Dagihmi

Bolge Fab.Sayis1 Makine Sayisi Toplam Kapasite Dagihim (%)
Trakya-Istanbul 7 10 295.000 15,4
Marmara 6 16 522.886 27,4
B.Karadeniz 3 2 131.200 6,9
D.Karadeniz 1 1 82.500 4.4
Ege 10 10 356.000 18,6
Orta Anadolu 6 7 130.500 6,9
Akdeniz 4 5 265.000 13,9
Giiney Dogu 3 4 124.000 6,5
Toplam 40 55 1.907.066 100,0

Kaynak: Seliilloz ve Kagit Vakfi, 2001.
XI.5.1. Kagit Uretiminde Kullanilan Hammaddeler ve Agac Tiirleri

Kagit tiretiminde odun, pacavra, saman, kendir, kenevir, jiit, atik kagit, seker
kamisi, keten ve pamuk ana hammaddeyi olusturur. Bu hammaddelerden agagc tiirii olarak
en ¢ok, kayin, giirgen, koknar, ladin, hemlok camu, titrek kavak, kafur agaci ve okaliptiis
kullanilmaktadir.

Yukaridaki ana hammaddeler seliiloz {iretim metoduna bagli olarak degisen ilave
kimyasal maddelerle islenerek kagit hamuru haline getirilir ve hazirlanan kagit hamuru
cesitli iglemlerden gegirilerek kagit dretimi tamamlanmis olur. Kagit Sanayinin
Hammadde Kaynaklar1 ve Kullanim Oranlari ile ilgili bilgiler Tablo: XI.5.2.’de verilmistir.

Tablo:XL5.2. Tiirkiye ‘de Kagit Sektorii Hammadde Kullanim Kaynaklar1 (2000 Yil)

Hammadde Kamu Sektorii (%) Ozel Sektor
. Saman, kamig,kendir, kenevir 6 15
. Hazir Seliiloz 6 22
. Atik Kagit 13 63
. Orman 75 -

Kaynak: SEKA Genel Miidiirliigi, Izmit, 2001.
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Ulkemiz kagit sektdrii hammadde tiiketiminin % 69’u odun (hemen hemen
tamam1 igne yaprakli agag¢ tiirleri) % 10°u yillik bitkiler ve % 21’1 atik kagitlar
olusturmaktadir.

XI.5.2. Kagit Uretimi Sirasinda Ilave Edilen Kimyasal Maddeler

Kil, CaCOs, ZnO, TPO,, BaSQ,, CaSOQ., talk ve recine vs. gibi kimyasal
maddeler kagida gerekli fiziksel 6zellikler ( parlaklik, mukavemet, rutubete dayaniklilik

,vs.) kazandirmaktadir. Ilave edilen kimyasal maddelerin miktar1 kagidin cinsine gére %
10’a kadar ¢ikmaktadir.

Sekil:XI.5.1°de Seliiloz ve Kagit Uretiminde Temel Islemlerin akim semasi
verilmistir.

XI.5.2.1. Kagit Yapiminda Kullanilan Dolgu Maddeleri
Kaolen, nisasta, alum, kalsiyum karbonat, mum (Wax) ve titanyumdioksit’tir.
XI.5.2.2. Hamurun Agartilmasi Sirasinda Kullanilan Kimyasal Maddeler

- Klor,

- Klordioksit,

- Hipokloritler,

- Peroksitler.

Bu maddeler hamurun imalat metoduna ve 6zelliklerine baglidir.

XI.5.3. Kagit Uretiminde Olusan Atiklarin Aritilmasi I¢in Kullamlan
Yontemler ve Ozellikleri

Aritma metodunun sec¢iminde atik su 6zellikleri, desarj standartlar1 ve alict ortam
durumu g6z 6niinde tutulmalidir.

Seliiloz ve kagit sanayi atik sularinin aritilma teknikleri asagidaki gibi
siniflandirilabilmektedir.

X1.5.3.1. Mekanik Aritma Yontemleri

a- [zgara-Kum Tutucu,

b- Coktiirme,

c- Yiizdiirme,

d- Kimyasal Madde Takviyeli Mekanik Aritma (yumaklastirma, ¢oktiirme).

XI1.5.3.2. Fizikokimyasal Aritma Yontemleri

a- Filtrasyon,

b- Aktif Karbon Absorbsiyonu,
c- Iyon Degistirme,

d- Mikroelekler,

e- Ultra Filtrasyon ,

f- Ters Ozmoz.
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Kagit hamuru hazirlayan ve iireten tesislerin aritilmasinda, Askida Kati Madde
(AKM) uzaklastirmak i¢in fiziksel ¢oktiirme ve yiizdiirme, rengi agmak ic¢in kimyasal
¢oktiirme, biyolojik oksijen ihtiyac1 (BOI) olusturan maddeleri uzaklastirmak igin aktif
camur, depolama, ¢okeltme, dengeleme ve organik maddenin biyolojik parg¢alanmasi i¢in
lagiinleme gibi biyolojik, fiziksel yontemlerle ayrica rengin aritilmasinda fizikokimyasal
aritim etkin olarak kullanilmaktadir.

Kagit sanayi atiklarinin iiretim islemlerinin bir sonucu olarak organik igerikli
olmalar1 nedeniyle BOI, KOI, AKM,N ve P gibi parametreler temel kontrol parametreleri
olarak kullanilmaktadir. Dolayisiyla biyolojik aritim, kagit sanayi atik sulari igin
cogunluk en uygun aritim teknolojisi olarak kabul edilmektedir.

Kagit sanayi atiklarinin aritilmasinda aktif camur ve mekanik havalandirmali
havuzlar yaygin olarak kullanilmaktadir. Ancak lignin, regine vb. zor ayrigsan maddelerin
proseste ortaya ¢ikmasi biyolojik aritmada sorunlar yaratmaktadir. Ozellikle kuvvetli
atiksularin aritilmasinda havali sistemlerin getirdigi yiliksek isletme maliyetlerinin
diisiiriilmesi amaciyla anaerobik sistemlerin de kullanilmasi cazip hale gelmektedir.

Kagit Sanayinin Baglica Hava Kirleticileri ve Kati  Atiklart ile
ilgili  bilgiler Tablo: XI.5.3.de ve Tablo: XI.5.4.”de verilmektedir.

Tablo: XI.5.3. Seliiloz ve Kagit Tesislerinde Bashica Hava Kirleticileri

Tip Kaynak
Ince Partikiiller - Geri kazanma firmindan soda tozu
Kaba Partikiiller -Kati yakith kazanlarda ugucu kiil
Kiikiirt Oksitler -Ozellikle siilfit tesisi isletmelerinden
Azot Oksitler -Biitiin yanma proseslerinden
Indirgenmis Kiikiirt Gazlar1 (TRS) -Baslica kraft seliiloz iiretimi ve geri

kazanma islemlerinden

Ugucu Organik Bilesikler -Pigirici blofleri ve atik likoriin
buharlagtirllmasinda ¢ikan
yogunlagtirilmamig gazlar

Kaynak : SEKA Genel Miidiirliigli, SEKA Dergisi, Say1 30, Mayis-Haziran, 1990.

Tablo: XI. 5.4.Seliiloz ve Kagit Tesislerinde Bashca Kat1 Atiklar

Kaynak Kat1 Atik Cinsleri
Odun Hazirlama -Kabuk, tas, ¢akil, kum
Yongalama -Toz, kiymik, iri odun pargalart
Seliiloz Tesisi -Rejektler (diigiim, budak,vs.) yonga veya

elyaf dokiintiileri

Kagit Hamuru /Kagit Tesisi -Temizleyici rejektleri
Kazan Dairesi -Kiil veya yagl talag
Atik Su Tasfiyesi -Cokeltme havuzu ¢amurla (Kim.ve Biy.)
Diger Uniteler -Cesitli kati1 atiklar (biiro ve yemekhane atiklari)
Kostiklesme -Yesil likor tanki ve kostiklestirme tanki camurlari.

Kaynak : Karpuzcu,M.,Kinaci C.,Senes,S., Endﬁstriypl étlksularm Kontrol ve Kisitlama Esaslari Projesi,
Kagit Hamur ve Kagit Endiistrisi Projesi, ITU, 1984.
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XI.5.3.4. Aritma Sistemlerinde Kullamilan Kimyasal Maddeler
- Kire¢ : Atik sularin nétralizasyonunda kullanilir.

- Amonyak: Havalandirma havuzlarindaki mikroorganizmalarin besin ihtiya¢larini
karsilamak icin azot (N) besin kaynag1 olarak verilir.600 1t/giin

- Fosforik Asit : Havalandirma havuzlarindaki mikroorganizmalara besin maddesi
vermek i¢in fosfor kullanilir. 1401t/giin.

- Kopiik Kesici : Havalandirma havuzlarinda olusabilecek kopiigii engellemek
i¢in ¢oktiirme ¢ikisinda verilir. 40 1t/giin.

- Polielektrolit : Camurun suyunu almak i¢in belt filtrelerinde hemen
once camura verilir. 100kg/giin.

- Siilfiirik Asit (H,SOy4): Notralizasyon amaciyla kullanilmaktadir.

- Amonyum Hidroksit-Fosforik Asit : Biyolojik aritma ve bakteri biiylimesine
yardimci olmasi i¢in verilir.(N ve P )ihtiyaci i¢in kullanilir.

Sudkostik : Pres eleklerin temizlenmesinde kullanilir.

- Sap : Cokmenin iyi olmadig1 zamanlarda kullanilir.
- Kostik : pH ayarlamasinda kullanilir.(Atik su girisinde)

- Klor : Atik sular havalandirict lagilinlere verilmeden 6nce klor ile dezenfekte
edilir.

- Anyonik Tip Polielektrolit : Durultma havuzlarinda daha iyi bir ¢okelmeyi
saglamak tizere gerektiginde kullanilir.

- Aliiminyum Siilfat : Atik suyun igindeki  ¢oOkelebilen  kati  maddeleri
yumaklastirmak i¢in kullanilir.(Bu amagla CaCOs de kullanilir.)

- Anyonik Polielektrolit : Hizli ve yavas karistirma havuzlarinda yumaklastirmanin
daha etkili ve daha biiyiik olmasi i¢in kullanilir.

- Triple Siiper Fosfat : Havalandirma havuzlarinda biyolojik c¢amurlarin
faaliyetlerinin uygun sekilde devamini saglayacak sekilde BOLI:N:P oranii diizenlemek

amaciyla kullanilir.

- Demir Siilfat:Havalandirma ve son ¢oktiirme havuzunda biyolojik camurun
cokelme ozelligini iyilestirmek i¢in kullanilir.

XI.5.4. Kagit Sanayi Atiklarimin Cevre Uzerine Etkileri

Kagit hamurunun kagit haline doniistiiriildiigi kagit makinasindan ortaya askida
kat1 maddesi yiiksek, organik madde miktar diisiik beyaz renkli atik sular ¢ikmakta ve bu
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atik sular bir miktar da fosfor igermektedir. Cevre iizerinde etkileri daha ziyade gorsel ve
icerdikleri organikler agisindan alict ortamda sphaeratilus tiirii filament6z atik su
bakterilerinin iiremelerini hizlandirmalar1 agisindan 6nemlidir.

Agartma yapilan tesislerde seliiloz iiretiminden kaynaklanan atik sulara pisirmeden
gelen kirlilik yilikiinlin yani sira seliiloz hamurunun klor ile agartilmasi sirasinda ortaya
cikan ucuk saman renkli, diisiik pH’l1, yiiksek miktarlarda organik madde igeren atik sular
da katilmaktadir. Bu atik sular 6zellikle igcerdikleri toksik, kanserojen ve mutajen klorlu
organik bilesikler nedeniyle ¢evre acisindan 6nemli bir problem teskil etmektedir.

XI.5.5. Kagit Uretiminde Geri Kazanim Calismalar1

Biitlin sanayi kollarinda oldugu gibi kagit sanayinde de kirlilik problemini sadece
aritma kademesinde ele almak hem ekonomik hem de teknolojik agidan uygun bir
yaklagim olarak kabul edilmemelidir. Sanayi tesisi, ilk kademede iiretimde kullanilan
teknoloji agisindan ele alinmali, mevcut teknolojinin “’az atikli’’ veya ’atiksiz teknoloji®’
ile degistirme imkani arastirilmalidir. Ikinci kademe yaklasim, mevcut proseslerin 1slah
edilmesidir. Miimkiin olan hallerde “’su geri devri’’ suretiyle atik su miktar1 azaltilmals,
kimyasal madde kullanimma 6zen gosterilmelidir. Ugiincii kademede ise tesis iginde bir
dizi geri kazanma iiniteleri kurularak elyaf kacaklarmin tutulmasi, iiretime geri
dondiiriilmesi arastirllmalidir. Biitin bu Onlemlerin sonucunda hem aritma maliyeti
diisecek hem de iiretim maliyetinde azalma meydana gelecektir.

Ulkemiz atik kagit geri kazaniminda diinyanin énde gelen 30 iilkesi arasinda %
36,98 oranla 24. sirada yer almaktadir. Bu oranin yiikseltilmesi i¢in yukarida belirtilen
hususlar ~ dikkate alinmahidir. Bazi iilkelerin atik kagit geri kazanma oranlari
Tablo:X1.5.5.’de gosterilmektedir.

SEKA A.S. Genel Miidirliigii'ne baglh Izmit-SEKA ve Dalaman-SEKA
isletmelerinde atik kagit kullanilmakta, 1 ton atik kagittan (%75) yaklasik 750 kg. eski
kagit hamuru elde edilmektedir.

XIL.5.6. Selilloz Uretimi ile Ilgili Cevre Dostu Kagit Hamuru Agartma
Prosesleri, Ulkemiz Sartlarinda Uygulanabilirlikleri ve Degerlendirilmesi

Modern bir seliiloz fabrikasinin tasarimi cevresel etkilerinin, yatirnm ve isletme
maliyetlerinin diisliriilmesi, bunun yani sira lirlinlerinin iyilestirilmesi gbz oniine alinarak
bir kompleks seklinde gerceklestirilmelidir Uriiniin kendisi, hava emisyonlari, atik sular ve
prosesten gelen klorlu organik bilesikler dikkatle ele alinmalidir. Ciinkii atik su rengi ve
kokusu da yerel baskilar nedeniyle 6nemli bir konu haline gelmektedir.

Kimyasal seliiloz iiretiminde kullanilan en yaygin yontem stilfat pisirmesidir. Fakat
stilfat pigirmesi sonucunda elde edilen kagit hamurunun klorla beyazlatilmasi sirasinda
ortaya cikan klorlanmis organik maddeler, fenoller, furanlar ve dioksinler ¢evreye zarar
vermektedir. Bu nedenle son yillarda beyazlatma prosesinin c¢evreyle dost kimyasallar
kullanilarak yapilmasi i¢in ¢aligmalar siirdiiriilmektedir.
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Tablo:XL5.5. Baz1 Ulkelerde Atik Kagit Geri Kazamim Oranlari

Sira Ulke Ad1 Kagit-Karton Tiiketimi Atik Kagit Geri Atik Kagit Geri
No (Bin Ton) Kazanimi (Bin Ton) Kazanim Orani (%)
1 Avusturya 1712 1362 79,56
2 Hollanda 3412 2660 77,96
3 Almanya 17642 12942 73,36
4 Kore 6639 4687 70,60
5 Rusya 2655 1726 65,01
6 Isvigre 1718 1094 63,68
7 Isveg 2208 1384 62,68
8 Japonya 30303 16893 55,75
9 Tayvan 5097 2814 55,21
10 Avusturalya 3461 1762 50,91
11 Danimarka 1222 615 50,33
12 Ispanya 6437 2963 46,03
13 ABD 94648 42915 45,34
14 Fransa 10939 4944 45,20
15 Belgika 3523 1588 45,08
16 Meksika 4824 2102 43,57
17 Kanada 7517 3168 42,14
18 Finlandiya 1668 697 41,79
19 Ingiltere 12692 5156 40,62
20 Giiney Afrika 1725 685 39,71
21 Endonezya 3105 1200 38,65
22 Brezilya 6363 2416 37,97
23 Arjantin 1776 666 37,50
24 Tiirkiye* 2123 785 36,98
25 Ttalya 10305 3629 35,22
26 Malezya 2349 785 33,42
27 Polonya 2255 717 31,80
28 Cin 35859 11200 31,23
29 Tayland 1898 565 29,77
30 Hindistan 4020 750 18,66

*Tiirkiye, kagit-karton tiiketiminde diinyada ilk 30 i¢indeki iilkelerle karsilastirildiginda, atik kagit geri kazanim oranina
gore 24. sirada yer almaktadir. Kaynak: PPI, Temmuz, 2001.

Uzerinde Cahisilan Yeni Teknolojiler Su Sekilde Siralanabilir :

a) lleri delignifikasyonu pisirmesi,

b) Oksijen delignifikasyonu,

c) Elemental klorun klordioksit ile yer degistirmesi,
d) Ozon, oksijen ve peroksitle beyazlatma.

Bu sistemlerle agartma yapildiginda atik sularda klorlu organik madde miktar1 1.5-
2 Kg/ton selilloz olarak gerceklesmektedir.Cogu zaman beyazlatma nitelerinin
modernizasyonu tek basina yeterli olmamaktadir. Seliiloz iiretim proseslerinin de ¢evreyle
dost hale getirilmesi gerekmektedir.
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Tablo: XI.5.6. Tiirkiye’de Kamu ve Ozel Sektore Ait Kagit Fabrikalarinin Adlari, Yeri,
Statiisii, Uretim Tiirii, Kapasitesi, Isci Sayisin1 Gosteren Bilgiler

Sira | Kurulusun Bulundugu Yer Statiisii Uretim Tiirii 1998 Yih Isci Sayis1
No Ad1 Kapasitesi
(Ton/y1l)
A- Seka Toplam 702.700 4.750
1 Seka Afyon/Cay Kamu Kamig-Sam 39 000 -—--
Seliilozu
2 Seka Akdeniz/ Mersin Kamu Oluklu Mk.K. 155.000 790
3 Seka Aksu/ Giresun Kamu Gazete K. 82.500 302
4 Seka Balikesir Kamu Gazete K. 100.000 636
5 Seka Bolu Kamu Lif Lev Lam. Ure. 46 000 —
6 Seka Caycuma/ Zonguldak Kamu Kraft Torba K. 75.000 396
7 Seka Dalaman/ Mugla Kamu Cesitli Kag.Karton 75.000 673
8 Seka Izmit Kamu Cesitli Kag.Karton 120.000 1.676
9 Seka Kastamonu Kamu Sigara Kagidi 10.200 277
B-Ozel Sektor Toplam 1.204.386 2.633
1 Akasan Adana Ozel Oluklu Mk.K. 30.000 61
2 Viking Aliaga/lzmir Ozel Cesitli K. 25.000 139
3 Meteksan Ankara Ozel Y.Tab’1+Karton 29.000
4 Marmara Bilecik Ozel Oluklu Mk K. 50.000 204
5 Toprak Kag. Bozdyiik/ Bilecik Ozel Y.Tabi+Tmz. 62.886 306
6 M.Karton Corlu/ Tekirdag Ozel Oluklu Mk.K. 90.000 165
7 Copikas Corum Ozel Oluklu Mk.K. 14.500 50
8 Dentas Denizli Ozel Oluklu Mk.K. 24.000 49
9 Olmuksa Edirne Ozel Oluklu Mk.K. 55.000 70
10 | Tire-Kutsan [zmir Ozel Oluklu Mk K. 90.000 86
11 Alkim Izmir Ozel Yazi Tab’1 K. 55.000 153
12 K.Marag Kahramanmarag Ozel Oluklu Mk.K. 110.000 134
13 | Ipek Kagit Karamiirsel Ozel Temizlik K. 35.000 243
14 | Kartonsan Kullar/Izmit Ozel Karton 155.000 227
15 Selkasan Manisa Ozel Oluklu Mk.K. 55.000 70
16 | Meteksan Muratly/ Tekirdag Ozel Oluklu Mk.K. 24.000 376
17 | Parteks Adana Ozel Oluklu Mk K. 10.000
18 | Ozaltin Adana Ozel Oluklu Mk K. 5.000
19 Trakya Corlu/Tekirdag Ozel Karton+Tmz. 18.000
20 | Giirsoylar Corum Ozel Oluklu Mk.K. 30.000
21 Korsel Eskisehir Ozel Karton 6.000
22 | Cilkiz Gaziantep Ozel Karton 4.00
23 | Halkah Istanbul Ozel Oluklu+Karton 60.000 300(%)
24 | Ugal Istanbul Ozel Sarg.+Tem.+Kart 13.000
25 Mopak Izmir Ozel Yazi Tab’1 K. 36.000
26 Ve-Ge Izmir Ozel Yazi Tab’1 K. 20.000
27 Levent Izmir Ozel Cst.K.+Kart 7.000
28 | Uriin [zmir Ozel Temizlik K. 5.000
29 | Simka Kayseri Ozel Cst.K +Kart 6.000
30 | Kombassan Konya Ozel Yazi Tab’1 K. 45.000
31 Kombassan Tekirdag Ozel Karton 35.000
A+B (Genel Toplam) 1.907.086 |l7.383
(*) Tahmini

Kaynak: Seliiloz ve Kagit Sanayi Vakfi, 2001.

XI.5.7. Sektordeki Kuruluslar

Yukarida da bahsedildigi gibi kagit sektoriinde 31’1 6zel sektore, 9’u kamuya ait
olmak tizere kagit-karton iireten 40 kurulus bulunmaktadir. Ayrica kamuya ait 1 tesiste de
sadece seliiloz iiretilmektedir.
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Tiirkiye’de Kamu ve Ozel Sektdre Ait Kagit Fabrikalarinin Adlari, Yeri, Statiisii,
Uretim Bigimi, Kapasitesi, Is¢i Sayisi1 gosteren bilgiler Tablo:X1.5.6’de verilmistir.
Ayrica, Tiirkiye’de Kamu ve Ozel Sektére ait Kagit-Karton Fabrikalarinin adlar,
bulundugu il ve bolgeler ise Harita: XI.5.1° de ayr1 ayr1 gosterilmistir.

Kaynaklar

1. Leblebici Z., Kagit Sanayinde Atik Su Aritim Teknolojilerinin Arastirilmasi, Cevre
Bakanlig1, Kasim 1992.

2. DPT, VIIIL. Bes Yillik Kalkinma Plani, Kagit Sanayi OIKR., Ankara, 2000.

3. SEKA Genel Miidiirliigii, Izmit, 2001.
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Cevre ve Orman Bakanligi
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XI.6. TURKIYE’DE GUBRE FABRIKALARI VE CEVRE

Giibre endiistrisi; kimya sanayinin tarimda bitkiler i¢in gerekli fosfor, azot, potasyum
ve diger bitki besin maddelerini basit veya bilesik olarak iireten endiistri koludur.

Giibre endiistrisinde tiriinler; azotlu giibreler, fosfath giibreler, potasl giibreler, karisik
giibreler ve bilesik giibreler olmak iizere bes gruba ayrilmaktadir. Bu gruplarin icerdigi giibre
tiirleri asagidaki sekilde siralanabilir.

A. Azotlu Giibreler : Amonyum nitrat, amonyum siilfat, {ire ve diger azotlu giibreler

B. Fosfatli Giibreler : Siiper fosfsat ve diger fosfatli giibreler

C. Potasli Giibreler : Potasyum siilfat ve diger potasyumlu giibreler

D. Karnigik Giibreler : Degisik giibre tiplerinin fiziksel yollarla karistirilmas: ile
meydana gelen giibreler.

E. Bilesik Giibreler : Azot, fosfor, potasyum ve diger bitki besin elementlerini
kapsayan maddelerin kimyasal yollarla birlestirilmesi suretiyle elde edilen giibreler.

Giibre endiistrisinde iiretilecek giibre cinsine gore farkli hammaddeler kullanilarak
cesitli iglemler uygulanmaktadir. Bazi iirlinler diger bir {irlinlin hammaddesi olarak
kullanilabilmektedir. Endiistride hammaddelerin bir boliimii disardan alinmakta, bir bolimi
ise tesis i¢inde ara iirlin olarak tiretilmektedir.

Giibre endiistrisinde kullanilan ara tirtinler stilfiirik asit, fosforik asit ve nitrik asittir.

XI.6.1. Giibre Sanayinde Uriin Cinsine Bagh Olarak Kullanilan Hammaddeler

XI1.6.1.1. Azotlu Giibreler

Amonyum nitrat : Kalsiyum karbonat, karbonat, nitrat asidi, amonyak, kirec tas,
dolamit, limonit, siilfat asidi.

Amonyum siilfat : Amonyak, al¢g1 tasi oleum, karbondioksit, piroliz gazi,
siklohekzanon, siilfat asidi, karbondioksit, amonyak.

X1.6.1.2. Fosforlu Giibreler

Normal stiperfosfat (NSP): Fosfat kayasi, siilfat asidi.
Triple stiperfosfat ( TSP): Fosfat asidi, fosfat kayasi.

XI.6.1.3. Kompoze Giibreler
Mono amonyum fosfat (MAP): Fosfat asidi, amonyak.

NPK tiirleri (azot, fosfor, potasyum): Mono amonyum fosfat, {ire, amonyum siilfat,
kalsit, potasyum klortir, kaolen.
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XI.6.2. Giibre Sanayinde Kullanilan Prosesler
X1.6.2.1. Siilfiirik Asit Uretimi

Elemental siilfiirtin yliksek sicaklikta yakilmasi sonucu, siilfiirdioksit elde edilir.
Reaksiyonlar sonucunda asit atilmamakta ancak ¢ikan dnemli miktardaki 1s1 ve yikama sulari
onemli problemler olusturmaktadir.

X1.6.2.2. Fosforik Asit Uretimi

Uretimin biiyiik bir boliimii 1slak prosesle gerceklestirilmektedir. Metod, fosfat
kayasinin bir boliimiinii olusturan fosfatin ¢oziilmesi i¢in kuvvetli bir asit kullanimini
igerir. Bu proses i¢in siilfiirik asit ve nitrik asit kullanilmaktadir. Bu asitlerin kullanimi
sonucunda Oonemli miktarda flor gazi aciga ¢ikmaktadir. Flor *’Scrubbing’” yontemi ile
uzaklagtirllmaktadir. Sonu¢ olarak flor iceren atik sular olusmaktadir. Fosfat giibresi
iiretiminde, fosfat kayasindan fosforik asit eldesi atiginda kadmiyum bulunan 6nemli bir
tinitedir.

X1.6.2.3. Nitrik Asit Uretimi

Nitrik asit amonyagin hava ile oksidasyonu sonucunda iiretilmektedir. Proses iki
asamadan olusmaktadir.

A. Nitrik oksitlerin olusturulmasi i¢in amonyagin oksidasyonu,.
B. Nitrik asit {iretimi i¢in ,nitrojen peroksitlerin su ile reaksiyonu,
Bu proses sonucunda ortaya atik olarak makine yaglar1 ¢cikmaktadir.

X1.6.2.4. Azotlu Giibreler

Amonyak, azotlu giibre iiretiminde baz olmasi ve atik karakteristigine onemli etkisi
olmasi acisindan 6nem tagimaktadir. Amonyak iiretimi i¢in dort metod vardir. En yaygin
metod dogal gazin buharla islenmesi prosesine dayanan metodtur. Bu metodta dogal gaz ve
buhar hidrojen, karbon monoksit ve karbondioksit olusturulmasi i¢in uygun olan bir
katalizden gecirilir. Daha sonra gerekli nitrojeni saglamak iizere hava eklenir. Prosesin en
onemli atik su kaynagi baca yikama suyudur ve giibre iiretimi sonunda atilan en kirli atik su
ozelligine sahiptir.

X1.6.2.5. Amonyum Siilfat

Siilfiirik asit ve amonyagin reaksiyonu sonucu olusan amonyum siilfat kristallerinin
“centrifugation®’ yolu ile ayristirilmasi sonucu elde edilmektedir. Proses sonunda kirlilik
potansiyeli olan atik su olusturmamaktadir.

X1.6.2.6. Normal Siiperfosfat
Uretimi  fosfat kayast ve % 60-70 °‘lik siilfiirik asidin karistirilmasi esasina
dayanmaktadir. Reaksiyonun ekzotermik olmasi nedeniyle olusan kiitle hizla katilasir, bu

sirada basta flor olmak iizere, gaz cikislar olur, flor gazinin scrubberlar yolu ile atilmast ,
onemli atik su problemine yol agmaktadir.
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XI1.6.2.7. Triple Siiper Fosfat

Uretimi igin en ¢ok kullanilan metodta fosfat kayas1 % 64-75’lik siilfiirik asit ile
reaksiyona girmektedir. Bu reaksiyon ekzotermiktir. Flor gazinin atilmasi ile ortaya 6nemli
bir atik su problemi ¢ikar.

X1.6.2.8. Monoamonyum Fosfat (MAP)

Uretimi icin en ¢ok “’slurry’’ prosesi kullanilmaktadir. Proses amonyak ve fosfatin
ekzotermik reaksiyonu esasina dayanmaktadir. Atik suyu yoktur.

X1.6.2.9. Kompoze (NPK) Giibre

Uretimi igin genel olarak {i¢ metod kullamlmaktadir. En pratik metod, kuru giibrelerin
parcalanmasi ve istenen kompozisyona gore karistirilmasidir. Prosesin kuru olmasi nedeniyle
atik su problemi yoktur. Fosforik asit kokenli kompoze giibre {iretimi, potas parcaciklarinin
DAP ile karigtirilmasi sonucu gerceklestirilmektedir.

XI.6.3. Giibre Sanayi Atiklar1 ve Kontrolii
XI.6.3.1. Siv1 Atiklar

Giibre fabrikalarinda baslica atik su kaynaklari:

Kirlenmis sular, kristal yikama sulari, proses kondensati, kagak ve sizmalar, yaygin
kaynaklar ile su aritma tesisi atik sulari, kazan kondensat sulari, temassiz sogutma atik sulari
ve kompresor atik sularidir. Kirli sular tesislerde gaz veya sivi herhangi bir akimla temasi olan
sular ve satiirator-kristalizator tinitesine bagli barometrik kondansatdrden kaynaklanmaktadir.
Kristal yikama sular1 kristalleri saflastirmak i¢in yapilan yikama isleminden kaynaklanir.

X1.6.3.2. Camurlar

Giibre fabrikalarinda; proses atig1 olarak gaz yikayicilarda biriken ¢amurlar
cogunlukla geri kazanilabilir. Aritim sistemlerinden kaynaklanan ¢amurlar daha énemli olup
bunlardan baslicalari; iki kademeli kiregle ¢oktiirme sistemi ¢amurlari biyolojik aritma
uygulantyorsa, buradan kaynaklanan organik yapidan c¢amurlar ve biriktirme bekletme
havuzlar1 dibinde biriken ¢amurlardir. Biriktirme havuzlar1 dibinde biriken ¢amurlardan bir
kismi, zararh atik 6zelligindedir. Camur uzaklastirilmasi i¢in, camur cins ve miktarina bagl
olarak uygun teknolojilerin se¢imi 6nem tagimaktadir.

Giibre fabrikalarinda fosfat alt kategorisinde jips havuzunda biriken ¢amurlar i¢erdigi
fosfor, floriir ve cesitli agirlikli metaller yoniinden zararli atik olarak degerlendirilmektedir
.Bu ¢amur igerisinde islenen fosfat kayasindan daha konsantre uranyum ve radyum da
bulunabilir. Bunun disinda proselerde olusan bazi destilasyon kalintilari, katalizor atiklari,
aritma sistemlerinden 6zellikle konsantre rejenerasyon atiklar1 veya ayiricida siyrilan yaglar
zararlh atik olarak degerlendirilir.

Giibre fabrikalarinda islenen fosfat kayasinda ¢ok diisiik konsantrasyonda, radyum ve
uranyum bulunabilir. Aritma camurlarinda ve jips havuzunda biriken ¢camurda biraz daha
konsantre hale gelen bu maddeler, genelde radyoaktivite a¢isindan sorun olusturacak diizeye
erismemekle birlikte dikkatle izlenmektedir.
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X1.6.3.3. Gaz ve Toz Atiklar

Giibre fabrikalarinda, ¢ogunlugu partikiiler madde niteliginde olmak {iizere, cesitli
hava kirleticileri olmakta ancak , bunlar uygulanan geri kazanma uygulamalar1 ve hava
kirliligi 6nleme sistem ve cihazlari ile kontrol edilerek atmosfere verilmemektedir. Endiistride
genel olarak hava kirlenmesinin, hava kirliligi O6nleme uygulamasiyla su kirlenmesine
doniistiigli sOylenebilir. Fosfat kompleksinde, siilfiirik asit tesisinde, fosfat kayasi isleminde
toz toplayic1 ve diger tesislerdeki gaz yikayicilar, hava kirlenmesi agisindan onemli
noktalardir.

Azot grubunda, amonyak {iretiminde reforming ve gaz saflastirma iiniteleri, lire
tiretiminde pril kulesi ¢ikisi, amonyum nitrat tiretiminde pril kulesi ¢ikigi ve notralizasyon
linitesi, nitrik asit tesisinde yerlestirici ayn1 sekilde hava kirlenmesi acisindan onem tasir.
Amonyum siilfat tiretiminde kristalizator, birlesik gilibre liretiminde gaz yikayici ve kompoze
giibre liretiminde toz filtresi de hava kirlenmesinde 6nemli noktalardir.

X1.6.3.4. Kat1 Atiklar

Fosfat kompleksinden kaynaklanan inorganik yapidaki kati atiklarin disinda, giibre
endistrisinden 6nemli miktarda kat1 atik kaynaklanmaktadir. Fosfat kayasindan fosforik asit
iiretimi sonucunda kati atik olarak kadmiyum iceren jips (kalsiyum siilfat) atilmaktadir. Bu
metod fosfat kayasinin kuvvetli asitle ¢oziilmesi esasina dayanir. Bu amag i¢in genellikle
stilfirik, hidroklorik veya nitrik asit kullanilmaktadir Giibre sanayinden atilan kadmiyum
miktarinin 6nemli bir kismu {riiniin yani gilibrenin icinde bulunmaktadir. Kadmiyum
atiklarinin % 56’s1 giibre sanayi atiklarindan, bu miktarin % 48’1 ise fosfat iiretiminden
kaynaklanmaktadir.

XI.6.3.5. Girilti

Glibre sanayinde ogiitme islemleri, giiriiltii agisindan Onemlidir. Aritma iglemleri
arasinda havayla amonyak siyirma isleminde 6nemli 6lgiide giiriiltii kaynaklanmaktadir. Bu
islemde motorlar, fanlarin caligmasi, su akist giiriltiiye neden olmaktadir. Bir amonyak
styirma kulesi dibinde, giirtiltii diizeyi 64 dBA olarak 6l¢iilmiistiir. Ancak 6nlem alindigi
taktirde, havayla siyirma kulesinden 200 metre Otedeki glrilti diizeyi 4-6 dBA’ya
diistiriilebilmektedir.

XI1.6.3.6. Giibre Sanayi Atiklarinin Aritilmasi

Kadmiyum iceren fosfat giibresi atiklar1 ya da jipsin, tehlikeli atik olusu g6z Oniine
almarak landfilling yapilmasi uygun gorilmektedir. Bu uzaklastirma yonteminin
uygulanmasinda ¢ok &zel dnlemler alinmalidir. Ornegin; olusabilecek sizintilarin yer alti
sularina karismasi 6nlenmelidir.

Fosforik asit atiklarinin diger o6zellikleri yiiksek flor konsantrasyonu, diisik pH,
yiiksek fosfat ve askida kati konsantrasyonudur. Genellikle kullanilan metod, katilarin
¢okmesini saglayacak yeterli siire tanindiktan sonra suyun prosese geri dondiiriilmesidir. Geri
dondiiriilen florlu suyun tagmasi, atik su problemine yol agmaktadir. Tagmay1 onlemek i¢in
dinlendirme havuzlarinin yapilmast ve bu havuzlarda flor igeren suyun aritilmasi
gerekmektedir. Iki asamali kirecleme metodunun ardina alum ile yumaklastirma ve ¢oktiirme
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proseslerinin eklenmesiyle basglangigta 93-135 mg/l olan flor konsantrasyonu 1-2 mg /1 ‘ye
kadar dusiiriilebilmektedir. Kire¢ kullanarak elde edilebilecek maksimum presipitasyon,
pH’nin 12 veya daha yiiksek olmasi durumunda elde edilmektedir. Ancak alum kullanarak
elde edilebilecek optimum yumaklastirma pH 6-7 civarindadir. Ortaya ¢ikan atik su, baca gazi
yikama prosesinden gelen amonyak, sodyum hidroksit ve karbonattir.

Tiirkiye’deki gilibre iiretim tesislerinin bir kisminda amonyak iiretim iinitesi
bulunmadigindan bu maddenin iiretiminden dogabilecek kirlilik de s6z konusu degildir.

Yukarida agiklanan atiklarin aritilmasiyla ilgili ¢alismalar siirdiiriilmektedir.
Amonyum nitratin aritilmast iyon degistirme yontemiyle denenmistir. Kuvvetli asit
katyonundan olusan resinden siirekli amonyum akis1 saglanmis ve daha sonra zayif bazli bir
resinden gegirmek suretiyle anyonlarin yok edilmesi yoluna gidilmistir. Amonyum igerigi
yiiksek olan atik sularin aritilmasi i¢in fixed film biyolojik reaktdrler denenmis ve ¢ok verimli
oldugu goriilmiistiir.

Amonyak aritimi “’air stripping’ metodu ile gergeklestirilmektedir. Denemeler
sonunda amonyak aritiminin veriminin pH 11°den sonra diistiigii gézlenmistir.

Tiirkiye’de Kamu, Karma ve Ozel Sektore Ait Giibre Fabrikalarmin Bulundugu Yerler
ve Kapasitelerini gosteren bilgiler Tablo:X1.6.1.’de verilmektedir. Ayrica Tiirkiye’de Kamu,
Karma ve Ozel Sektdre Ait Giibre Fabrikalarinin Bulundugu Yerler *Harita:XL.6.1 ‘de
gosterilmistir.

Kaynaklar

1- DIE, Cevre Istatistikleri Subesi, 1991.

2- ODTU Cevre Arastirma Merkezi, Kara Kokenli Su ve Hava Kirlenmelerinin Kontrolii
Projesi, 1992.

3- Cevre Bakanligi, Giibre Uretimi ve Cevre, CEKOK Genel Miidiirliigii, Su ve Toprak
Yonetimi Dai. Bsk.,1993.

4- Tirkiye Giibre Sanayi A.S. , APK Bsk. , Cevre Arastirma Subesi, 1993.
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Tablo:XL6.1 Tiirkiye’de Kamu, Karma Ve Ozel Sektore Ait Giibre Fabrikalarinin Bulundugu
Yerler ve Kapasiteleri

Kurulus Tesis Yeri | Giibre Cinsi | Kapasite N P,05 BBM Top. | Pay
(Ton/Y1l) (Tor/Yal) |(Ton/Y1) | (Tgn/yi1) %
Bandirma | AS 214500 45045 45045
BAGFAS TSP 160000 68800 68800
DAP/(NPK) | 165000/(220000) |29700 75900 105600
(DAP)/NPK | (165000)/220000 | 44000 44000 88000
Toplam 759500 118745 188700 307445 14
EGE Aliaga (DAP)/NPK | (160000)/330000 | 66000 66000 132000 6
Yarimca TSP 185000 79550 79550
GUBRETAS NPK 200000 40000 40000 80000
DAP/(NPK) | (160000)/300000 | 60000 60000 120000
Iskenderun | TSP 185000 79550 79550
Toplam 870000 100000 259100 359100 16
Yarimca URE 561000 258060 258060
IGSAS NPK 118000 23600 23600 47200
Toplam 679000 281660 23600 305260 14
Ceyhan NPK 330000 66000 66000 132000
TOROS (DAP)/NPK | (198000)/330000 | 66000 66000 132000
Mersin AN26 594000 154440 154440
DAP 148500 26730 68310 95040
Toplam 1402500 313170 200310 513480 23
Kiitahya AN26Graniil | 40000 10400 10400
TUGSAS AN26 338500 88010 88010
Gemlik AN26 594000 154440 154440
Samsun NPK 300000 60000 60000 120000
DAP 227200 40896 104512 145408
Elazig NPK 200000 40000 40000 80000
Toplam 1699700 393746 204512 598258 27
Fiziki Top. 5740700
N 1273321 57
P,05 942222 43
BBM TOP. 2215543

Kaynak : DPT, VIII. Bes Yillik Kalkinma Plani, Giibre Sanayi Ozel Ihtisas Komisyonu Raporu, Ankara, 2000.
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XI1.7. TURKIYE’DE SEKER FABRIKALARI VE CEVRE

Seker iiretim sanayinin esas faaliyet alani; seker kamisi veya seker pancarindan
ham seker, seker serbeti, kristal yahut beyaz seker iiretilmesi veya ham sekerin rafine
edilmesidir.

Seker fabrikalarinda kristal ve kiip seker ile melashh kuru kiispe iiretilirken, yan
iiriin olarak da melas ve yas pancar kiispesi elde edilmektedir.

Melash Kuru Kiispe: Yas kiispe ile melasin karistirilmasi ve kurutulmasindan elde
edilen ve biiylikbas hayvanlara yem olarak verilen besin maddesidir.

Melas: Seker iretim teknolojisinde bu giiniin mevcut teknik imkanlart ile kristal
halde sakaroz elde edilemeyen en son suruptur. Islenen pancara gore takriben % 4-5
oraninda elde edilir. Ispirto, ilag ve yem sanayinin hammaddesi olarak kullanilir.

Yas Kiispe: Pancardan seker liretiminde, pancar kiyimlarinin difiizorlerde ters
akim prensibine gore sicak su ile ekstrakte edilmesi siiretiyle seker serbete gegirilir. Pancar
kiyimlari ise sekeri alinmig olarak difiizorii terk ederler. Difiizorden ¢ikan ve sekeri alinmig
pancar kiyimlarina kiispe denir.

Seker sanayi kapsamina ise seker, melas, melasl kuru kiispe, alkol, kuru maya,
aktif kizelgur ve makine fabrikalar1 iirtinleri girmektedir.

Tiirkiye’de Kamu ve Ozel Sektore Ait Seker Fabrikalarmin Adlari, Bulunduklar:
Bolgeleri, Statiileri ve Kapasitelerini Gosteren Bilgiler Tablo:XI.7.1°de verilmistir.

Ayrica Tiirkiye’de Kamu ve Ozel Sektore Ait Seker Fabrikalarmin bulundugu
yerler ise, Harita:X1.7.1° de gdsterilmistir.

X1.7.1. Seker Fabrikalarinda Kullanilan Uretim Yéntemi
Bir seker fabrikasina ait proses akim semasi su sekildedir:

- Pancardan sekerin alinmasi i¢in, pancar 6nce kesme makinalarinda kiyilir.

- Pancar kiyimlar1 bir tasima bandi ile nakledilirken otomatik olarak tartilir ve
kantar pancar miktarini toplayarak kaydeder.

- Pancar kiyimlarindan sekerin alinmasi “Diflizor” denilen tam otomatik aparatlarda
yapilir. Pancar kiyimi kendi yoniine ters yonde hareket eden 75 °C sicak su ile temas
ettirilerek icindeki sekerin suya ge¢mesi saglanir.

- Difiizoriin kiyim giren ucundan serbet, diger ucundan sekeri alinmig kiyimlar yani
kiispe alinir.

- Kiispe preslerde sikilarak seker ihtiva eden suyu diflizore geri verilir. Sikilmis yas
kiispenin bir boliimii hayvan yemi olarak kullanilmak iizere tasima bandi ile fabrika disina,
bir boliimii de kiispe kurutma tesislerine sevk edilir.

- Difiizorden elde edilen sekerin igindeki yabanci maddeler, muayyen reaksiyon
sartlarinda Ca(OH), ve CO, ile kire¢leme ve satlirasyon kazanlarinda ¢oktiiriiliir. Coken
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yabanc1 maddelerin serbetten uzaklastirilmas1 dekantor, doner filtre ve otomatik filtre
tiniteleriyle saglanir.

- Serbetin i¢indeki boyar maddelerin ayrilmasi1 CO, gazinin verildigi satiiratorlerde
yapilir. Bu araclarda kullanilan CaO ve CO; Eberhart tipi kire¢ ocaklarinda CaCOj;’1n kok
komiirii ile reaksiyona sokulmasindan elde edilir. CaO bilahare kire¢ dairesinde Ca(OH)
haline getirilir.

- Gerek difiizorden serbet istihsalinin, gerekse serbet tasfiyesinin teknolojisinin
istedigi optimumlarda ger¢eklesmesi i¢in otomatik kontrol ve ayar cihazlar1 kullanilir.
Temizlenmis serbetten sekerin az enerji sarfi ile kristalizasyonun ilk basamagi, serbeti
¢ok kademeli bir tebhir sisteminde
4-4.5 misli koyulastirmaktadir.

- Koyulastirilan serbet, sekerin karamelize olmamasi igin pisirim kazanlarinda
vakum altinda buharlastirilip sekerin kristalleserek serbetten ayrilmasi saglanir.

- Elde edilen lapanin refrijerantlarda dinlendirilmesi kristalizasyonun
tamamlanmasin saglar.

- Lapadaki seker kristallerinin, suruptan ayrilip temizlenmesi santrifiijlerde
tamamlanir.

- Elde edilen 1slak seker nakil organlari ile kurutucuya tasinir.

- Kuruyan kristal sekerin toz ve iri olan sekerlerden ayrilmasi eleklerde tamamlanir.

- Seker yar1 otomatik kantarlarda tartilir, torbalanir ve agirlik kontroliinden sonra
agizlar1 kapatilan torbalar ambara sevk edilir.

- Lapadan ayrilan surupta iki kademe daha kristallenme yapilarak elde edilen orta
ve son sekerler tekrar eritilip ilk kademede kristal hale getirilir.

- Son seker kademesinin surubu melas adini alir ve ispirto, ilag ve yem sanayinin
hammaddesi olarak kullanilir.

Seker Fabrikast Proses Akim Semas1 Sekil: X1.7.1.°de gosterilmistir.
XI.7.2. Seker Fabrikalarindan Elde Edilen Ana ve Yan Uriinler

Ana iirtinler: Kristal ve kiip seker

Yan iiriinler: Pancar kiispesi, kuru kiispe, melas, melastaki sekerin mayalanmasi
yoluyla elde edilen etil alkol-asetikasit-sitrikasit.

Melas; yiiksek orandaki seker nedeniyle ¢ok aranilan ve tiiketilen hammaddedir.
Melastan genel olarak dort yoldan yararlanilir:

a) Melastaki sekerin kimyasal yontemlerle kazanilmasi,

b) Melastaki sekerin mayalanma yontemleriyle baska maddelere doniistiiriillmesi,

¢) Melasin dogrudan dogruya hayvan besiciliginde degerlendirilmesi,

d) Melastan destilasyonla alkol elde edilmesi.

X1.7.3. Seker Fabrikalarindan Alic1 Ortama Verilen Atik Tiirleri

Seker Fabrikalari, isletmelerinde c¢ok miktarda su kullanan bir sanayidir ve
kullandiklar1 suya bagh olarak atilan kirli su hacmi de fazladir. Seker Fabrikalarmin atik
sular1 baslica su sekildedir:

- Pancar tasima suyu, pancarla birlikte gelmis bulunan tas, ot ve yaprak gibi ¢esitli
kirlilikleri tasir ve bu su kirlerden aritilarak tekrar kullanilabilir.

- Pancar yikama sular1 pancarla gelen inorganik maddeleri igerir ve kirlerinden
arindirilarak tekrar kullanilabilir.
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- Difuzyon ve prese sular1 serbet aritimi sirasinda atilan sulardir ve kirlidirler. Bu
kirli sular organik maddeleri igerirler.

- Kire¢ camuru artiklari, lavor sulart (CO, yikama suyu) ve bez yikama sular serbet
aritim boliimiinden atilan kirli sulardir.

- Kondens ve kondense sular1 serbetin buharlastirilmas1 ve vakum kazanlarinda
kristallendirilmesi sirasinda atilan sular olup az kirli ve geri kazanilan sulardir.

- Seker Fabrikas1 atiklarinda 6zel madde olarak saponin ve trietilamin vardir. Her
ikisi de baliklar1 zehirler. Saponinin diger bir 6zelligi de atiklarin karistigi ¢ay ve nehirde
kopiik yapmasidir. Kopiik balik solungaglarimi 6rterek pargalar. Saponin giic ve yavas
pargalanan bir maddedir.

Seker fabrikalarindaki bir diger atik da slempedir. Slempe; ana ¢ozeltiden alkol
destile edildikten sonra geriye kalan ¢dzeltiye denir. Bu ¢ozelti, melastan gelen biitiin
tuzlarla maya tiretimi sirasinda katilmis olan mineral tuzlarin ve mayalanmay1 yapmis olan
maya kiitlesini kapsar.

Sonug olarak seker fabrikasi atiklari; akarsu ve gdlleri kirletmekte ve ¢evre sagligi
acisindan onemli kirlilik ytikii tagimaktadir.

X1.7.4. Seker Fabrikalarinda Kullanilan Aritma Yontemleri
XI1.7.4.1. Dogal Aritim

Bu yontemde atik sular, once toprak ve tortu tanelerinden dinlendirilerek
ayrildiktan sonra dogal aritim igin su toplama havuzlarina, toprak veya ¢im araziye
yagmurlama veya salma sulama seklinde verilirler. Bu nedenle biiyiik arazi alanlarina
ihtiya¢ duyulmaktadir.

Su toplama havuzlarinda yapilan dogal aritimda ise havuz gilines 1smlarinin ve
oksijenin yeterli miktarda niifuz edecegi derinlikte (1,5mt) olmalidir. Bu da havuz
derinliginin az ve ylizeyinin fazla olmasiyla saglandigindan biiylik alanlara gereksinme
duyulan bir yontem teskil eder. Dogal aritimda su kendi kendini dogal olarak, icerdigi
bakteriler yardimiyla aritacagindan bu islem ¢ok uzun zaman almaktadir.

XI1.7.4.2. Biyolojik Aritim

Kirli sularin biyolojik aritimindan amag, kirli suda bulunan organik maddeleri
mikroorganizmalar aracilifi ile par¢alamaktir. Suda bulunan organik maddeleri dogal
kosullarda fazla sayida mikroorganizmalara parcalatabilmek i¢in mikroorganizmalarin
cogalma kosullarina uygun ortami yaratmak gerekir. Bunun i¢in de, suyun icerdigi oksijen
miktar1 ve mikroorganizmalarin ¢gogalmasini kolaylastiracak olan, suda eksik bulunan gida
maddelerinin miktarin1 artirmak gereklidir. Biyolojik aritim iki sekilde yapilmaktadir.

a) Genis Alanlarda Yapilan Biyolojik Aritim

Bu tip calismada genellikle yagmurlama ve yer filtreleri kullanilir. Yer filtresi
olarak yesil sahalar veya tarla arazisi kullanilabilir. Yapilan hesaplara gore glinde 1000 ton
pancar isleyen bir fabrikadan % 50 kirli su ¢ikar ise, bu suyun temizlenmesi i¢in 50 ha
yesil alana ihtiya¢ vardir. Sayet yesil alan yerine tarim arazisi kullanilir ise gerekli arazi
miktar1 iki katina ¢ikar. Temizlenmenin iyi olabilmesinde toprak cinsinin de 6nemi vardir.

344



Humuslu kum, kumca zengin ve humuslu toprak, humus ve ince kumlu silt iyi bir yer
filtresi i¢in uygundur. Yer filtresinin iizerinde kirli suyun muntazam dagilabilmesi i¢in
toprak yiizeyinin diiz olmasi sarttir.

Yer filtreleri ile kirli suyun temizlenmesi, kii¢iik kapasiteli fabrikalar i¢in uygundur.
Kirli su toprak arasindan sizarken asagidaki olaylar meydana gelir.

- Yiizeyde mekanik filtrasyon olur.

- Coziinmiis maddeler toprakta bulunan bakteriler tarafindan alinir.

- Kirli suyun verilmedigi durgun zamanlarinda, filtre edilerek tutulmus veya
absorblanmis maddeler toprak bakterileri tarafindan biyolojik olarak yiikseltgenir.

b) Kiiciik Tesislerde Yapilan Biyolojik Aritim

Bu yontemle c¢alismada bakterilerin organik maddeleri pargalama o6zelliginden
faydalanir. Bu sistemle ¢alisirken kullanilan sahalar kiiclik oldugundan bakteri miktarinin
cok olmasina O6nem verilir. Kiigiik tesislerde yapilan aritim isleminde iki yontem
uygulanmaktadir.

- Yiizey sistemi (damlatma cisimleri)
- Aktif Yontem

Yiizey metodu ile calisan sistemlerde damlatma cisimleri kullanilir. Bunlar, alt
tarafinda 1zgara bulunan birka¢ metre yiiksekliginde, betondan yapilmig ve genellikle
silindir seklinde olup, i¢ine yiizeyinde mikroorganizmalarin ¢ogalmasini saglayacak dolgu
maddesi konur. Dolgu maddesi olarak kok, ciiruf, hatta tugla ve kire¢ tas1 gibi gézenekli
maddeler kullanilir. Kirli su dolgu maddelerinin yiizeyini yalayarak asagi dogru akarken
bakterilerle temasa gelir. Bakteriler suda bulunan kirli maddeleri de parcalar. Boylece
damlatma cismini boydan boya kat eden kirli su, asagidan ¢ikti§1 zaman temizlenmis
durumdadir. Damlatma cisminin altinda bulunan 1zgaralarin arasindan baca gibi yukari
cekilir. Boylece bakterilerin oksijen ihtiyacit karsilanmig olur. Damlatma cisimlerinin
isletme zamani1 4-6 haftadir. Damlatma cisimleri ile % 70-90 arasinda bir aritma elde edilir.

Aktif yontemle biyolojik aritim yapilmak istenen suya devamli olarak hava verilir.
Havanin devamli verilmesiyle suda bulunan oksijen miktar1 artirilir, bdylece bakterilerin
cogalmasit daha hizlandirilmis olur. Su i¢inde ¢ogalan mikroorganizma hiicrelerinin
etrafinda elektrikle yiiklii kilif tesekkiil eder. Cozelti icinde farkli elektrik yiikii olan
kolloitler bu kiliflar tarafindan ¢ekilerek su i¢inde yumaklarin (flok) olusmasina sebep
olur. Bu floklar aktif ¢amur floklaridir. Su i¢ine devamli olarak verilen hava aktif ¢amur
floklarin1 devamli hareket halinde tutar. Suda bulunan organik maddeler 6nce floklar
tarafindan absorblanir, sonra floklarda bulunan mikroorganizmalar tarafindan alinarak
pargalanir. Kimyasal bilesikler haline getirilir veya mikroorganizmalar i¢in gerekli
maddelerin yapilmasinda kullanilir.

Aktif yontemle ¢alisirken suyun havalandirilmasi igin ¢esitli yontemler kullanilir.
Bu yontemlerin en 6nemlisi basingli havalandirma ile hava karistiricil sistemlerdir.

X1.7.4.3. Kombine Sistemleri

Taze ve deristirilmis kirli sular1 yalnizca aerobik pargalama ile istenilen aritimi elde
etmek giic olmaktadir. Bunun sebebi aerobik calisma esnasinda viskoz madde yapan
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bakterilerin ¢cok fazla ¢cogalmasi ve aktif camurun ¢okmesini engellemesidir. Aerobik ve
anaerobik sistemlerin kombine g¢alismasi arastirilmis, alinan sonuglar olumlu olmustur.
Yalniz boyle caligmada reaksiyon zamani1 daha uzun olmaktadir. Sistemde, ilk iki asamada
anaerobik parcalanma son asamada ise aerobik pargalanma olur. Elde edilen sonuclara gore
kirli sulart % 96-97 oraninda aritmak miimkiindiir. Sistemin en biiyiik sakincasi, soguk
havalarda islemin ¢ok yavas yiirlimesi ve tesis masraflarinin yiiksek olmasidir. Bu nedenle
pratige uygulanmasi gecikmektedir.

XI.7.5. Seker Fabrikas1 Atiklarimmn Ahci Ortamda Olusturdugu Olumsuz
Etkiler

Seker Fabrikasinin kirli sular1 organik ve inorganik maddeleri igerir. Difiizyon suyu
ile prese suyunda organik maddeler, pancar yiizdiirme suyunda ise inorganik maddeler
fazladir. Organik maddeler, karbonhidratlar ve azotlu bilesiklerdir.Akarsuya verilen atik
sularin zararli etkisi iki sekildedir.

X1.7.5.1. Direkt Zarar

Difiizyon suyu ile prese suyundan bulunan saponin baliklar1 zehirler ve dldiiriir.
Suyun litresinde 2.5.mg saponin bulunmasi baliklarin 6lmesine neden olur. Saponinin bir
diger 6zelligi de nehirde kopilik yapmasidir. Kopiik balik solungaglarini orterek pargalar.
Saponinin oldiiriicii etkisini yok etmek i¢in bu tip sularin 1/10 oraninda irmak suyu ile
karistirilmasi gerekir. Burada akarsuyun kiigiik veya biiyiik debili olmasi ¢ok onemlidir.
Akarsudaki kirlilik, suyun debisi ile ters orantilidir.

X1.7.5.2. indirekt Zarar

Kirli sularda bulunan organik maddelerin bozularak zararsiz hale gelebilmeleri i¢in
oksijene ihtiya¢ vardir. Bu oksijen kirli suyun karistirildig1 akarsularda bulunan ¢oziinmiis
haldeki oksijenle karsilanir. Bilindigi gibi kirlenmemis sular oksijence zengindir.

Giinde 2000 ton pancar isleyen bir seker fabrikasindan ¢ikan kirli sular 200.000-
300.000 niifuslu bir sehrin atik sulariin yapacag kirlilige esdegerdir.

Kaynaklar

1. ULKU, G., Gida Sanayi Atiksularmin Biyolojik Aritim1 ve Seker Sanayiinde Uygulama,
Ankara, 1986.

2. DSI, Seker Fabrikas1 Artiklari, DSI Genel Miidiirliigii, Arastirma Koordinasyon Daire
Baskanligi, 1997.

3.Tiirkiye Seker Fabrikalar1 A.S. Genel Midirliigli, Arastirma Planlama Koordinasyon
Daire Baskanligi, 2001.

346



Tablo: XI.7.1 Tiirkiye’de Kamu ve Ozel Seker Fabrikalarina Ait Yer Bolge ve Kapasiteleri

Kapasitesi
Sira Fabrika Bulundugu Bulundugu Pancar Isleme Toplam Seker Kiip Seker Melash Kuru
No Adi Bolge il Statiisii (ton/giin) iiretim (ton/y1l) (ton/giin) Kiispe, (ton/giin)
A- Kamuya Ait Seker Fabrikalar1 Toplam 104500 1742000 1342,5 4380,5
1 Afyon Ege Bolgesi Afyon Kamu 7000 135000 150 450
2 Agr1 D.Anadolu Agn Kamu 3000 34000 100 -
3 Alpullu Marmara Kirklareli Kamu 4000 44000 50 245
4 Ankara I¢ Anadolu Ankara Kamu 3500 63000 62,5 275
5 Bor I¢ Anadolu Nigde Kamu 3700 73000 - 275
6 Burdur Akdeniz Burdur Kamu 5200 98000 - 275
7 Carsamba 0O.Karadeniz Samsun Kamu 3300 33000 - -
8 Corum 0O.Karadeniz Corum Kamu 6300 125000 - -
9 Elaz1g D.Anadolu Elazig Kamu 1800 29000 50 137,5
10 Elbistan Akdeniz K.Marag Kamu 3800 66000 - -
11 Ercis D.Anadolu Van Kamu 1800 23000 100 -
12 Eregli I¢ Anadolu Konya Kamu 8000 154000 - -
13 Erzincan D.Anadolu Erzincan Kamu 2000 39000 50 137,5
14 Erzurum D.Anadolu Erzurum Kamu 3300 45000 300 328
15 Eskigehir I¢c Anadolu Eskigehir Kamu 7500 138000 100 137,5
16 Iigin I¢c Anadolu Konya Kamu 7500 139000 50 450
17 Kars D.Anadolu Kars Kamu 1500 17000 - -
18 Kastamonu B.Karadeniz Kastamonu Kamu 3500 60000 - 137,5
19 Kirsehir I¢c Anadolu Kirsehir Kamu 3000 51000 - -
20 Malatya D.Anadolu Malatya Kamu 3500 53000 50 275
21 Mus D.Anadolu Mus Kamu 3000 37000 100 275
22 Susurluk Marmara Balikesir Kamu 6500 72000 50 545
23 Turhal O.Karadeniz Tokat Kamu 7000 124000 80 300
24 Usak Ege Bolgesi Usak Kamu 1800 35000 50 137,5
25 Yozgat I¢ Anadolu Yozgat Kamu 3000 55000 - -
B- Bagh Ortakhklara Ait Toplam 8000 108000 478
Seker Fabrikalar:
1 Adapazari Marmara Sakarya B.O. 6000 67000 - 300
2 Kiitahya Ege Bolgesi Kiitahya B.O. 2000 41000 - 178
C- Ozel Statiilii Seker Fabrikalar Toplam 20000 450000 80 800
1 Amasya O.Karadeniz Amasya Ozel 5500 112000 - 200
2 Kayseri I¢c Anadolu Kayseri Ozel 5000 123000 40 200
3 Konya I¢c Anadolu Konya Ozel 9500 215000 40 400
Genel Toplam (A+B+C) 132 500 2300 000 1423 5659

Kaynak: Tiirkiye Seker Fabrikalar1 A.S. Genel Midiirligii, 2001.
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w Kamuya Ait Seker Fabrikalar

1-Afyon Seker Fabrikas: 8-Corum Seker Fabrikasi

2- Agri Seker Fabrikasi 9-Elazig Seker Fabrikasi
3-Alpullu Seker Fabrikast  10-Elbistan Seker Fabrikasi
4- Ankara Seker Fabrikast  11-Ercis Seker Fabrikas
5-Bor Seker Fabrikast 12-Eregli Seker Fabrikast
6-Burdur Seker Fabrikast  13-Erzincan Seker Fabrikast
7-Carsamba Seker Fabrikas 14-Erzurum Seker Fabrikast

15-Eskigehir Seker Fabrikasi  22- Susurluk Seker Fab.
16-ligin Seker Fabrikasi 23-Turhal Seker Fabrikasi
17-Kars Seker Fabrikast 24-Usak Seker Fabrikast
18-Kastamonu Seker Fabrikasi 25-Yozgat Seker Fabrikas:
19-Kirsgehir Seker Fabrikasi

20-Malatya Seker Fabrikast

21-Mus Seker Fabrikast

w Ozel Sektére Ait Seker Fab.

Cevre ve Orman Bakanlig1
CED ve Planlama. Genel. Miidiirligi
Cevre Envanteri Dairesi Bagkanlig1

1-Adapazar: Seker Fabrikas
2-Amasya Seker Fabrikast
3-Kayseri Seker Fabrikasi
4-Konya Seker Fabrikast
5-Kiitahya Seker Fabrikast

Tiirkiye’de Seker Fabrikalar1 Haritas1

Harita No: XI1.7.1

Kaynak: Tiirkiye Seker Fabrikalar1 A:S.
Genel Midiirliigii-2001
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XI.8.MEZBAHALAR-ET ENTEGRE TESIiSLERi VE CEVRE

Et entegre tesisleri; biiyilk ve kii¢iikbas hayvanlarin kesildigi, pargalandigi,
derisinin yiiziillip i¢ organlarinin ayiklandig1 ve bdylece elde edilen karkastan ¢esitli et ve
et Uriinlerinin iretildigi, kesimden ortaya c¢ikan iirlinlerin degerlendirilerek ¢esitli yan
tirtinlerin elde edildigi tesisleri kapsar. Mezbahalar ise, genellikle hayvanlarin kesildigi bir
kesim yeri olarak hizmet gérmekte, yan tiriinler hemen hemen hi¢ degerlendirilmemektedir

Et kombinalarinda ise et iiretimi yaninda ayrica et-kemik, kemik, kan unu gibi
hayvan beslenmesinde, rendering yaglari gibi sabun endiistrisinde, safra, guddeler gibi
kimya endiistrilerinde kullanilan iiriinler de iretilmektedir. Ayrica deri ve bagirsak
degerleri mezbahalarda iiretilenlere gore daha ytiksektir.

Et iiriinleri endiistrisi en genel halde kullanilan proseslere gore asagidaki sekilde
kategorilere ayrilmaktadir:

A- Basit mezbahalar,
B- Kompleks mezbahalar,
C- Et kombinalari;
C.1. Az islemli et kombinalari,
C.2. Cok islemli et kombinalari,
D- Kiigiik et isleme tesisleri,
E- Et parcalayici isletmeler,
F- Sucuk-salam ve hazir et iireten isletmeler,
G- Jambon isletmeleri,
H- Et konserve isletmeleri,
I- Rendering tesisleri.

Ancak en genel halde asagidaki gibi bir siniflandirma da yapilabilmektedir:

a- Mezbahalar; sadece kesme, deri yiizme, sakatat ayirma islemlerini igerir.

b- Kombinalar; hem mezbaha hem de et, deri ve sakatat isleme ve rendering
proseslerini igerir.

c- Et isleme tesisleri ise; sadece et isleme proseslerini igerir. Canli hayvan kesimi
yapmayan et iirlinleri isleme ve paketleme atdlyeleri bu sinifa girmektedir.

Mezbahalar ve et entegre tesislerine ait Proses Akim Semast Sekil: XI.8.1°de, Ana
ve Yardime1 prosesler Semast ise Tablo:X1.8.1°de verilmistir.

XI.8.1. Mezbahalar ve Et Entegre Tesislerinden Elde Edilen Ana ve Yan
Uriinler

XI1.8.1.1. Birinci Temel Uriinler

A- Taze et Urlnleri,
B- Dondurulmus et tirtinleri,
C- Islenmis et iiriinleri,
a- Parga halinde islenmis et {irtinleri,
a.l. Pastirma ve fiime etler a.2. Konserve iiriinler
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b- Kusbas1 ve kiyma biiyiikliigiinde islenen et {iriinleri,
b.1. Sucuk b.2. Kavurmalar

c- Kiyma halinde parcgalanarak iiretilen diger et iirtinleri,
c.1. Kofte c.2. Hamburger

d- Emiilsiyon teknolojisi uygulanarak islenen et iirtinleri,
d.1. Sosis d.2. Salam

X1.8.1.2. ikinci Temel Uriinler

A. Yaglar: Insan gidasi olarak kullanilan i¢ yaglar,

B. Yenebilen i¢ organlar, bas ve ayaklar (sakatat),

B.1. Bas etleri, B.2. Beyin, B.3. Dil, B.4. Kalp, B.5. Karaciger, B.6. Bobrekler, B.7.
Dalak, B.8. Iskembe, B.9. Testisler, B.10. Koyun ve kegi diiz barsak, B.11. Ayaklar.

Tablo:XL.8.1. Mezbahalar ve Et Entegre Tesislerine Ait Ana ve Yardimci Prosesler

Alt Kategoriler Ana Prosesler Yardimei Prosesler Uriin
Basit Mezbahalar - Hayvan barindirma Sakatat igleme - Karkas
(A) - Kesme (6ldiirme) Deri yikama-tuzlama - Kan
- Deri ylizme Karkas -Sakatat
- Sakatat ayirma Pargalama islemlerinden -Kil
Bir veya en ¢ok ikisi -Deri
Kompleks Mezbahalar ~ (A)’nin aynist Sakatat igleme - Karkas
(B) Deri yikama-tuzlama - Yan tirtinler
Karkas parcalama - Sakatat
Kan isleme - Parga et
Rendering - Ham veya yart mamul deri
Islemlerinden - Ham veya islenmis kan
en az ii¢ tanesi -Rendering tiriinleri
Az Islemli (A)’nin aynisi - Et tuzlama-salamura - Islenmis cesitli etler
Kombinalar Sadece kendi kestigi eti - Et tiitsiileme -Az miktarda Salam Sucuk
©) kullanir - Et konserveleme

- Diger et islemleri
- Salam Sucuk iiretme

Cok Islemli (A)’nin aynisi (C)’nin aynisi (C)’nin aynis1
Kombinalar kendi kesimi diginda ayrica
(D) karkas satin alir
(E,F,G,H,]) - Donmus et ¢ozme - Paketleme - Et isleme Tesisleri
- Haglama, pisirme, - Tuzlanmig-salamura et
tiitsiileme, kurutma - Tiitsiili et
dondurma, dilimleme vb. - Kavurma et
- Konserveleme islemleri - Konserve et
- Diger hazir etler
- Sosis,
salam,sucuk,pastirma
- Jambon
- Dilimlenmis et {irtinleri
- Yenilir yag
Rendering Tesisleri - Rendering - Don yag
) - Ecza hammaddeleri

- Hayvan yemleri
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X1.8.1.3. Yan Uriinler

A. Kan,

A.1. Et-kemik unu, A.2. Kemik unu, A.3. Rendering yaglari, A.4. Tirnak- boynuz unu
B. Barsak,

C. Deri,

D. Cesitli tibbi ve biyoteknolojik preparatlar.

XI.8.3. Mezbahalar ve Et Entegre Tesisleri Iicin En Uygun Aritma Teknolojisi

Mezbahalar ve et entegre tesisleri kategorisi ili¢ alt kategoriden olusmaktadir. Bu
enddistri atik sularinin aritilmasi i¢in belirlenen en uygun aritma teknolojisi alt kategoriler
ele alinarak asagida agiklanmustir.

XI1.8.3.1. Basit Mezbahalar Alt Kategorisi
En uygun aritma teknolojisi asagidaki birim, igslem ve proseslerden olugmaktadir.

- Kanin atiksu akimina karistirilmadan ayr bir ¢ukurda toplanmast,

- Atiksu akimlarinin ayrilmasi,

- Kesme, deri ylizme, sakatat ayirma ve karkas pargalama islemleri atiksularinin bir
1zgaradan gegirilerek tutma havuzlarina verilmesi, ¢okeltilerek yag ve yiiziicii maddelerin
styrilmast,

- Sindirim organlar1 temizleme, ayiklama atiksularinin eleklerden gegirilmesi,

- Agillardan gelen atiksularinin bir kapandan gegirilmesi,

- Atiksu akimlarinin birlestirilmesi ve dengelenmesi,

- Iki asamali ikinci kademe aritma (biyolojik aritma)

XI1.8.3.2. Kombinalar Alt Kategorisi
En uygun aritma teknolojisi asagidaki birim, igslem ve proseslerden olugmaktadir.

-Tesis ici kirlenme kontrolii,

-Atiksu akimlarmin ayrilmasi,

-Kesme, deri ylizme, sakatat ayirma, karkas parcalama- dograma ve tiim et isleme
prosesleriyle deri isleme prosesi disindaki tiim yan proseslerin atiksularinin birlikte
toplanarak 1zgaradan ge¢irilmesi ve tutma havuzlarinda ¢okeltilerek yaginin siyrilmasi ve
¢Oziinmiis hava ylizdiirmesi uygulamasi,

- Sindirim organlar1 temizleme — ayiklama (varsa domuz haglama ve kil
sokme) prosesi atik sularinin elekten gegirilmesi ve sonra deri isleme ve evsel nitelikli
kullanimlardan gelen atiksularla birlestirilmesi,

-Agillardan gelen atiksularin bir kapandan gecirilmesi,

-Yukaridaki tiim atiksularin birlestirilmesi ve dengelenmesi,

-1ki asamali ikinci kademe aritma (biyolojik aritma) bunun igin;

. Ik asama havasiz biyolojik aritma

. Ikinci asama havali biyolojik aritma olarak segilmelidir.

352



X1.8.3.3. Et isleme Alt Kategorisi
En uygun aritma teknolojisi asagidaki birim, iglem ve proseslerden olugmaktadir;

- Evsel nitelikli sular diginda tiim proses atiksularinin birlikte toplanmasi,
1zgaradan gecirilerek bir tutma havuzunda ¢okeltilmesi, yag ve yiiziicii maddelerin
ayrilmast,

- Evsel atiksularla birlikte ikinci kademe aritma (biyolojik aritma).

Tiim alt kategorilerde kirletilmemis sogutma sular1 ve tesis alani1 drenaj
sular1 higbir aritmadan gecirilmeden ve diger atiksularla karigtirllmadan dogrudan alici
ortama verilmelidir.

Her bir alt kategori i¢in en wuygun aritma teknolojileri Sekil:XI.8.2,
Sekil:XI.8.3 ve Sekil:X1.8.4’de gosterilmistir.

XI1.8.4 Mezbahalar ve Et Entegre Tesislerinden Alict Ortama Verilen Atik
Tiirleri

Et endiistrisi atiksularindaki kirliligin belirlenmesi ve kontroliinde kalite 6l¢iitlerine
baz olusturacak esas parametrelerin 6zellikleri ve etkileri su sekildedir.:

- Biyokimyasal Oksijen Ihtiyaci (BiOs): Evsel ve endiistriyel atiksularin
oksijen gereksinimini lgmede yaygimn olarak kullanilir. Atiklardaki BOI su kaynaklarina
verildiginde, ortamda ¢6ziinmiis durumda bulunan oksijeni azaltarak suda yasayan canlilart
etkiler. BOI’den otiirii oksijen konsantrasyonu diistiikge baliklar ve sudaki aerobik yasamin
diger unsurlarinin da yagsama kosullari ortadan kalkar. Oksijen tamamen tlikendiginde
anaerobik ayrigma bag gdsterir ve metan, hidrojen siilfiir gibi istenmeyen ayrigma iirlinleri
meydana gelir.

- Toplam Aski Maddesi: Suda ¢oziinmiis halde bulunmayan maddeleri kapsar.
Aski  maddeler cevre sularinda dipsel birikimlere ve bulanikliga yol acar. Ayrica
baliklarin solunum yollarini da tahris ederler.

- Yag ve Gres: Parametresi yag ve gres simifina girebilen serbest ve

emiilsiyon halinde bulunabilen ¢ok ¢esitli maddeleri igerir. Bu maddeler evsel, hayvan ve
bitki veya petrol tlirevleri orijinli olabilir.
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Genelde yag ve gresler su yasamina, kanalizasyon sistemine ve alici ortama zararl
maddelerdir. Yiiziicii yag ve gres su iistiinde bir film olusturur, 151k ve oksijen transferine
etki eder, hatta tamamen engelleyebilir. Canlilara ve suda bulunan araglara bulasarak onlar
kirletir. Emiilsiyon haldeki yaglar baliklara zehir etkisi yapar. Bu etki daha ¢ok baliklarin
solunum yollarinin yagla kaplanmasi sonucu olusur. Yag ve gres dibe c¢okerse dipsel
yasamu Ozellikle balik yumurtalarini tahrip eder.

XI.8.5. Mezbahalar ve Et Entegere Tesislerine Ait Atik Tiirleri ve Cevreye
Etkileri

Mezbahalarda, kesimhane ve et isleme prosesleri sirasinda olusan atiksular kan,
et, yag ve sakatat parcaciklari icerir. Bu sular genellikle yiiksek KOI, BOI;s toplam askida
kat1 madde, yag, gres ve yiizer maddeler igermektedir.

Et endistrisi atiklarinda en Onemli kirliliklerden biri kandir. Eskiden
kanalizasyon sistemine verilen bu atik bugiin yan iiriin olarak elde edilmektedir. Iskembe
ve bunun gibi atiklar kanalizasyon sistemine verildiklerinde, toplam kati madde
konsantrasyonunu artirirlar. Hayvan kesimi ve isleme tesislerinde onemli bir kirlilik
kaynagi da temizlik iglemleridir. Yas islemlerde kirlilik yiikii fazladir. Bu nedenle kirlilik
yiiklerini azaltmak {izere yas temizleme yerine kuru temizleme yontemlerinin kullanilmast
tavsiye edilmektedir.

Mezbaha islemleri esas olarak kesme boliimii etrafinda toplanmistir. Burada
olusan atiklar kirmizi-kahve renkli, yiiksek BOI'li askida kati madde konsantrasyonu
yiiksek atiklardir. Bu atiklar su kaynaklarina verildiginde, ortamda ¢6ziinmiis durumda
bulunan oksijeni azaltarak suda yasayan canlilar1 etkiler. BOI’den &tiirii oksijen
konsantrasyonu diistiikce baliklar ve sudaki aerobik yasamin diger unsurlarinin da yasama
kosullar1 ortadan kalkar. Oksijen tamamen tiikendiginde anaerobik ayrisma basg0sterir ve
metan, hidrojen siilfiir gibi istenmeyen ayrigma {iriinleri meydana gelir.

Toplam aski maddeleri ¢evre sularinda dipsel birikimlere ve bulanikliga yol agar.
Ayrica baliklarin solunum yollarini da tahris ederler.

Yag ve gresler de su yasamina, kanalizasyon sistemine ve alic1 ortama zararl
maddelerdir. Yiizlicii yag ve gres su istiinde bir film olusturur, 151k ve oksijen transferini
engeller. Canlilara ve suda bulunan araglara bulasarak onlar kirletir. Emiilsiyon haldeki
yaglar baliklara zehir etkisi yapar ve solunum yollarinin yagla kaplanmasina neden olur.

Yukarida adi gegen parametrelere ait sinir degerler, Su Kirliligi Kontrol
Yonetmeligi’nde su sekilde belirtilmistir.

Parametre B Kompozit Numune Kompozit Numune
irim 2 saatlik 4 saatlik
BOI m - 40
g/l
KOI m 250 160
g/l
Yag ve Gres m 30 20
g/l
PH m 6-9 6-9
g/l

Kaynak: Su Kirliligi Kontrolii Yoénetmeligi, 4.9.1998 Tarih ve 19919 Sayili R.G.
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XI1.8.6. Mezbahalar ve Et Entegre Tesislerine Ait Aritma Diizeyleri

Et iirlinleri endiistrilerinin kirlenme denetimi ve aritma teknolojisinde gittikce artan
kirlilik giderimine kars1 gelen bes diizey tanimlanmas1 miimkiindir;

1. Diizey: Tesis i¢i kirlenme kontrolii,

2. Diizey: Ayrilmis atiksu akimlarinda hazirlik aritimu (tesis igi aritma),
3. Diizey: Bilesik atiksu akiminin ikinci kademe (biyolojik) aritima,

4. Diizey: Biyolojik aritma sonrasi ii¢lincii kademe aritma,

5. Diizey: Desarj1 tamamen kesme.

Bunlardan 1., 2. ve bazi durumlarda 3. diizeyler 6n aritmaya karsilik gelmektedir. 4
diizey ise ayrismaya dayanikli organik madde ve aski maddeleri kalintilarinin azaltilarak
cok az kirletilmis ve dogrudan sulamada kullanilabilecek ¢ikis suyu elde edilmesine imkan
saglayan ileri aritma diizeylerine karsi gelmektedir. Bunlarin arasindaki 3. diizey ise en
pratik teknolojilerle ekonomik olarak yapilabilecek aritmay1 gostermektedir. Yukarida adi
gecen aritma diizeyleri su sekilde detaylandirilabilir;

XI.8.6.1. Diizey: Tesis I¢i Kirlenme Kontrolii
X1.8.6.2. Diizey: Ayrilmis Atiksu Akimlarinda Hazirlik Aritimi (Tesis I¢i Aritma):

Izgara ve eleklerden gegirme,

Tutma havuzlari (styirma ve ¢okeltme),
Cozlinmiis hava yiizdiirmesi,
Dengeleme.

X1.8.6.3. Diizey: Bilesik Atiksu Akiminin ikinci Kademe Aritin

1. ve 2. diizey aritmalarda atiksulardaki organik maddelerin ¢ok az1 giderilir. BOI
ve TAM (Toplam Aski Maddesi)’in biiyiik bir kismi, oOzellikle organik maddelerin
yiikseltgendigi biyolojik proseslerle giderilebilir. Bu amacla kullanilan bir ¢ok farkli sistem
bulunmaktadir.

2. diizeyden sonra bilesik atiksu akimiin biyolojik aritiminda en ¢ok kullanilan
sistemler:

Cesitli tipte lagilinler (havali/havasiz),

Aktif camur sisteminin degisik tipleri,

Yiiksek hizli damlatmali filtreler seklinde siralanabilir. Son yillarda doner disk ve
havasiz aritma siirecleri de hizla yayginlasmaktadir.

X1.8.6.4. Diizey: Ugiincii Kademe Aritma:

Ucgiincii kademe aritmada kullanilabilecek diger sistemler;
Kum filtreler,

Mikrostrainer,

Elektrodializ,

Iyon degisimi,

Amonyak styirma,
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Karbon absorbsiyonu,
Kimyasal ¢okeltme,
Ters ozmos olarak siralanabilir.

XI1.8.6.5. Diizey: Alic1 Ortama Desarj Yapmama:

Bu durumda en ileri kademeye kadar aritilmis suyun, sanki bir su kaynagi gibi
kullanimi g6zoniine alinir. Bu konuda o6zellikle tarim alanlarinin sulanmasit en ¢ok
uygulama alani bulmustur. Bir diger yontem de, s1§ havuzlardan toplanan ileri derecede
aritilmis  atiksuyu buharlastirmaktir. Tiirkiye’deki Mevcut Kesimhane ve Et
Kombinalarinin Say1 ve Kapasiteleri Tablo:X1.8.1‘de, Kamuya Ait Et Kombinalar1 ve
Kapasiteleri Tablo:X1.8.2°de, 2678 Sayili Yasaya Goére Kurulan veya Daha Once
Kurulmus Olup da Adi Gegen Yasanin Ilgili Maddesine Gére Modernize Edilen Ozel
Sektor Tesislerinin Listesi de Tablo:X1.8.3.’de verilmistir.

Kaynaklar

1- ITU, Endiistriyel Atiksularin Kontrol ve Kisitlama Esaslar1 Projesi, Mezbahalar ve Et
Uriinleri Endiistrisi, Cevre ve Sehircilik Uygulama Arastirma Merkezi, 1984.

2- DPT, VI. Bes Yillik Kalkinma Plani, Et Sanayi OIK Raporu, Yaym No: DPT:2251,
OIK:374,1991.

3- Tarim ve Koyisleri Bakanligi, Koruma ve Kontrol Genel Miudiirliigii, APK Dairesi
Baskanligi, 1993.

4- Et ve Balik Kurumu, APK Dairesi Baskanligi, 2001.
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Tablo:XI.8.2. Tiirkiye’deki Mevcut Kesimhane ve Kombinalarin Sayilar1 ve Kapasiteleri

Sira i Bulundugu Kesimhane-Kombina Giinliik Kesim Kapasitesi

No Bolge Sayist Biiyiikbas (adet) Kiigiikbas (adet)
1 Adana Akdeniz 17 662 7545
2 Afyon Ege Bolgesi 14 603 2082
3 Agri Dogu Anadolu 6 256 2260
4 Amasya Orta Karadeniz 8 530 2250
5 Ankara I¢ Anadolu 28 1358 4889
6 Antalya Akdeniz 13 119 399
7 Artvin Dogu Karadeniz 8 148 264
8 Aydin Ege Bolgesi 32 349 1050
9 Balikesir Marmara 23 712 5530
10 Bilecik Marmara 6 287 479
11 Bingol Dogu Anadolu 6 295 2280
12 Bitlis Dogu Anadolu 7 288 2487
13 Bolu Bat1 Karadeniz 16 167 412
14 Burdur Akdeniz 6 331 2885
15 Bursa Marmara 13 755 3190
16 Cankirt Orta Karadeniz 7 80 190
17 Corum Orta Karadeniz 9 318 1074
18 Denizli Ege Bolgesi 11 310 2545
19 Diyarbakir Giiney Dogu Anadolu 12 227 2164
20 Edirne Marmara 8 191 325
21 Elazig Dogu Anadolu 10 326 1765
22 Erzincan Dogu Anadolu 8 400 1665
23 Erzurum Dogu Anadolu 6 1200 8750
24 Eskisehir I¢ Anadolu 9 635 4350
25 Gaziantep Giiney Dogu Anadolu 6 329 4464
26 Giresun Dogu Karadeniz 10 230 475
27 Glimiishane Orta Karadeniz 5 380 600
28 Hatay Akdeniz 13 279 1490
29 Isparta Akdeniz 12 297 530
30 Istanbul Marmara 29 2007 45560
31 Izmir Ege Bolgesi 30 1368 7333
32 Icel Akdeniz 9 229 1141
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Tablo:XI.8.2.(Devam)Tiirkiye’deki Mevcut Kesimhane ve Kombinalarin Sayilar1 ve Kapasiteleri

Sira 1l Bulundugu Kesimhane-Kombina Giinliik Kesim Kapasitesi

No Bolge Sayisi Biiyiikbas (adet) Kiigiikbas (adet)
33 Kars Dogu Anadolu 17 528 2832
34 K.Maras Akdeniz 7 256 1156
35 Kastamonu Bat1 Karadeniz 14 621 2590
36 Kayseri I¢c Anadolu 15 296 1510
37 Kirklareli Marmara 17 293 942
38 Kirsehir I¢ Anadolu 4 110 550
39 Kocaeli Marmara 11 400 915
40 Konya Ic Anadolu 17 1400 3480
41 Kiitahya Ege Bolgesi 8 275 490
42 Malatya Dogu Anadolu 9 580 3040
43 Manisa Ege Bolgesi 30 563 3420
44 Mardin Giiney Dogu Anadolu 13 272 2350
45 Mugla Ege Bolgesi 12 83 313
46 Mus Dogu Anadolu 4 45 126
47 Nevsehir I¢c Anadolu 9 179 400
48 Nigde I¢c Anadolu 6 118 343
49 Ordu Dogu Karadeniz 14 375 413
50 Rize Dogu Anadolu 8 130 60
51 Sakarya Marmara 17 1730 6640
52 Samsun Orta Karadeniz 22 560 1320
53 Siirt Giiney Dogu Anadolu 8 50 310
54 Sivas I¢ Anadolu 16 514 2455
55 S.Urfa Giiney Dogu Anadolu 10 176 2290
56 Tekirdag Marmara 12 320 1529
57 Tokat Orta Karadeniz 8 331 1183
58 Trabzon Dogu Karadeniz 12 295 205
59 Tunceli Giiney Dogu Anadolu 8 79 210
60 Usak Ege Bolgesi 6 118 435
61 Van Dogu Anadolu 7 625 2694
62 Yozgat Ic Anadolu 9 230 1050
63 Zonguldak Bat1 Karadeniz 21 506 810
Toplam Kesimhane-Kombina Uretim Kapasitesi 769 27724 168514

Kaynak: DPT, VI. Bes Yillik Kalkinma Plani, Kirmizi Et Sanayi OIK Raporu, Yaym No: DPT: 2251, OIK :374, 1991.
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Tablo:XI8.3. Tiirkiye’de Kamu ve Ozel Sektore Ait Et Kombinalar ve Kapasiteleri

Sira  Kombinalar Bulundugu i Acilis Statiisii Pratik Kap. Teorik Kap. KESIM KAPASITESI
No Bolge Tarihi (Ton/Y1l) (Ton/Y1l)

Bas/Giin Bin Bas/Y1l

KB BB KB BB
1 Adana(*) Akdeniz Adana 1975 Kamu 11000 22000 2000 320 500 80
2 Afyon Ege Bolgesi Afyon 1984 Ozel 11750 23500 2000 360 500 90
3 Agrt Dogu Anadolu Agrt 1976 Ozel 11000 22000 2000 320 500 80
4 Bayburt Orta Karadeniz Bayburt 1991 Ozel 11750 23500 2000 360 500 90
5 Bing6l(*) Dogu Anadolu Bingol 1987 Kamu 11750 23500 2000 360 500 90
6 Burdur Akdeniz Burdur 1977 Ozel 11000 22000 2000 320 500 80
7 Bursa Marmara Bursa 1970 Ozel 11000 22000 2000 320 500 80
8 Diyarbakir(*) G. Dogu Anadolu Diyarbakir 1973 Kamu 11000 22000 2000 320 500 80
9 Elazig Dogu Anadolu Elazig 1968 Ozel 11000 22000 2000 320 500 80
10 Erzurum(*) Dogu Anadolu Erzurum 1953 Kamu 12500 25000 2600 320 650 80
11 Erzincan Dogu Anadolu Erzincan 1990 Ozel 6250 12500 1000 200 250 50
12 Eskisehir I¢c Anadolu Eskisehir 1984 Ozel 11750 23500 2000 360 500 90
13 G.Antep G. Dogu Anadolu G.Antep 1978 Ozel 11000 22000 2000 320 500 80
14 Kars Dogu Anadolu Kars 1972 Ozel 11000 22000 2000 320 500 80
15 Kastamonu Bat1 Karadeniz Kastamonu 1985 Ozel 11750 23500 2000 360 500 90
16 Kayseri(*) I¢ Anadolu Kayseri 1971 Kamu 11000 22000 2000 320 500 80
17 Kiziltepe G. Dogu Anadolu Mardin 1987 Ozel 11750 23500 2000 360 500 90
18 Konya(*) I¢c Anadolu Konya 1956 Kamu 12500 25000 2600 320 650 80
19 Malatya(*) Dogu Anadolu Malatya 1984 Ozel 11750 23500 2000 360 500 90
20 Manisa(*) Ege Bolgesi Manisa 1980 Kamu 11750 23500 2000 360 500 90
21 Sakarya(*) Marmara Sakarya 1978 Kamu 11750 23500 2000 360 500 90
22 Sivas I¢ Anadolu Sivas 1984 Ozel 11750 22000 2000 360 500 90
23 Suluova(*) Orta Karadeniz Amasya 1977 Ozel 11000 22000 2000 320 500 80
24 S.Urfa G. Dogu Anadolu S.Urfa 1968 Ozel 11000 22000 2000 320 500 80
25 Tatvan Dogu Anadolu Van 1976 Ozel 11000 22000 2000 320 500 80
26 Van(*) Dogu Anadolu Van 1980 Kamu 11000 22000 2000 320 500 80
27 Yiiksekova G. Dogu Anadolu Hakkari 1987 Ozel 11750 23500 2000 360 500 90
Toplam 27 Et Kombinasi Uretim Kapasitesi 303500 607000 54200 8930 13550 2240

(*) Arttim tesisleri mevcuttur, diger kombinalarda ti¢ gozlii foseptik gukuru kullanilmaktadir.
Kaynak: Et ve Balik Kurumu, APK Daire Bagkanligi, 2001.
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Tablo:XI8.4. Tiirkiye’de 2678 Sayih Yasaya Gore A¢ilma izni Alan Faal Durumdaki Tesisler

Sira i Unvam Bulundugu Giinliik Kesim Kapasitesi
No Bolge

Biiyiikbas (Adet) Kiiciikbas (Adet)
1 Adana Ismet Turan Et Kombinas1 Akdeniz 100 BB/a 2500 KB/a
2 Adapazari Demircioglu Gida ve Et San. A.S. Marmara 80 BB/a 100 KB/a
3 Afyon Kule Kardesler Et Kombinasi Ege Bolgesi 50 BB/a 200 KB/a
4 Afyon Ahmet Mumsurlar Ege Bolgesi 150 BB/a -
5 Afyon Miihsiirler Kardeslar Ege Bolgesi 50 BB/a -
6 Afyon Ali Sevki Topgu Ege Bolgesi 60 BB/a -
7 Afyon Portakalogullar1 Et Gida A.S: Ege Bolgesi 50 BB/a -
8 Afyon Ahmet Kocasaban ve Miistekileri Ege Bolgesi 50 BB/a -
9 Afyon Ikbal Et Kombinas1 Im. San. Paz. Ege Bolgesi 50 BB/a -
10 Aksaray Basak Et ve San. Tic. Ltd. Sti. I¢ Anadolu 200 BB/a 1000 KB/a
11 Ankara Mehmet Ozdabak I¢c Anadolu 50 BB/a -
12 Ankara Imeks Hay. Gel. ve Et Tes.A.S. I¢ Anadolu 200 BB/a 1000 KB/a
13 Ankara Harmanci Et Ent.San. Tic. Ltd.Sti. I¢c Anadolu 50 BB/a -
14 Ankara Ahmet Bilikgi I¢c Anadolu 50 BB/a -
15 Aydin Ege Et Mam. Yem ve Yag San. T.A.S. Ege Bolgesi 200 BB/a 500 KB/a
16 Bursa Yavuzlar Entegre A.S. Marmara 75 BB/a 500 KB/a
17 Erzurum Oral Et Entegre Tesis A.S. D.Anadolu 200 BB/a 2000 KB/a
18 Erzurum Ettas Et ve Et Mam. Imal A.S. D.Anadolu 250 BB/a 1750 KB/a
19 Erzurum Ettat Giinciioglu D.Anadolu 50 BB/a 150 KB/a
20 Erzurum Ozetsan Nakliyat ve Et San. D.Anadolu 50 BB/a 200 KB/a
21 Erzurum Ozser Et Kombinas1 A.S. D.Anadolu - 100 KB/a
22 G.Antep Nizip Belediyesi G. D. Anadolu 50 BB/a 200 KB/a
23 Icel Hadi Dogan Akdeniz 200 BB/a 800 KB/a
24 Istanbul Besler Et Gida San. A.S. Marmara 50 BB/a 200 KB/a
25 Istanbul Coskun Et ve Et Mam. San. Tic. A.S. Marmara 50 BB/a -
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Tablo:X1.8.4. Tiirkiye’de 2678 Sayih Yasaya Gore Acilma izni Alan Faal Durumdaki Tesisler (Devam)

Sira i Unvam Bulundugu Giinliik Kesim Kapasitesi
No Bolge

Biiyiikbas (Adet) Kiiciikbas (Adet)
26 Istanbul Apikoglu Kardesler Et San. Koll. Marmara 55 BB/a -
27 Istanbul Seven Et Gida San. Tic. A.S. Marmara 50 BB/a 220 BB/a
28 Istanbul Maret Besicilik ve Et San. Tic. Marmara 333 BB/a 2133 BB/a
29 Istanbul Ismer Istanbul Mez. Rend. Tes. Marmara 350 BB/a 7000 BB/a
30 Istanbul Bogazici Et ve Gida San. Tic. Marmara 50 BB/a -
31 Istanbul Etsan Gida San. A.S. Marmara 55 BB/a 200 BB/a
32 Istanbul Cekmece Et ve Et Uriinleri Tic. A.S. Marmara 250 BB/a 2000 BB/a
33 Istanbul Ender Ent. Et ve Mam. San. Tic. Marmara 50 BB/a -
34 Izmir Pmar Ent. Et ve Yem San. A.S. Ege Bolgesi 142 BB/a 600 BB/a
35 Izmir Coban Et Entegre Tesisleri Ege Bolgesi 50 BB/a -
36 Izmir Tansag Ege Bolgesi 700 BB/a 7000 BB/a
37 Karaman Karet Kardesler Gida Mad. A.S. I¢ Anadolu 50 BB/a -
38 Kayseri Bagyazicioglum Et ve Gida San. I¢c Anadolu 100 BB/a 500 BB/a
39 Kayseri Sendana Et ve Et Ur. ith. A.S. I¢c Anadolu 50 BB/a -
40 Kayseri Kellecioglu Et ev Et Mam. A.S. I¢c Anadolu 50 BB/a -
41 Kayseri Ozdanaci Et ve Et Mam. Tic. San. I¢c Anadolu 50 BB/a -
42 Kayseri Saban ve Seref Unlii Et Kombinasi I¢ Anadolu 50 BB/a -
43 Kirgehir Altin Kardegler Un ve Yem A.S: I¢ Anadolu 50 BB/a -
44 Konya Mag Tarimsal San. Tic. A.S. I¢c Anadolu 50 BB/a 400 BB/a
45 Konya Sahran1 Mam. Ihr. Ith. Tic. Ltd. S. I¢ Anadolu 100 BB/a 1000 BB/a
46 Sivas Sarket I¢c Anadolu 200 BB/a 800 BB/a
47 Van Van Et Entegre A.S. D.Anadolu 200 BB/a 1000 BB/a
48 Eginoglu Et Kombinasi 50 BB/a -

Kaynak: Tarim ve Kd&yisleri Bakanligi, Koruma ve Kontrol Genel Miidiirliigi, 1993.
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XI1.9. TURKIYE’DE DERIi SANAYi VE CEVRE

Deri isleme sanayi; mezbahalardan ve diger et kesimi kaynaklarindan elde edilen
ham derilerin kullanma sekillerine ve mahalli koruma geleneklerine gore yiiziilmesi, yag
ve diger yabanci maddelerden temizlenip, siniflandirilarak islenmesi sanatidir. Bugiin ham
deri, et iiretiminin yan iirlinleri arasinda deger bakimindan et iiretimi maliyetini diisiiren
birinci derecede dnemi olan bir yan tirlindiir.

Deri isleme endiistrisinde ana hammadde deridir. Kullanilan ham deriler kiigiikbas
ve biiyiikbas hayvan derileri olarak iki ana grupta toplanir. Tiirkiye’de biiyiik miktarlarda
kullanilan kiigiikbag ham deriler koyun, kuzu, ke¢i ve oglak olmak iizere at, katir ve deve
derileri ile av ve kiirk hayvanlarinin derileri de islenmektedir.1990-1998 yillarina ait deri
tiretimleri Tablo:XI1.9.1°de verilmistir.

Tiirkiye’de 1920, 1930’lu yillarda her kasabada bir tabakgilik isine rastlanirken,
zanaatin zamanla sanayiye doniismesi, isin 6ziinde ileri teknolojinin yer almasi, rekabet
kosullar, g¢evre kirliligi olgusu dericiligin belli bolgelerde, giderek deri organize
bolgelerinde yer almasi sonucunu yaratmistir.

Tirk deri sektoriiniin 1980’1 yillarda gecirdigi yapisal degisiklik, deri liretimini
olumsuz yonde etkilemistir. Deri tabak¢iligi ve liretimi arasinda kullanilan bazi kimyasal
maddelerin yarattig1 olasi ¢evre kirliligi riski, bu tiir sanayilerin ¢ok daha giivenli {iretim
birimlerinde yapilmas: gerektigini ortaya g¢ikarmistir. 1986 yilinda baslatilan Tuzla
Organize Deri Sanayi Bolgesi Projesi, 1992 yilinda hazir duruma gelmis ve deri iiretim
birimleri yavas yavas bu sanayi bolgesine tasinmaya baslamistir.

Tablo:X1.9.1. Tiirkiye’de Deri Uretimleri ( 1990-1998)

Yillar Koyun Kuzu Kal kegi Kilkeci Tiftik Tiftik Sigir Dana Manda Deve
Yavru Kegi Kegi
Oglak
1990 | 5595360 | 4715790 | 1036450 | 400120 135660 | 6860 | 1805560 | 1235790 90 980 340
1991 | 4562800 | 4101580 | 912120 | 284570 89 090 4080 | 1288030 | 1084280 65 780 390
1992 | 4463340 | 3707130 | 816950 | 238370 66 450 8180 | 1107620 | 1159320 59 810 170
1993 | 3881220 |3629930| 770290 | 206370 55000 4120 | 1155950 | 1134300 55 340 100
1994 [ 4363780 (3993360 | 713120 | 226310 28 610 5390 | 1236500 | 1228565 61 805 160
1995 13495340 | 2501160 | 638730 | 237250 26 500 4010 | 1018660 975 840 42 140 80
1996 | 2831790 | 3223540 | 554309 | 209411 27250 2860 | 963299 1027721 22 080 20
1997 13228440 | 3861390 | 711580 | 258 860 25420 2080 | 1315340 | 1292730 39 930 58
1998 | 4343032 4241486 | 1131901 | 260 063 35488 5620 | 1241175| 1154150 29 983 83

Kaynak: DPT, VIIL Bes Yillik Kalkinma Plani, Yaym No: DPT: 2519, OIK: 537.

X1.9.1. Deri isleme Tesislerinde Uretilen Uriinler

Ham derilerin islenme tarzlarina ve kullanim yollarina gore iiretilen islenmis deri
cesitleri sunlardir:

a. Hargli Kosele: Agir manda ve sigir derilerinden bitkisel ve sentetik sepileme
maddeleri kullanilarak hazirlanan harch kosele; ayakkabi ve terliklerin alt kisimlarinin
yapiminda kullanilir.
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b. Kromlu Kosele: Krom tuzlariyla sepilenen agir sigir ve manda derilerinden elde
edilen bu kdseleler ayakkabi tabaninda ve transmisyon kayiglarinin yapiminda kullanilir.

c. Semikrom Késele: Inek ve okiiz derilerine once bitkisel ve sentetik sepileme,
sonra da krom sepileme uygulanarak elde edilir.

d. Vidala: Cogunlukla ayakkabi ylizliigii olarak kullanilan vidala, biiyiikbas hayvan
derilerine genellikle krom sepileme uygulanarak elde edilir.

e. Stiet: Her tiirli biiyiik ve kiiclikbas hayvan derilerinden krom sepilemesi
yontemiyle elde edilen ve daha sonra derinin i¢ kismu zimparalanip kadife goriiniimii
kazandirilarak elde edilir.

f. Napa: Koyun ve kegi derilerinin krom sepilemesiyle elde edilmektedir.

Bunlardan bagka biiylikbag hayvan derilerinden Vaketa, Yarma, Nubuk, Rugan;
kiigiikbag hayvan derilerinden Kiirk-Siiet, Muton-Dore, Glase, Sahtiyan olarak tanimlanan
mamul deriler elde edilmektedir.

X1.9.2. Deri isleme Prosesleri

Ham derilere mamul deri haline gelene kadar uygulanan islemler dort ana gruba
ayrilir.
Deri igleme endiistrisine ait genel akim semas1 Sekil: X1.9.1°de verilmistir.

X1.9.2.1. Kireclik Proses ve islemler

a. Ham deri teslim alma ve depolama,
b. Kanatlara ayirma ve budama,

c. Tartma ve ayiklama,

d. Islatma ve yikama,

e. Kaveleta ve kil sokme.

X1.9.2.2. Sepileme Kism

a. Sama: Bu proseste tripsin gibi proteolitik enzimler kullanilir. Bu dogal
katalizorler, aminoasit zincirlerini birbirine baglayan peptit baglarin1 hidrolize ugratarak
kalojen protein elyafinin ayrilmasini kolaylastirirlar. Sama prosesi ile ayrica kil kokleri ve
pigmentler gibi istenmeyen kalintilarin birgogu giderilir.

b. Piklaj: Piklaj, asit bir ortam yaratarak deriyi sepiye hazirlar. Piklajda genellikle
stilfirikasit ve siilfirikasitin deriyi asir1 sisirmesini 6nlemek i¢inde sodyumkloriir kullanilir.
Genellikle dolapta yiiriitiilen bu proses sirasinda derinin hafif sismesi kalojen elyafinin
ayrilmasini saglayarak sepinin deriye daha iyi igslemesine zemin hazirlar.

c. Sepi: Sepileme maddeleri, derideki ham kolojen elyafinin ayrisma ve ¢iiriimesini
engelleyerek kararli bir tirline doniistiiriir. Ayrica malzemenin boyut stabilitesi, siirtinmeye
ve asinmaya dayanikligi gibi mekanik 6zellikleri de iyilesir. Kullanilan baslica sepileme
maddeleri krom tuzlari, bitkisel tanenler ve sentetik sepileyicilerdir.

d. Stkma-Yarma-Traslama Islemleri: Krom sepisinden cikan deri dnce merdaneler
arasindan gecirilerek sikilir ve fazla nemi alinir. Deri daha sonra tiniform bir kalinliga
getirmek lizere yarma makinesinde ayrilan ve yarma deri olarak adlandirilan i¢ kismu siiet
vb. tiirde islenmis deri yapiminda da kullanilir. Bu islemden sonra asil deride kalan etli
kisimlar traglama islemiyle giderilir. Traslama ile deri istenen kalinliga getirilir. Traglama
artiklar1 krom talagi olarak adlandirilir.
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X1.9.2.3. ikinci Sepi, Boyama, Yaglama

a) lIkinci Sepi: Islenmis deri ozelliklerine bagl olarak derilere ikinci bir sepi
uygulanir. Dolaplarda bir kag siire ile yiiriitiilen bu proseste ilkinden farkli sepileme
maddeleri uygulanir.

b) Agartma ve Boyama: Kosele yapiminda tanen sepisinden c¢ikan deriler
sodyumbikarbonat ve siilfirikasitle bir agartma prosesine tabi tutulabilir. Boyama islemi
ise, dolaptaki ikinci sepi serbetinin dokiiliip yerine boya ¢ozeltisi konulmas: ile
yapilmaktadir. Kullanilan boyalar genellikle asidik ve direkt boyalardir.

¢) Yaglama: Yaglama islemi boya ¢ozeltisini bosaltip yerine siilfatlanmis veya
oksitlenmis bitkisel veya hayvansal yag ¢ozeltisi emiilsiyonlar1 ve diger maddeler konarak
aynit dolaplarda yapilabilir. Bu madde derinin kaybettigi dogal yaglarin yerine gecerek
deriye yumusaklik, esneklik ve yirtinmaya kars1 dayaniklilik kazandirir.

X1.9.2.4. Son islemler

Yaglama sonrasinda deri, normal olarak atiksu olusumuna yol agmayan bir dizi
isleme tabi tutularak mamul cinsine ve bitmis iiriinde islenen kalite 6zelliklerine gore
degismekle birlikte genellikle kurutma, tavlama, iskefe, gergef, budama, finisaj islemlerine
yer verilir. Kurutma agik havada veya firinda yapilir. Tavlama, deriye belli bir oranda nem
vermek igin yapilir. Iskefe de deriler gergeflerde dort tarafindan gerilir. Finisajda bir kag
kat halinde su ve ¢oziicli bazli maddeler uygulanarak derinin asinma direnci ve goriiniis
ozellikleri iyilestirilir.

Genellestirilmis deri isleme akim semasi iizerinde hammadde ve tiim proses
iliskileri Sekil:X1.9.2°de verilmistir.

X1.9.3. Deri Isleme Tesislerine Ait Atik Tiirleri
X1.9.3.1. Atiksu Kaynaklar: ve Ozellikleri

Deri isleme endiistrisinde biiyiikk miktarlarda su kullanilir. Baslica kullanim
amaglar1 soyle 6zetlenebilir;

- Ham derilerin 1slatilmas1 ve yikanmasi,

- Kimyasal maddelerin derilerle reaksiyona girmesini saglayan bir ortam olarak,

-Boyama ve yaglama adimlarinda kullanilan kimyasal maddeler i¢in tasiyici
olarak,

-Baz1 isleme adimlarinin sonunda istenmeyen iiriin veya kalintilarin derinin
tizerinden uzaklastirilmasi vb.

Hemen her deri isleme adiminda atiksular meydana gelmektedir. Geleneksel
yontemlerle derilerin igslenmesinde 1 kg deri igin, 50-100 It. dolayinda su kullanildig: kabul
edilmektedir. Deri sanayinde su tiikketimi bir prosesten digerine degisiklik gostermektedir.
Genellikle bitkisel tabaklayict maddelerin kullanilmasi halinde daha az, krom gibi
tabaklayicilarin kullanilmasi halinde daha fazla su sarf edilmektedir.
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Atiklarin 6zellikleri ise uygulanan islemin tiiriine, islem siiresine ve isleme giren
kimyasal maddelerin 6zelliklerine gore degismektedir. Atiksularda ¢oziinmiis ve askida
organik madde, yag, tuz, krom tuzlar1 gibi inorganik maddeler, siilfiir, amonyak ve az
miktarda diger besleyiciler ve antraks bulunabilir. Bu bilesenler atiksulara protein
yapisindaki maddeler, kil doku, fikse olmamis kimyasal maddeler, sepileme maddeleri,
ekstraktlar, boyalar, pigmentler, toprak, kum ve hayvan diski1 ve salgilar1 bigiminde
katilirlar.

Deri isleme adimlarinda kullanilan kimyasal maddelerden bir¢ogu toksik bilesenler
igerirler; yine birgok toksik madde ¢oziicli veya boya tasiyicist olarak kullanilir. En biiyiik
miktarda kullanilan toksik kirletici kromdur. Krom disinda atiksularda rastlanan inorganik
toksik kirleticiler ¢inko, nikel, kursun, bakir ve siiyaniirdiir. Metaller tipik olarak organo-
metalik boyalardan kaynaklanmaktadirlar. Siyaniir de hem boyalarda hem de dogal
tanenlerde bulunabilir.

Atiksulardaki en 6nemli kirleticiler ve kirletici parametreleri sunlardir; BOIs, TAM,
pH, KOI, Yag ve Gres, Amonyak, Toplam Kjeldahl Azotu (TKA), Siilfiir ve Toksik
kirleticiler olarak sayilabilir.

X1.9.3.2. Kat1 Atiklar

On aritma ya da aritma sitemi olan deri isleme tesislerinde asagidaki kat: atiklarin
bir kism1 veya tamami meydana gelir.

- Kavaleta atiklar,

- Kil,

- Ham deri kirpintilar,

- Sepilenmis deri kirpint1 ve talaslari,

- Mamiil deri kirpintilari,

- Zimpara tozu,

- Finisaj maddeleri kalintilar1,

- Aritma ¢amurlari,

- Genel tesis atiklari.

Herhangi bir tesiste meydana gelen spesifik atik tipleri o tesiste yiiriitiilen {iretim
proseslerine, toplam miktarda tesisin hacmine baglidir. Kati atiklarda bulunan baslica
kirleticiler krom ve daha az miktarlarda olmak {izere bakir, kursun ve ¢inkodur.

X1.9.3.3. Zararh Atiklar

Deri isleme endiistrisi kati1 atiklar (1zgara ve eleklerde tutulan katilar ve aritma
camurlar1 dahil) zararli atik niteligindedir ve bu atiklarin toplanmasi, depolanmasi,
aritilmasi, uzaklastirilmasi veya cesitli bi¢cimlerde degerlendirilmesi sirasinda potansiyel
zararlarina kars1 6zel 6nlemler alinmalidir.

X1.9.3.4. Hava Kirlenmesi

Deri igleme tesislerinde baslica iki hava kirlenmesi kaynagi vardir. Bunlardan biri
stilfiir digeri de zzimpara taslaridir. Deri isleme tesislerinde, tam yanmanin gerceklesmedigi
kazanlar ise ugucu kil-is benzeri emisyonlarla bir diger hava kirlenmesi kaynagi
olmaktadir.
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XI1.9.4. Deri Sanayine Ait Atik Tiirleri ve Cevreye Etkileri

Tirk deri konfeksiyon sektorii cevreye duyarl iiretim tekniklerinin adapte edilmesi
konusunda 1990’11 yillarin basindan itibaren ¢abalarini yogunlastirmig bulunmaktadir.

Bu cercevede, ¢evresel konularin 6nemli oldugundan hareket eden Deri Sanayi,
Cevre Bakanligi ile 1994 yilinda bir “ Cevre Protokoli” imzalanmasini saglamstir.
Sézkonusu Cevre Protokolii ile deri sanayinde faaliyet gdsteren isletmelerin en geg¢ 1998
yil1 sonuna kadar ya aritma sistemine sahip herhangi bir organize sanayi bolgesinde yer
almalar1 ya da kendi aritma sistemlerini kurmalar1 benimsenmistir.

Bu protokolle deri sanayicileri, belli bir gegis siireci elde ederek uyum saglama
caligsmalarina baglamiglardir. Deri sanayinin ¢evreye uyum cabalar1 sonucunda halihazirda
deri konfeksiyon sektoriinde ( iiretilen mallarin % 70’inde ) c¢evreye duyarli yontemler
uygulanir durumdadir.

Deri esya sektorii kimyasal veya biyolojik atig1 olmayan bir is koludur. Hammadde
kullaniminin artig1 olarak sadece kati atik tiretmektedir. Deri atiklar tekrar salpa
imalatinda girdi olarak kullanilmakta ve ¢evre sorunu yaratmamaktadir. Deri dis atiklari ise
sanayi kat1 atik toplama sistemi i¢inde yerel belediye ¢opleri ile atilmaktadir.

Deri isleme sanayinin ¢evreyi korumasi gerekliligi g6z 6niine alindiginda, iiretimde
ilke genelinde kisitlayici tedbirler alinmalidir. Cevreye verilen gaz, sivi ve kati atiklarin
zararlar i¢in detayli incelemeler yapilmali ve gevreyi daha az kirleten ve atik miktarlar
diisiik teknolojilerin uygulanmasi i¢in kanuni zorluklar veya sinirlamalar getirilmelidir.
Ornegin, krom desarj sinirlarinin diisiiriilmesi, finisajda ¢oziicii ( solvent ) kullaniminin
kisitlanmasi gibi.

X1.9.4.1. Deri Isleme Atiksularmin Cevreye Etkileri

Arntilmamis deri sanayi atiksularinin alici sulara bosaltilmast ¢amurun dipte
birikmesine neden olur. Bu olusum bosaltim noktasinin hemen yakininda meydana gelir.

Akarsuyun ikincil kirlenmesi ¢camur birikintilerinin ayrigmasi1 sonucu olur ve bu
proses stiresince kotii kokulu gazlar agiga ¢ikar. Bu koku kirlenme kaynagindan ¢ok uzakta
bile duyulabilir.

Organik maddeler ve siilfiir bilesikleri ¢ozeltide ve camurda kimyasal ve
biyokimyasal oksidasyon prosesleri sonucu biiyiik bir oksijen tiiketimine neden olurlar,
alict suyun ¢Ozliinmils oksijen konsantrasyonunu azaltirlar. Sudaki ve ¢amurdaki
kirleticilerin ayrigmasi sonucu tad ve koku olusur, su kalitesi kotiilesir, atiklardaki toksik
krom bilesikleri baliklarin ve diger akuatik canlilarin yasanuna ters etkiler yaparlar. Cr™
bilesiklerinin yiiksek konsantrasyonlari canlilarda toksik etki yaparak onlar1 6ldiirebilir.

Deri atiksular1 ile gelen anthrax bakterilerinin varligi alici suda enfeksiyona,
hayvanlarda ve insanlarda bulasict hastaliklarin olugsmasina neden olur. Deri atiksulart alict
ortamlar i¢in patojenik bakteriler, BOIs, askida kati madde ve toksik maddeler bakiminda
cok tehlikedir. Atik sulardaki BOIs, akarsu, gol, deniz gibi yiizey sularinda ¢6ziinmiis
durumda bulunan oksijeni azaltarak suda yasayan canlilar etkiler. BOIs’dan otiirii oksijen
konsantrasyonu diistiik¢ce baliklar ve sudaki aerobik hayatin diger tamamiyla tiikkendiginde
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anaerobik ayrisma bas gosterir ve metan, hidrojen siilfiir gibi istenmeyen ayrigma iiriinleri
meydana gelir.

Atiksularda bulunan siilfiir, pH 8’in altinda hidrojen siilfiire doniiserek atmosfere
zehirli H,S gazi ¢ikisina neden olur. Ciiriik yumurta kokulu bu gaz boyalarin rengini
soldurarak egyaya zarar verir. Hidrojen siilfiir, siilfiirik asite yiikseltgenerek kanallarda ve
aritma sitemlerinde korozyona neden olur. Bu gaz kanalizasyonda ve aritma sisteminde
calisan personel icin hayati tehlike kaynagidir.

XI1.9.5. Deri Sanayi ve Aritma Sistemleri

Deri isleme endiistrisi kapsamindaki kuruluslarda bazi tesis i¢i diizenlemelerle
atiksu miktarlarini ve atik sulardaki kirletici konsantrasyonlarinin diisiiriilmesi, aritmayla
ilgili yatirim ve isletme giderlerinin azaltilmasina yonelik 6nlemler sdyle siralanabilir:

- Proses degisiklikleri /su tasarrufu ve yeniden kullanimu,

- Kullanilmis  proses ¢ozeltilerinin veya iclerindeki degerli maddelerin geri
kazanilmasi veya geri devredilmesi,

- Kagaklara ve dokiilmelere neden olan hatali ve bozuk donanimin degistirilmesi,

- Proseslerde kullanilan kimyasal maddelerin degistirilmesi,

- Spesifik atik bilesenlerinin giderilmesi,

- Atiksu akimlarinin ayrilmasi.

XI1.9.5.1. Deri Sanayi Atiksularinin Aritiminda Kullanilan Teknolojiler
X1.9.5.1.1. Kromun Uzaklastirilmasi

X1.9.5.1.1.1. Mekanik Aritma: Izgara ve elekler yardimi ile iri siispanse kati
maddeler ayrilir. Deri, et, yag ve kil pargalarinin yaklasik % 40-60’1 1zgaradan gegme ve
eleme sirasinda tutulur. Biiylik tesislerde 1zgara kanalinin mekanik olarak temizlenmesi
yapilir. [zgaralarda tutulan killarin geri kazanilmast miimkiindiir.

X1.9.5.1.1.2. On Cokeltme: Kiigiik bir tesiste ¢okeltme islemi bir ¢okeltim
havuzunda yapilabilir. Cokelen katilar tasinabilir bir pompa kullanilarak zaman zaman
disariya pompalanabilir, ya da tesis ¢ok kiiciik ise biiylik kepgelerle alinip, disar1 atilabilir.
Biiyiik tabakhane tesisleri olmasi durumunda siirekli calisan ¢okeltim havuzlari tercih
edilmelidir.

X1.9.5.1.1.3. Atiklarin Dengelenmesi: Eger atiksu, evsel atiksu aritma tesisinde
birlikte aritilacak ise; dengeleme islemi gereklidir. Boylece 24 saat siiresince, debinin
diizenli bir sekilde aritma tesisine verilmesi saglanir.

X1.9.5.1.1.4. Kimyasal Aritma: Eger on aritma ile siilfiir uzaklastirilmazsa;
kimyasal aritma sirasinda uzaklastirilabilir. Al,SOs veya Fe,SO4 en ¢ok kullanilan
kimyasal koagiilantlardir. Demir siilfat ile yapilan aritma islemlerinde ayrica kireg ilavesi
de gerekli olmaktadir. Kimyasal aritma sirasinda siilfiirler ve albiiminli bilesikler atiktan
uzaklastirilir. Bitkisel dibaglama islemlerinin atiksularinin aritilmasinda demir siilfat
uygun sonuclar vermediginde, bu tip atiklar ic¢in aliiminyum siilfat kullanilmast
gerekmektedir.
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X1.9.6. Deri Sanayindeki Mevcut Durum

Deri isleme sektorii tiretilen mamul gruplarina gore farkliliklar gosterir. Buna gore,
ayakkab1 yiizliik deri (vidala ve glase) isletmeleri ile elbiselik deri (zig), kiirk ve kosele
isleyen isletmeler arasinda biiylik farklar vardir. Siiphesiz bunlarin girdileri, prosesleri,
mamulleri ve problemleri farkli farklidir.

Cesitli bolgelerimize yayilmis bu isletmeler birkag yiiz (300-400kg) deri
isleyenlerden giinde 60.000 kg deri isleyene kadar ¢esitli biiyiikliiklerde olabilirler. Bunlar
sanatkar {iretim yapan ufak isletmeler ve endiistriyel {iretim yapan kapasitesi yiliksek
isletmeler olarak ikiye ayirmak yerinde olur. Tiirkiye genelinde 76 merkezde deri {iretimi
yapilirken endiistriyel anlamda deri iiretimi ve aritma {nitelerine iligkin bilgiler Tablo:XI.
9.2°de verilmistir.

Tablo: XIL.9.2 Tiirkiye’de Deri Isleme Tesislerinin Aritma Unitelerine fliskin Bilgiler

Sira No Kurulu Fiili Calisan Aritma
Ilin Ad1 Ilge Adi Tesis Tesis Sayisi Tesisi
Sayist (11998-1999) Durumu
1 Bolu Gerede 120 60 Yok
2 Balikesir Merkez 5 5 Yok
Balikesir Gonen 60 30 Yok
3 Bursa Merkez 80 50 Yok
Bursa Mustafa Kemal Pasa 30 20 Yok
4 Canakkale Biga 48 - Var
Canakkale Ezine 8 5 Yok
5 Denizli Merkez 60 30 Yok
6 Gaziantep Merkez 20 15 -
7 Hatay- Antakya Merkez 40 30 -
8 Isparta Merkez 50 40 Yok
Isparta Yalvag 40 30 Yok
10 Istanbul Tuzla 150 70 Var
11 Izmir Menemen 100 40 Var
Izmir Torbalh 4 3 Var
12 Kayseri Develi 1 - Var
13 Manisa Merkez 40 20 Yok
Manisa Kula 40 10 Yok
14 Nigde Bor 60 40 Yok
15 Sakarya Merkez 6 - Yok
16 Tekirdag Corlu 100 60 Var
17 Usak Merkez 300 50 Yok
18 Miinferit Fabrikalar - 10 10 -
Toplam 1372 618

Kaynak: 1. T.C. Cevre Bakanligi, Cevre Kirliligine Onleme ve Kontrol Genel Mudiirlugii, 2001.
2. DPT, VIIL Bes Yillik Kalkinma Plani, Yaymn No: DPT:2519,01IK:537.

Tiirkiye genel anlamda ¢ok yiiksek deri isleme kapasitesine sahiptir. Ozellikle
Tuzla ve Menemen gibi organize deri sanayi bolgelerinin de devreye girmesiyle Tiirkiye
deri isleme kapasitesi ikiye katlanmistir. Onemli merkezlere gore deri isleme kapasiteleri
Tablo:X1.9.3’de verilmistir. Mevcut deri isleme kapasitesi yoniinden Tiirkiye, Avrupa’da
Italya’dan sonra yer alirken, kapasiteyi tam anlamiyla degerlendirebildigi sdylenemez.
Tablo:X1.9.4°de deri iiretiminde kullanilan fiili kapasiteye iligkin bilgiler verilmektedir.
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Tablo X1.9.3. Deri isleme Sanayindeki isletmelerin Kurulu Ham Deri isleme Kapasiteleri
(1999) ( Milyon adet Ham Deri/ Y1l olarak)

Iller ve Ilgeler Vidala Giysilik Astar/ Glase Kiirk-Siiet Kosele
(A) (B) ©) (D) (E)
Istanbul-Tuzla 4,20 10,50 2,50 8,00 0,08
Tekirdag-Corlu 1,20 5,00 0,50 20,00
Bursa 0,90 0,50 0,30 3,40
Bursa- M K. Pasa 2,00 1,00
Canakkale- Ezine 3,00
Balikesir 0,02
Balikesir-Gonen 0,05 0,50 3,00
Bolu-Gerede 0,90
Izmir-Torbali 1,00 1,50 0,20
Izmir-Menemen 0,05 30,00 1,20 15,00
Usak 15,00 0,03 2,50
Manisa 0,01 3,00 1,10
Manisa-Kula 4,00 0,50 1,00
Isparta 0,01 0,10 0,01
Isparta-Yalvag 0,05 1,00
Denizli 0,30 0,70
Nigde-Bor 0,20
Hatay-Antakya 0,10
Gaziantep 0,05
Miinferit Fabrikalar 0,50 1,50 1,00 1,00 0,30

Kaynak: DPT, VIII. Bes Yillik Kalkinma Plami, Yaymn No: DPT: 2519, OIK: 537.

Tablo X1.9.4. Deri Uretiminde Kullamlan Fiili Kapasite( Kurulu Kapasitenin Yiizdesi Olarak)

Uretilen Mamul Deri Cinsi 1995 1997 1999
Vidala 70 60 50
Giysilik(Zig) 60 55 25
Kiirk-Deri 55 45 30
Astarlik/Glase 70 70 50
Kosele 60 60 60

Kaynak: DPT, VIII. Bes Yillik Kalkinma Plam, Yaym No: DPT: 2519, OIK:537.

Deri Konfeksiyon sektoriinii temsil eden 5 kurulus bulunmaktadir. Bunlar:

Kurulus Adr: Uye Firma Sayist
*  Istanbul Deri ve Deri Mamulleri Ihracatgilar Birligi 1 (930)

*  Ege Deri ve Deri Mamulleri Thracatgilari Birligi 1 (132)

*  Tiirkiye Deri Konfeksiyonculari Dernegi : (800)

*  DDS Deri Sanayicileri Dig Ticaret A.S. 1 (123)

*  IZDER Izmir Deri Dig Ticaret A.S. 1 (22)

Bu kuruluslardan ilk ikisi

yar1 kamu/yari

Ozel statiilii kuruluslardir. Deri

Konfeksiyoncular1 Dernegi ise goniillii bir organizasyondur. Deri Sanayicileri Dig ticaret
A.S. ve Izmir Deri Dis Ticaret A.S ise, sektorel dis ticaret prosediiriine gore kurulusu
tamamlanmis tiizel kisiliklerdir.

Kaynaklar

1. DPT, VIIL Bes Yillik Kalkinma Plani, Deri ve Deri Mamulleri Sanayi OiK Raporu,
Yaym No:DPT, 2519, OIK: 537, 2001.
2. T.C. Cevre Bakanlhig1, Cevre Kirliligini Onleme ve Kontrol Genel Miidiirliigii, Su
Yonetimi Dairesi Bagkanligi, 2001.
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XI1.10. TURKIYE'DE CIMENTO SANAYi VE CEVRE

Ulkemizde yaklasik doksan yilik bir ge¢misi olan ¢imento sanayi dalinda ilk
cimento iiretimi, 1911 yilinda Istanbul — Darica’da kurulan ve toplam 20.000 ton/yil
kapasiteli ¢imento fabrikasi ile baglamis, Ozellikle Cumhuriyet doneminde 1926’da
Ankara, 1930°da Kartal ve Zeytinburnu fabrikalar1 isletmeye alinmis, 1950’11 yillarin
ortalarinda baglayarak ve 1960 'li yillarin bagindan itibaren planli doneme gegildikten sonra
¢imento ihtiyacini karsilamak iizere, yeni ¢imento fabrikalar1 kurularak biiyiik bir gelisme
gdstermistir.

Son yillardaki teknolojik gelismeler sonucu ¢imento en onemli temel tiiketim
maddeleri arasinda yerini almis, sanayilesmenin getirdigi hizli kentlesme egilimi ve diger
altyapi ihtiyaclar1 ¢imento tiiketimine olan talebi artirmig, ayni zamanda ¢imento tiiketimi
tilkelerin gelisme seviyelerinin 6nemli dlgiilerinden birisi olmustur. Ancak bu gelismelere
paralel olarak, ¢cimento fabrikalarinin olusturduklar1 ¢cevre sorunlar1 da artmastir.

Cimento, uluslararast sanayi standartlar1 tasnifinde, sanayide kullanilan esas
kimyasal maddeler grubunda yer almaktadir.

Cimento sanayi; baslica kalsiyum, silisyum, aliiminyum ve demir oksitleri ihtiva
eden hammaddelerin, kirilip ince 6giitiildiikten sonra teknolojik metodlarla ¢imento doner
firmlarinda sinterlesme derecesine (1350 °C -1450 °C) kadar pisirilmesiyle elde edilen yari
mamul olan klinkerin igine, % 3-5 oraninda yalniz algitasi karistirilarak ¢imento
degirmeninde Ogiitiilmesi ile imal edilen hidrolik bir baglayict olup; katkili iiretim igin,
klinker ve al¢1 tast karigimina ilave olarak diger bazi katkilar, puzzolonik maddeler, yiiksek
firin curufu, termik santral ugucu kiili vb. katilip ¢imento degirmeninde o6giitiilmesiyle
imal edilen tiim hidrolik baglayicilar1 kapsamina alan bir sektordiir.

Tablo: XI.10.1. Cimento Uretiminde Kullanilan Hammadde ve Katki Maddeleri:

Cimento klinkeri liretiminde yaklagik 30 tiir hammadde Cimento iiretiminde kullanilan baglica katki maddeleri ise
kullanilmaktadir.Bunlar 5 grupta toplanabilir. sunlardir:

1- Kalker(*) 1- Ala

2- Marn 2-  Puzzolonik Maddeler(Traslar)

3-Kil Yiiksek Firin Curufu

4- Aliimina Termik Santral Ugucu Kiilii

5- Demir Ozel Katkilar

(*) Beyaz ¢imento klinker tiretiminde kaolen kullanilmaktadir.

Cimento iiretimi sirasinda olusan ve c¢evre kirlenmesi agisindan ¢cok 6nemli sayilan
gaz ve toz emisyonlar1 ile bunlarin tiirleri ve emisyon kaynaklarin1 agiklamak bakimindan
tiretim prosesi ve teknolojisine kisa olarak deginmekte yarar vardir.

XI1.10.1.1. Cimento Endiistrisinde Kullamlan Uretim Prosesleri

Cimento sanayinde klinker iiretimi i¢in yas, yar1 kuru veya kuru iiretim prosesleri
kullanilmaktadir.
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XI1.10.1.2. Yas Uretim Prosesi

Yas iiretim prosesinde, hammadde kirma isleminden sonra ¢amur degirmeninde
ogiitiilir ve elde edilen bulamag elekten gecirilir, daha sonra bulama¢ homojen hale
getirilerek kompozisyonundaki son ayarlamalarin yapilacagi camur silolarina alinir. Bu
karisim % 30-40 nem orani ile doner firina verilir.

Yas sistemde On 1sitict bulunmadigi i¢in kuru {iretim prosese gore; doner firin boyu
% 50-75 daha uzun (90 m-180 m ve i¢ ¢aplart 2.5-6 m. arasinda degismekte) yakit,
yaklasik olarak % 50 daha fazla kullanilmaktadir.

X1.10.1.3. Kuru Uretim Prosesi

Kuru sistem daha c¢ok tabiattan direkt olarak elde edilen kireg tasi (kalker), kil ve
ayarlayici olarak kullanilan demir cevheri karisimina uygulanir. Hammaddeler kabaca (0-
30 mm) kirilir ve farin degirmenlerinde ince toz olarak (farin) ogiitiiliir.

Daha sonra homojen bir karisim saglanarak kompozisyonundaki son ayarlamalarin
yapilacagi farin silolarma alinir. Rutubeti maksimum % 1 seviyesinde olan bu toz farin,
yart mamul klinker iiretimi i¢in doner firina sevk edilir.

X1.10.1.4. Doner Firinlar

Cimento fabrikalarinda ¢ok 6nemli yeri olan ve yart mamul klinkerin iretildigi ana
initedir ve ¢evre agisindan biiyiik bir gaz ve toz emisyon kaynagidir. Doner firmlar yiiksek
1stya dayanikli i¢i ates tuglast ile kaplanmis, uzun ve ¢elik silindirden olusan ig
caplar1 3-6 m, boylar (yas sistemde 90-180 m, arasinda degisen) yatay bir eksen etrafinda
donen ve % 3-3.5 egimli doner firmlar biiyiikliiklerine gore dakikada 0.5-2 devir yaparlar.

On 1s1ticili kuru sistem déner firmlar, yas iiretim prosesli firinlardan boylar1 % 50-
75 daha kisa olur ve yaklasik % 50 daha az yakit sarf ederler.

Cimento iiretiminde kullanilan hammaddenin ve yakitlarin 6zellikleri ile proses
secimi; gerek kirletici emisyonlarin atmosfere yayilmasinda, gerekse enerji ve yakit
kullanim ve sarfinda son derece dnemli bir husustur.

Cimento sanayinde gelisen teknolojiler uyarinca; enerji ve yakit tasarrufu saglamak,
tiretim ve karlilig1 artirmak ve kirletici emisyonlari kontrol altina alabilmek amaciyla, son
yillarda yas sistem ve yar1 kuru sistem doner firinlar terk edilerek, ¢cok kademeli, 6n 1siticilt
ve prekalsinasyonlu, yliksek kapasiteli doner firinlar sistemine gecilmektedir.

Cimento doner firinlarinda klinkerin pisirilmesi ytiksek sicakliklarda (1350 C—1450
C) gergeklestiginden ve ayni zamanda kullanilan hammaddeler ytiksek kire¢ i¢erdiginden
dolay1 pisirme isleminde bir¢ok zararli maddeleri absorbe ederler. Bu nedenle, ¢imento
doner firinlari, ¢evre acisindan sorun teskil eden ve 6zel kontrole tabi olmayan bir¢ok
atiklarin (agag, kagit, tekstil, atik yag, ¢6zlicii madde, plastik, lastik, ve aritma ¢amuru vb.)
yakilarak bertaraf edilmesinde uygun teknolojiye sahiptir.
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XI1.10.2. Doner Firinda Pisirme (Yakma) ve CO, Emisyonu

Doner firinda pisirilmek iizere ince ogiitiilerek hazirlanan hammadde karisimi farin,
déner firinda ve yiiksek sicakliklarda (1350 °C- 1450 °C) yakat olarak fuel-oil, dogal gaz
veya ogltiilmiis toz komiir kullanilarak pisirilir. Klinkerlesme olay1, firin iginde yaklagik
1450 °C civarinda ve firin sinter bolgesinde meydana gelir. Klinkerin pisirilmesi sirasinda
900 °C sicakliktan itibaren kalsiyum karbonat dekompozisyona ugrayarak (900 °C-1000 °C
arasinda) CaO ile silikatlar arasinda bir reaksiyon meydana gelmektedir.

1. Trikalsiyum silikat (3CaO SiO; ) -C;S

2. Dikalsiyum silikat (2Ca0OSi0O,)- C,S

3. Trikalsiyum alimiinat (3CaO Al,O3)- C3A

4. Tetrakalsiyum aliiminaferritler (4CaO Al,O3 Fe,03)- C4 AF

Bu reaksiyonlar sonucu ¢imentonun dort temel bileseni meydana gelmektedir.
Aciklamalardan anlasilacagi iizere, klinkerin iiretilmesi yiiksek sicakliklarda bir pisirme
(yakma) olayim1 gerektirmektedir. Yanma iirlinlerinin i¢inde;

CaCOs'in 900 °C----m-m-me-- > 1000 °C'de parcalanmasi sonucu, agiga ¢ikan CO;
(karbondioksit) gazi da vardir.

CaC03(k) 900 °C-1000 °C -------- >—Ca0(k) + COz(g)

Cimento sanayinde 1600 kg kuru hammaddeden yaklastk 1 ton klinker
tiretilmektedir ve ¢imento doner firmlarinda hammaddenin (farin) pigirilmesi sirasinda %
45-65'1 CO, ve su buhart olarak agiga cikarak firin baca gazlariyla beraber atmosfere
atilmaktadir.

Endiistrilesmenin sonucu olarak, farkli tiir sanayi fabrikalarinin bacalarindan
atmosfere yayilan ve miktar1 her gecen giin artan basta CO, gaz1 ve diger C,H4, NOx,
CFC, HCF ve ozon gazlariyla beraber yer yiiziinde sera etkisine yol actiklari artik
bilinmektedir.

XI.10.3. Cimento Fabrikalarinda Cevreye Verilen Emisyonlar

Cimento {iretiminden kaynaklanan tozlar; hammadde ocaklarindan baslamak {izere
hammaddenin tasinmasi, kirilmasi, stoklanmasi, 6giitiilmesi ve pisirilmesi ile al¢1 ve katki
maddeleri katilip tekrar ogiitiilerek paketlenmesine kadar gegen her asamada, atmosfere
partikiil madde emisyonu olarak yayilmasi kacinilmaz bir sonugtur. Ciinkii ¢imento
tiretiminde, hem ara maddeler, hem de son iiriin olan ¢imento toz halindedir.

Sekil:XI.10.1. No’lu Kuru Sistem Entegre Cimento Fabrikasi Uretim Akim
Semasi’nin incelenmesinden de anlasilacagi iizere;

- 1.2.3 ve 4 no’lu iinitelerde ham ve yardimci madde tozlari,
- 5 ve 6 no’lu Unitelerde farin tozlar,

-7 ve 8 no’lu tinitelerde ise;

a) Klinker + Komiir tozlar1 (yakit olarak komiir kullaniliyorsa)
b) SOx, NOx, CO ve CO, gazlari ve baz1 agir metaller
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Sekil:XI.10.1. Kuru Sistem Entegre Cimento Fabrikas1 Uretim Akim Semasi, (DUMAN Yusuf, Balikesir, 1990 )
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- 9 no’lu tinitede, klinker ve katki maddeleri tozlari
-10,11,12 ve 13 no’lu iinitelerde ise ¢imento tozlar1 olusurlar.

Ancak  modern bir ¢imento fabrikasinda yer alan ve  yliksek
tozsuzlastirma verimine sahip bulunan elektro filtre ve torbali filtrelerin bakimli olmalar
ve siirekli olarak calistirilmalar1 halinde, toz kagaklari Onlenerek, 2872 Sayili Cevre
Kanunu’na dayanilarak hazirlanan ve 2 Kasim 1986 tarihinde yayimlanan “Hava
Kalitesinin Korunmasi Yonetmeligi’nde belirlenen toz emisyonu sinir degerlerinin alt
seviyesine diisiiriilebilmektedir.

XI.10.3.1. Cimento Fabrikalarinda Emisyon Kaynaklari ve Emisyon Tiirleri:

Cimento liretim {niteleri emisyon kaynagi ve emisyon tiirii bakimindan asagida
oldugu gibi tasnif edilebilmektedir.

Unitenin- Emisyon Kaynaginin Ad Emisyon Tiirii Toz Cesitleri:

- Ocaktan ¢ikarma ve kirma Partikiil (Hammadde tozu)

- Hammadde kurutma Partikiil (Hammadde tozu)

- Hammadde 6giitme, kurutma,karistirma Partikiil (Hammadde tozu)

- Doner firin,klinker sogutma,komiir 6giitme  Gaz, SO, NO, Par.  (farinklinker ve kdmiir tozu)
- Cimento Ogiitme Partikiil (Alg1 ve katki tozu)

- Paketleme sistemi Partikiil (Cimento tozu)

Cimento iiretiminden kaynaklanan ve ¢evreye yayilan en Onemli emisyonlar
sirastyla ¢esitli partikiil maddeleri; hammadde tozu, komiir tozu, klinker tozu, farin tozu,
algi, ¢imento tozu ve doner firinda veya kurutma islemlerinde kullanilan yakitlardan,
ogitiilmiis toz komiir, fuel-oil veya dogal gazdan ¢ikan normal yanma iirlinleri olan SOX,
NOx'dir.

Cimento fabrikalarinda en yogun toz ve gaz emisyon kaynagi olan doéner firinlar
hammadde besleme sistemi, yakit sistemi ve klinker sogutma olmak {lizere li¢ kisma
ayrilirlar.

Herhangi bir toz emisyon kontrol yontemi olan toz odalari, siklon, multisiklon,
torbal1 veya elektrostatik filtrelerle toplanan tozlar1 degerlendirmenin en iyi yolu, klinkerin
icerisine katmak amaciyla bu tozlar1 doner firin girisinden sisteme geri vermektir. Zira
¢imento endiistrisinde liretim siirecinde olusan her tiir kat1 partikiil tozlarin tutulmasi hem
teknolojik hem de ekonomik bir zorunluluktur.

Diger toz emisyon kaynaklari; hammadde, klinker stokholu veya depolari, tasiyict
konveyorler, yiikleme ve bosaltma isleri yapilan yer veya yollardir.
XI.10.4. Cimento Sanayinde Toz Miktar1 ve Aritma
Cimento fabrikalar1 iiretim {initelerinde, sistemin biiyiik bir bolimi 6zellikle kuru
tiretim proseste kapali devre eksi basingla calistigl igin, tozlarin ¢evreye yayilmasini

onlemek, biiylik hacimlerde hava ve gazin temizlenmesini gerektirir ve bu miktarlar déner
firin kapasitesiyle dogru orantilidir.
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Bir ornek verilmesi gerekirse; 1 milyon ton/yil ¢imento liretim kapasiteli bir kuru
tiretim prosesli fabrikanin ¢esitli linitelerinde, tozsuzlastirma amaciyla 1 dakika siirecinde
temizlenmesi gereken hava ve gazin miktar1 (m’/dk) olarak Tablo:XI.10.2°de emisyon
tiirii de belirtilerek verilmistir.

Tablo:XI.10.2. Cesitli Unitelerin Adlari, Emisyon Tiirii ve 1 Dakika Siiresince Temizlenmesi
Gereken Hava ve Gaz Miktarlar (m*/dk)

Unitenin- Emisyonun Kaynaginin Adi Emisyon Tiirii Hava-Gaz Mik. (m*/dk)
- Hammadde kirma (kiricy) Partikiil 900
- Hammadde kurutma Partikiil 1500
- Hammadde 6giitme, kurutma, Partikiil

karigtirma 3500
- Déner firm, klinker sogutma, kdmiir Partikiil, Gaz

ogiitme (SOx, NOx) 20000
- Cimento 6giitme (seperatorlii) Partikiil 7000
- Paketleme sistemi Partikiil 3000

Toplam 35900

Kaynak: Cimento Teknolojisi, Ak Cimento Teknik Yayini, Baha Basimevi, Istanbul, 1976.

Déner firin baca gazi tozu, farin ve klinkerin bir karigtmini ifade eder. Eger yakat
olarak komiir  kullanilirsa, komiir kiiliinlin  yaklasik  olarak % 60-65'1 klinkerin
biinyesinde kalir ve diger % 35-40 ise firin baca gazi tozu icerisinde yer alir.

Bir c¢imento fabrikasinin g¢esitli {initelerinden c¢ikan baca gazinin 1 Nm™'i
igerisindeki toz miktarlar1 gr (gram) cinsinden olmak iizere Tablo:X1.10.3’de kapsamli bir
liste olarak verilmistir.

Bu degerlerin bilinmesi, ¢imento fabrikalarinin ilgili tinitelerinde kullanilacak olan,
uygun toz tutma (aritma) sistemlerinin ve kapasitelerinin belirlenmesi bakimindan g¢ok
onemlidir.

XI.10.5. Cimento Endiistrisinde En Yaygin Olarak Kullanilan Toz Aritma
(toplama) Sistemleri

XI.10.5.1. Toz Odalari: Basit bir toz toplama sistemi olup, verimi (% 30-70) ¢ok
dustiktiir.

X1.10.5.2. Siklonlar, Multisiklonlar: Toz tutma verimleri (% 70-90) disiiktiir.

XI1.10.5.3.Torbah Filtreler: Doner firinlar hari¢, diger iinitelerde yaygin bir
sekilde kullanilmakta olup, toz tutma verimi (% 99.80) ¢ok yiiksektir.

XI1.10.5.4.Elektrostatik Filtreler: Son yillardaki teknolojik degismelere paralel
olarak gelistirilmis ve yiiksek toz tutma verimi % 99.75 saglayan tesislerdir. Ilk yatirim
maliyetlerinin yliksek olmasina karsilik; verimi yiiksek, bakimi kolay ve enerji sarfi
diisiiktiir. Ancak enerji sinirlamasi ve voltaj sapmalar1 nedeniyle sik sik devreden ¢ikmasi
ise dnemli bir sorundur.
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Tablo:XIL.10.3. Uniteler ve Sistemlerin Adlari, Bacagaz i¢indeki Toz Miktar:

Unite ve Sistemlerin Adlar Bacagaz Icerisindeki Toz Miktar (gr/Nm3)
1. Kirier (kirtllan malzemenin rutubetine bagli olarak) 5-15
2. Yiiksek hizli ¢ekigli kirict 15-20/20-40
3. Sarsak elekler 15-20
4. Bunker ve silolar 5-15
5. Acik stoklama sahasi Max.5
6. Doner Rayli tasima damperi (tasman malzemenin
rutubetine bagli olarak) 10-20
7.Hammadde kurutuculart
Trammel kurutuculart 40-90
Pervaneli hizli kurutucular 50-250
8. Farin degirmenleri
Yergekimi bosaltmali 20-80
Hava akimli kurutma—6giitme sistemli 300-500
9. Valsli degirmenler 275
10. Komiir degirmenleri
Yer¢ekimi bosaltmali 20-80
Kurutma-6giitme sistemleri 100-120
11. Déner firnlar
Uzun yas sistem firmlar max.15
Uzun kuru sistem firinlar max. 30
Kisa kuru sistem firinlar max.60
On 1siticili doner firmlar 50-75
12. Klinker sogutma iinitesi (Fuller sogutucu) 10-15
13. Cimento degirmenleri 20-80
14. Mekanik hava seperatorii 80-120
Kovali elevator
Farin i¢in 20-30
Klinker i¢in max.10
Kuru malzeme tastyan lastik bantlarin dokiiliis
Noktalari 15-20
17.Havali bant, farin silolari, farin ve ¢imentonun aktif
hale getirilmesi i¢in silonun havalandirilmasi 30-50
18.Pnomatik tasgima pompalari (fiiller pompa, iifleme
tanklar) 150-200
19. Dékme ¢imento yiikleme tesisati 40-60
20. Cimento paketleme {initesi 20-30

Kaynak: Cimento Teknolojisi, Ak Cimento Teknik Yayini, Baha Basimevi, Istanbul, 1976.

Cimento  fabrikalarinda toz  tutma (aritma) tesisleri, toplam yatirim
maliyetinin yaklasik %15'ini teskil ederken, isletme ve bakim masraflar ise, ¢imento
iretim maliyetinin % 5'1 seviyesindedir. ~ Ancak, unutulmamasi1 gereken gercek sudur;
kirletilen cevrenin temizlenmesi, korunmasindan ¢ok daha gii¢c ve pahahdir.

Cimento iretim Unitelerinin, toz tutma sistemleriyle donatilmasi; hem teknolojik,
hem ekonomik, hem de 2872 Sayili Cevre Kanunu’na gore cikarilan ve atmosfere atilan
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gaz ve toz miktarina simirlayici standartlar getiren Hava Kalitesinin Korunmasi
Yonetmeligi amir hiikiimleri geregi kanuni bir zorunluluktur.

XI.10.6. Cimento Sanayinde Emisyon Kontrolii ve '"Hava Kalitesinin
Korunmasi Yonetmeligi''nin Uygulanmasi

Ulkemizde "Cevrenin korunmasi, iyilestirilmesi, arazi ve dogal kaynaklarn en
uygun bir sekilde kullanilmasi ve korunmasi; su toprak ve hava kirlenmesinin dnlenmesi,
tilkenin bitki varligi ve hayvan varligi ile dogal ve tarihsel zenginliklerinin korunarak
bugiinkii ve gelecek kusaklarin saglik, uygarlik ve yasam diizeyinin gelistirilmesi ve
giivence altina alinmasi i¢in yapilacak diizenlemeleri ve alinacak onlemleri, ekonomik ve
sosyal kalkinma hedefleriyle uyumlu olarak belirli hukuki ve teknik esaslara gore
diizenlemek" amaciyla 2872 Sayili Cevre Kanunu 8 Agustos 1983 Tarih ve 18132 Sayili
Resmi Gazete’de yayimlanmistir.

Bu Kanunun amag¢ ve ilkeleri dogrultusunda Bagbakanlik Cevre Miistesarligi
tarafindan hazirlanan Hava Kalitesinin Korunmasi Yonetmeligi" 2 Kasim 1986 Tarih ve
19269 Sayili Resmi Gazete’de yayimlanarak yiiriirliige girmistir.

"Bu yonetmeligin amaci, her tiirlii faaliyet sonucu atmosfere yayilan is, duman, toz,
gaz, buhar ve aerosol halindeki emisyonlar1 kontrol altina almak; insan ve ¢evresini hava
alict ortamlardaki kirlenmelerden dogacak tehlikelerden korumak, hava kirlenmeleri
sebebiyle ¢evrede ortaya ¢ikan umuma ve komsuluk miinasebetlerine 6nemli zararlar veren
olumsuz etkileri gidermek ve bu etkilerin ortaya ¢ikmamasini saglamaktir."

Cimento fabrikalar1 bu yonetmelik kapsaminda ve kirletici vasfi yliksek-izne baglh
tesisler olup, "A" grubunda yer almaktadir. Yonetmelik hiikiimlerine gore;

XI1.10.6.1. Kat1 Yakith Yakma Tesislerinde
Islilik Derecesi: Ringelmann skalasina gore 2-3

- Toz Emisyonu: Kati ve s1vi yakitlar igin;

a) Elektro filtre olmayan yerler;

a.a- Eski tesisler 150 yg/m’ a.b-Yeni tesisler 75 yg/m’
b) Elektro filtre olan yerler;

b.a- Eski tesisler 240 ug/m’ b.c-Yeni tesisler 120 yg/m’

- CO Emisyonu : 250 yg/m’ (baca gazindaki hacimsel O, miktarma ve isletme
sartlarina bagli olarak)

- NO Emisyonu: Eski tesisler 1000 yg/m’, yeni tesisler 800 yg/xm’ (baca
gazindaki oksijen miktar1 hacimsel olarak, % 5'dir.)

- SO, Emisyonu: 2000 ug/m’ (baca gazindaki oksijen miktar1 hacimsel olarak %
5'dir.)

X1.10.6.2. Siv1 Yakith Yakma Tesislerinde

- Islilik Derecesi: Bacharch skalasina gore 3-4

-CO Emisyonu: 175 yg/m’ (hacimsel oksijen miktar1 % 3)
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-NOx Emisyonu: Eski tesislerde 1000 yg/m’, yeni tesislerde 800 yg/m’ (
hacimsel oksijen miktart % 3) tiir.

-SO;Emisyonu : 1700 u(g/m3 (hacimsel oksijen miktar1 % 3)'tlir.

Toz ve gaz emisyon degerlerinin belirlenen bu sinirlari asip asmadigini tespit icin,
fabrikalarda yazicili 6l¢ii aletleri ile emisyonlarin siirekli olarak oOlc¢lilmesi ve Olgiim
sonuglarinin en az 5 yil saklanmasi gereklidir.

XI1.10.7. Cimento Fabrikalarinda Alinacak Onlemler

Hava Kalitesinin Korunmasi Y6netmeliginde belirtilen gaz ve toz emisyonu sinir ve
standartlarina uygun olarak;

a) Eski ¢imento fabrikalarinda galigan mevcut toz tutma tesisleri rehabilite edilmeli,
yetersiz olan iinitelere ilave yeni toz tutma tesisleri yapilmali,

b) Yeni c¢imento fabrikalar1 ise, modern teknolojili toz tutma tesisleriyle
donatilmali, ancak emisyon sinir degerleri sartlarin1 saglayanlara, igletme izin ruhsatlar
verilmelidir. Mevcut calisan cimento fabrikalarinda, toz toplama (aritma) sistemleri
yetersiz olanlar veya yazicili 6l¢lim cihazlari bulunmayanlar i¢in alinmasi gerekli 6nlemler
olarak;

- Cimento doner firinlari; gaz ve toz emisyonlarini dlgcen ve kayit eden cihazlarla
donatilmali, raporlar en az bes yil saklanmalidir.

- Klinker kapali depolarda stoklanmali, ancak kis doneminde agiga stok
edilebilmesi ve nakil sirasinda tozlagsmayir Onlemek igin, toz toplama tesisleriyle
donatilmalidir.

- Yart mamul klinkerin iiretiminde ve kurutucularda yakit olarak, kaliteli ve diisiik
kiikiirtli yakitlar kullanilmali, tam yanma temin edilmelidir.

- Klinker sogutucularda ve diger iiretim iinitelerindeki gaz ve toz sizdirmazliklar
tam olarak saglanmalidir.

- Farin (hammadde 6giitme) degirmenleri, komiir degirmenleri, klinker sogutma ve
cimento degirmenlerinden atmosfere atilan gazlarin, toz miktarlarin1 6lgen ve kayit eden
yazicili cihazlar tinitelere ayri, ayr1 takilmalidir.

- Paketleme sistemlerinde ise; gerek c¢imento stok silolari, gerekse paketleme
makinalar1 ve dolum tesislerindeki tozlasmayi Onlemek igin, mevcut sistemler 1slah
edilmeli, yeni kurulan fabrikalarda ise gelistirilmis modern filtreler yer almalidir.

- Cimento sanayi iiretim tinitelerinde, hangi tiir ve model toz tutma tesis ve sistemi
kurulmus olursa olsun, hepsi yetiskin bir ekip tarafindan siirekli ve periyodik olarak ¢ok iyi
bakim hizmetine ihtiya¢ duyarlar. En modern filtrelerin bile bakimsiz olarak
calistirllamadigi bilinmektedir.

-“Hava Kalitesinin Korunmasi1 Yonetmeligi”’nde belirtilen gaz-toz sinirlama ve
standartlarina gore; c¢imento fabrikalarimin toz tutma sistemlerinin calistirilip,

382



calistirilmadigi, yetkili kurum veya kuruluslarca ve sik araliklarla denetime tabi
tutulmalidir. Tiirkiye'de Cimento Fabrikalarimin Adlari, Sayilari, Klinker ve Cimento
Uretim Kapasitelerini gdsteren bilgiler Tablo:XI.10.4.'de verilmistir.XI1.10.1. No'lu
Tiirkiye'de Cimento Fabrikalar1 Haritasinda ise ¢imento fabrikalarinin adlari, bulundugu il
veya bolgeler ayri1 ayr1 gosterilmistir.

Kaynaklar
1- BCM, T.C.Basbakanlik Cevre Miistesarligi, Hava Kalitesinin Korunmas1 Y 6netmeligi,
2.11.86 Tarih ve 19269 Sayil1 R.G.

2- Duman Yusuf, "Cimento Sanayii ve Cevre Sorunlar1" Seminer Notlari, Balikesir, 1990.
3-Tiirkiye Cimento Miistahsilleri Birligi Verileri, 2001.
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Tablo:XIL10.4.Tiirkiye’de Cimento Fabrikalarimin Bulundugu,Yer, Bolge ve Optimum Uretim

Kapasiteleri
Sira No | Fabrikanin Adi Bagli Oldugu Grup Bulundugu Bolge ili Doner Klinker Cimento Uretim
Firin Uretim Kapasitesi
Sayist Kapasitesi 10°X ton/Y1l
10°X ton/Y1l
1 Akgimento"” Sabanci-CBR Marmara Istanbul 3 2.362 3,700
2 Balikesir Set-Italcementi Marmara Balikesir 1 360 450
3 Bursa Ozel Marmara Bursa 2 1,350 2,603
4 | Canakkale"” Sabanci-CBR Marmara Canakkale 1 1.500 2.000
5 Darica) Lafarge Marmara Kocaeli 1 1,250 2,700
6 Lalapasa Rumeli Marmara Edirne 1 595 1,152
7 | Nuh® Ozel Marmara Kocaeli 2 2,250 3,750
8 Trakya Set-Italcementi Marmara Kirklareli 3 1,033 2,220
9 | Anadoly® Set-Italcementi Marmara Istanbul - - 700
10 | ikon®™ Ozel Marmara Kocaeli - - 440
11 Marmara"” Ozel Marmara Istanbul - - 750
Ara Toplam 14 10,700 20,465
12 Batigim Bati1 Anadolu Ege Izmir 2 1,400 2,200
13 Batisoke" Batit Anadolu Ege Aydin 2 796 1,194
14 Cimentag Cimentag Ege Izmir 2 1,420 2,050
15 Denizli Ozel Ege Denizli 2 1,815 2,250
16 Bakirgay"” Cimentag Ege [zmir - - 100
Ara Toplam 8 5,431 7,794
17 Adana®™ Oyak Akdeniz Adana 4 2,286 3,643
18 | Cimsa® Sabanci Akdeniz Mersin 3 2,310 3,620
19 Goltag Ozel Akdeniz Isparta 2 1,365 2,992
20 | Adomad” Ozel Akdeniz Antalya - - 500
21 iskenderun® Oyak-Sabanc1 Akdeniz Antakya - - 1,000
22 | OzgiirBeton"” Ozel Akdeniz Antalya - - 180
Ara Toplam 9 5,961 11,935
23 Bartin Rumeli Karadeniz Bartin 1 230 350
24 Bolu Oyak Karadeniz Bolu 1 1,300 1,800
25 Corum® Yibitas-Lafarge Karadeniz Corum 2 535 500
26 Ladik Rumeli Karadeniz Samsun 1 525 900
27 Trabzon Rumeli Karadeniz Trabzon 1 350 450
28 Unye Oyak Karadeniz Ordu 1 800 1,700
29 [ Aytek” Ozel Karadeniz Zonguldak - - 250
30 Eregli” Lafarge Karadeniz Zonguldak - - 210
31 Giimiishane” Rumeli Karadeniz Glimiighane - 150
32 Kargimsa"’ Sabanci Karadeniz Karabiik - - 258
33 Samsun”’ Yibitas-Lafarge Karadeniz Samsun - - 449
Ara Toplam 7 3,740 7,017
34 Afyon Set-italcementi i¢ Anadolu Afyon 2 440 640
35 | Ankara® Set-Italcementi I¢ Anadolu Ankara 2 850 1,610
36 Bastas'” Vicat i¢c Anadolu Ankara 1 750 1,740
37 | Eskisehir Ozel I¢ Anadolu Eskisehir 1 540 610
38 | Konya" Vicat I¢ A nadolu Konya 2 1,500 2,074
39 | Nigde!V Oyak-Sabanci i¢c A nadolu Nigde 2 535 917
40 | Sivas?” Yibitas-Lafarge i ¢ Anadolu Sivas 2 420 615
41 Yozgat" Yibitas-Lafarge I¢ Anadolu Yozgat 1 750 800
42 Cim-Kayseri"” Sabanci I¢c Anadolu Kayseri - - 666
43 Hasanoglan"” Yibitas-Lafarge 1 ¢ Anadolu Ankara - - 500
44 | istas” Ozel ic Anadolu Ankara - - 300
45 | Nevsehir” Yibitas-Lafarge I¢ Aanadolu Nevsehir - - 500
Ara Toplam 13 5,785 10,972
46 Askale) Er¢imsan Dogu Anadolu Erzurum 1 450 750
47 Elaz1g Oyak-Gama Dogu Anadolu Elaz1g 2 340 900
48 Kars Cimentas Dogu Anadolu Kars 1 310 400
49 Van Rumeli Dogu Anadolu Van 1 198 220
Ara Toplam 5 1,298 2,270
50 Adiyaman Ozel G. D. Anadolu Adiyaman 1 627 900
51 Ergani Rumeli G. D. Anadolu Diyarbakir 1 590 682
52 Gaziantep Rumeli G. D. Anadolu Gaziantep 2 500 670
53 Kurtalan Ozel G. D. Anadolu Siirt 1 580 800
54 Mardin Oyak G. D. Anadolu Mardin 1 640 1,020
55 Sanliurfa Rumeli G. D. Anadolu Sanliurfa 1 580 630
Ara Toplam 7 3,517 4,702
Genel Toplam 63 36,432 65,155

(1) Emisyon izni alan Entegre Cimento Fabrikalar1.
Kaynak: Tirkiye Cimento Miistahsilleri Birligi Verileri, 2001.

(*) Cimento Ogiitme ve Paketleme Tesisleri.
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Cevre ve Orman Bakanligi CED ve P1. Gn. Md.
Cevre Envanteri Dairesi Baskanlig1

Tiirkiye’de Cimento Fabrikalarim1 Dagilim
Haritas:

Harita No: XI1.10.1

Kaynak:: Tiirkiye Cimento Mistahsilleri Birligi-2001

E=- Turkiyede Bulunan Entegre Cimento Fabrikalar

c=-Turkiye’de Bulunan O

cutme Paketleme Tesisleri

1- Akg¢imento Cim. Fb.
2-Balikesir Cimento F.
3- Bursa Cimento Fb.
4- Canakkale Cim. Fb.
5-Darica Cimento Fb.
6-Lalapasa Cimento F
7-Nuh Cimento Fb.
8-Trakya Cimento Fb.

9-Batigim Cimento Fb.
10-Batisoke Cimento F
11-Cimentas Cim. Fb.

12-Denizli Cimento Fb
13-Adana Cimento Fb.
14-Cimsa Cimento Fb.
15-Goltas Cimento Fb.
16-Bartin Cimento Fb.

17- Bolu Cimento Fb.
18-Corum Cimento Fb.
19-Ladik Cimento Fb.
20-Trabzon Cimento F
21-Unye Cimento Fb.
22-Afyon Cimento Fb.
23-Ankara Cimento Fb
24-Bastas Cimento Fb.

25-Eskisehir Cim. Fb.
26-Konya Cimento Fb.
27-Nigde Cimento Fb.
28-Sivas Cimento Fb.
29-Yozgat Cimento Fb

30-Askale Cimento Fb.

31-Elaz1g Cimento Fb.
32-Kars Cimento Fb.

33- Van Cimento Fb.
34- Adiyaman Cim Fb.
35-Ergani Cimento Fb.
36-Gaziantep Cim. Fb.
37-Kurtalan Cim. Fb.
38-Mardin Cimento Fb
39-Sanliurfa Cim. Fb.

1-Anadolu Og.Pk.Tes.
2-Ikon Og.Pk.Tes.

3- Marmara Og.PkTes.

4- Bakircay Og.Pk.Ts.

5- Adomad Og.Pk.Tes.

6-Iskenderun Og.Pk.T.

7-Ozgiir Beton Og.P.T.

8-Aytek Og.Pk.Tes.

9-Eregli Og.Pk.Tes.
10-Giimiishane Og.Pk.Tes.
11-Karcimsa Og.Pk.T.
12-Samsun Og.Pk.Tes.
13-Cim-Kayseri Og.Pk.Tes
14-Hasanoglan Og.Pk.Tes.
15- istas Og.Pk.Tes.
16-Nevsehir Og.Pk.Ts.
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XI.11. TAS TOPRAK SANAYI VE CEVRE
XI.11.1 Seramik Sanayi

Seramik karo iiretimi “¢ini” ismiyle, Selguklular tarafindan Anadolu’ya Orta
Asya’dan getirilmistir. Osmanlilar déneminde ¢ini karo iiretimi ve sanati Iznik ve
Kiitahya’da geligmistir. Bugiinkii anlamda seramik karo sanayi 1950 ‘li yillarin basinda
Canakkale Seramik Fabrikalarinin kurulmasi ile baglamis ve elli yilda geliserek biiyliyen
seramik malzeme kaplama sektorii, tretim bakimindan yaklasik 150 milyon m?*/yil
seviyesine ulagsmustir.

Bugiin seramik denilince; anorganik materyallerin (filtre preslerden ¢ikan camur
kiitlesi) sekillendirilmesi, sirlanmasi ve pisirilmesi prosesleri yoluyla sert mamul imalatina
yonelik bilim, teknoloji ve sanat anlasilmaktadir. Seramik kapsami igine porselen, cam,
cimento, fayans, kiremit, tugla, ¢comlek, drenaj borulari, zimpara taslari, ferroelektrikler,
metal manyatikler, sentetik tek kristaller ve uzay roket seramikleri girmektedir.

Bugiin diinyada iretilen seramikleri iki genel kategoride simiflandirmak
miimkiindiir:

a- Geleneksel Seramikler: Kil, cimento, cam gibi silikat sanayi,

b- Yeni Seramikler: Tek kristaller, sentetik kristaller, ferroelektrikler, sermetler,

piiroksitler ve niikleer materyaller.

Ulkemizde mevcut seramik fabrikalari, kurulu kapasiteleri ve bulunduklari iller
Tablo:XI.11.1°de verilmektedir.

Tablo:XI.11.1.Tiirkiye’de Mevcut Seramik Fabrikalar1 Kurulu Kapasiteleri ve Bulunduklar:

iller

Fabrika Ad1 Bulundugu il Uretilen Uriinler ve Kapasite (000 m*/yil)
Yer Duvar Granit Toplam Kapasite

Kalebodur Canakkale 31.000 -- 4.000 35.000
Toprak Bilecik 15.000 11.000 -- 26.000
Canakkale Canakkale -- 22.000 -- 22.000
Ege Izmir 11.000 9.000 2.000 22.000
Eczacibasi Karo Seramik Bilecik 6.000 4.000 1.700 11.700
Kiitahya Kiitahya 6.000 5.600 -- 11.600
Sogiit Bilecik 5.000 4.000 -- 9.000
Hitit Usak 4.500 4.500 -- 9.000
Tamsa Izmir 4.000 4.400 -- 8.400
Yurtbay Eskigehir 3.800 3.500 - 7.300
Termal Bilecik 3.000 3.000 -- 6.000
Seramiksan Manisa 5.500 -- -- 5.500
Ercan Bilecik 2.500 2.500 -- 5.000
Efes Eskigehir 2.200 1.800 - 4.000
Yiiksel Aydin 1.500 2.000 - 3.500
Anatolia Bilecik 2.000 1.300 -- 3.300
Usak Usak 1.500 1.500 -- 3.000
Seranit Bilecik -- -- 1.600 1.600
Altin Cini Kiitahya -- 1.500 -- 1.500
Pera Canakkale -- 1.500 -- 1.500
Granist Eskigehir -- -- 1.500 1.500
Boziiyiik Bilecik 1.200 -- -- 1.200
Toplam 105.700 83.100 10.800 199.600

Kaynak: DPT, VIIL Bes Yillik Kalkinma Plani, Ozel Ihtisas Komisyon Raporu, Ankara, 2000.
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XI. 11.1.1. Seramik Sanayinde Uretilen Mamul Madde Cinsine Gore Uretim
Akim Semalari

XI.11.1.1.1. Sofra ve Siis Esyalari

Seramik, tag ve toprak gibi anorganik maddelerin 1000 °C'nin {izerinde belirli
sicakliklarda pisirilerek sofra ve siis esyalar1 ihtiyacina cevap veren bir sanayi dalidir.
Cesitli formlarda yiyecek ve icecek kaplari ile vazo, tabak ve ¢ini panolar1 gibi mamuller
ana Uriinleri teskil etmektedirler.

Uretim Akim Semasi
- Hammadde,

- Ogiitme,

- Silolar,

- Degirmenler,

- Mikserler,

- Filter Pres,

- Vakum Pres,

- Sekillendirme,

- Kurutma,

- Rotiis,

- Biskiivi Pisirme,
- Sirlama,

- Taslama,

- Kalite,

- Dekorlama,

- Kalite Kontrol,

- Paketleme,

- Kalite Kontrol,

- Ambarlama.

XI.11.1.1.2. Yer ve Duvar Dosemeleri
Karofayans Uretim Akim Semasi

- Hammadde ocaklarindan hammaddenin ¢ikarilmasi,
- Hammadde nakil ve depolanmasi,

- Kollergang ve konkasorlerle 6giitme,

- Degirmenlerde homojen bir karistirma,

- Elektromanyetik filtre ve elekler,

- Masse havuzlarinda karistirma ve dinlendirme,
- Sneke preslerde su graminin azaltilmasi,

- Masse kurutma firin,

- Masse 0guitme,

- Masse depolama ve pres silolarina nakil,

- Preslerde sekillendirme,

- Sekillendirilmis fayansi firinlarda kurutma,

- Biskiivi pisirimi (tlinel firin),

- Glaziirleme,

- Glaziir pisirimi (tiinel firin),
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- Vakum presten gecirme,

- Kaba sekillendirme,

- Dinlendirme,

- Son sekillendirme (rotis),
- Kurutma,

- Glaziirleme.

XI1.11.1.1.5. Firin Malzemeleri

Firin  malzemeleri iiretimi, diger maddelere oranla ufak baz1 farkliliklar
gostermektedir. Burada ii¢ tiir madde tiretilmektedir.

a- Silisyum karbiir esasli mamul maddeler,
b- Samot esasli maddeler,
c- Kordierit esasli mamul maddeler.

Bunlar; kullanilan ana hammaddenin cinsine gore isimlendirilmislerdir. Bu
maddeler 1s1ya ve kirilmalara kars1 direngli malzemelerdir. Cok yiiksek basingli hidrolik
presler ile sekil verilmektedir. Kurutulma ve pisirilmeleri sirasinda igerdikleri nem
miktarinin biiylik 6nemi vardir. Uygulanan yontemler diger seramik iiretimindekilere
benzemektedir.

XI1.11.1.1.6. Seramik Uretiminde Kullamlan Hammaddeler ve Elde Edilen
Uriinler

Bir seramik fabrikasinda iiretilmekte olan elektroporselen, sofra esyasi, saglik
malzemeleri i¢in kullanilan hammaddeler sunlardir:

Plastik, kaolen, plastikkiller, esiri kili, devasakari, simav feldspat, ¢ine aplit, kuartz
manyezit.

Firin malzemeleri tiretiminde kullanilan hammaddeler;

Silisyum karbiir, plastik kaolen, baglama kili, inhisar gri kili, talk, samot.
Porselen iiretiminde kullanilan yardime1 hammaddeler ise ;

Soda, cam suyu, firet, mermer, manyezit vb.

Hammadde Uriin
Kil, kaolen, kuartz > Eloktroporselen
Kil, kaolen, kuartz > Sofra ve siis esyast
Kil, kaolen, kuartz > Sihhi tesisat
Kil, kaolen refrakter > Firin malzemeleri
malzemeleri

XI.11.1.1.7 .Seramik Uretimi Sonucu Olusan Atiklarin Canlilar Uzerine
Etkileri

Proses sularinda bulunan fenol, sulardaki keskin kokusu ve yakict tadi ile
taninir ve 0,01-0,1 mg/It arasinda tat ve koku hissedilir. Fenoller bir¢ok organizma i¢in
zehirli etki gosterirler. Bakteriler i¢in zehirlidir, fakat bir dizi bakteri zinciri tarafindan
parg¢alanmaya ugratilirlar.
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Sularda yiiksek konsantrasyonlarda bulunmasi yalniz baliklarin Gliimiine degil,
sulardaki tiim yasamin tahrip olmasina neden olur. Baliklarin sinir sistemini etkileyerek
paralize ve konviilsiyonlara neden olur. Solunum sistemi iizerindeki etkisi asfeksi seklinde
ortaya cikar. Oldiiriicii dozun altinda baliklarda bazi patolojik degisikliklere yol acar.
Bunlar solunga¢ nekrozu, solunga¢ salgisinda artis1 eritrosit yikimi ve kalp, karaciger,
dalak ve deride histopatolojik degisikliklerdir.

Fenoliin sularda serbest amonyak ile beraber bulunmasi halinde, baliklarin
blinyelerine gecisi hizlanmaktadir. Fenoliin sularda 6ldiirticii dozlarin altinda bulunmasi,
ayrica balik¢ilik agisindan da 6nem tasimaktadir. Tutulan baliklarda tiiketici tarafindan
istenmeyen bir kokuya neden olmaktadir.

Fenol insanlar i¢in de zehirli etkisi olan bir maddedir. Fenol kristalleri deri tizerinde
de yakici ve tahrip edici bir o6zellik gosterir. Kan tablosunda bozukluklara ve solunum
sistemi hastaliklarina sebep olmaktadir.

XI.11.2. Tugla-Kiremit Fabrikalar

Genis anlamu ile “seramik™; herhangi bir yontemle sekillendirilen anorganik bir
maddenin pisirme yolu ile son halini almas1 demektir. Tugla-kiremit de seramik kapsamina
giren Uriinlerdir.

XI.11.2.1. Tugla -Kiremit Fabrikalarinda islem Sirasi

Tiirkiye’deki tugla ve kiremit fabrikalarinin bolgesel olarak dagilimini, sayilar1 ve
kapasiteleri Tablo:XI.11.2°de verilmistir. Tugla ve kiremit fabrikalar1 Tiirkiye geneline
dagilmis olmakla birlikte, baz1 bolgeler i¢inde yogunlagmustir.

Tiirkiye’de tugla ve kiremit ana iiriinleri bazinda ¢alisan 498 adet tesis mevcuttur.
Bu tesislerden 70 tanesi kiremit (10 tanesi hem tugla hem kiremit) geri kalan 418 adet tesis
de mubhtelif standartlarda tugla tiretmektedir.

Tugla {iretimi; kirma 6giitme, kurutma, eleme, sekil verme, pisirme (firinlama),
tasinma ve depolama islemlerinden olusur.

XI.11.2.2. Tugla -Kiremit Fabrikalarina Ait Hammadde Uriin iliskisi

Hammadde Uriin
Kalsine edilmis kii ———  Ates tuglalar
Kil, feldspat » Kiremitler

XI.11.2.3. Tugla -Kiremit Fabrikalarindan Alic1 Ortama Verilen Atik Tiirleri
Tugla ve kiremit fabrikalarinda atik sular, ¢ok miktarda ¢oziinmiis, askida
ve ¢Okebilir kat1 madde igeririler. Katt maddeler ¢ogunlukla inorganik tuzlardir. Uretim

stirecinde partikiil madde seklinde hava kirliligi meydana gelebilir.

Yanma prosesi toz ve gaz emisyonlarina yol agar. Gaz emisyonlart arasinda en
onemlileri SO, ve flor bilesikleridir. Siirekli ¢aligsan tiinel ve doner firinlarda, siirtiinmeyle
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ortaya c¢ikan tozlar, baca gazinda toz giderme iinitelerini gerektirir. (toz odalari, siklon ve
multisiklonlar, torbali filtreler vb).

Baca gazlarinda ugucu kiiller ve is, genellikle asidik karakterli olup, 6zellikle yakat
olarak fuel-oil kullanildiginda, biiyiik kiimeler halinde atilarak ¢evreyi kirletirler.

Baca gazlarindaki SO, kullanilan yakitlardan kaynaklanir. Buna mukabil, SO,
pisirilen materyal tarafindan da tutulabilir. Tugla endiistrisinde yapilan arastirmalar, yanma
sicakligima ve siiresine bagl olarak, yliksek miktarda kalsiyum igeren materyallerde,
kalsiyum siilfat olusumu ile SO, emisyonlarinin azaldigin1 gostermektedir.

Yerlesim ve sanayinin iggali disindaki bir kisim tarim alanlar da tugla ve kiremit
hammaddesi temini amaci ile kullanilmaktadir. Antalya’nin Aksu ve Diiden Ovalari’nda,
Soke Ovasi’nda, Kiigiik Menderes Ovasi’nda, Eskisehir-Porsuk Ovasi’nda, Afyon-
Akarcay1, Konya Ovasi’nda, Edirne’nin Meri¢ Ovasi’nda, Corum’da, Istanbul-Silivri,
Tekirdag’da, Milas’ta, Gediz Ovasi’nda, Salihli ve Turgutlu ilgelerinde kurulmus bulunan
tugla ve kiremit harmanlari, imalathane ve fabrikalar1 ve diger yandan isletme binalari,
depolar1 ile genis alanlar kaplarken 6te yandan verimli ova topraklar1 hammadde olarak
tilketilmektedir. Ayrica toprak alinan bu alanlar biiytikliikleri bakimindan yaklasik 8-10
dekara, derinlikleri 7-8 m’ye varan g¢ukurlarin ortaya ¢ikmasina neden olmuslardir.Bu
tahribatin durdurulmasina gayret gosterilmekte ise de, araziler eski haline gelmeyecek
sekilde elden ¢ikmaktadirlar.

Tablo:XI.11.2. Tugla Fabrikalarimin Bélgelere Gore Say1 ve Kapasiteleri

Kapasite(Adet)
Bolge Say1
Tugla Kiremit
Marmara Bolgesi 46 1.427.000.000 9.000.000
Karadeniz Bolgesi 60 825.500.000 5.000.000
Akdeniz Bolgesi 31 440.000.000 -
I¢ Anadolu Bélgesi 73 1.568.000.000 451.000.000
Ege Bolgesi 129 2.030.000.000 167.000.000
Dogu ve G.Dogu Anadolu Bol. 75 546.100.000 12.500.000
Toplam 414 6.836.600.000 644.500.000
Kaynak: DPT, VIII.Bes Yillik Kalkinma Plani, Tas ve Topraga Dayali Uriinler Sanayi Ozel Thtisas

Komisyonu Raporu, Ankara, 2000.
XI.11.3. Cam Fabrikalar::

Glinlimiizde ticari O6nemi olan camlarin ¢ogu “ kristallesmeden kati  halde
sogumus bir anorgafiizyon iirlinii”’ olarak tanimlanabilir.

Harmandan (kum, soda, kirectasi) veya cam kirildigindan izabe yolu ile iiretilen
her nevi cam iiriinii ile bu {irlinlerin ¢esitli islemlere tabi tutulmasi sonucu elde edilen
tirlinler sektoriin kapsamina giren konulardir.

Tiirk cam sanayi % 98 oraninda yerli hammadde kullanmaktadir. Ulkemiz cam
sanayi gerek lilke imalat sanayi Glgeginde, gerekse diinya cam sanayi esas alindiginda
gelismis bir sanayi dalidir. Tirk cam sanayi diinya iiretiminde 4., Avrupa Birligi
tilkelerinin toplam iiretiminde ise 2.’dir. Sektdérde kurulu toplam kapasite iginde diiz cam
1. sirada, cam kaplar 2. sirada, cam ev esyasi ise 3. siradadir.
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Ulkemiz cam sanayi kuruluslarmin cam cesitleri ve yillara gore iiretim
miktarlar1 Tablo:XI.11.3” de; cam sanayi ireticileri, bulunduklari il ile kapasite ve
calisan isc¢i sayilar1 Tablo:X1.11.4°de verilmistir.

Tablo:XI.11.3.Tiirkiye’de Cam Cesitlerinin Yillara Gére Uretim Miktarlar: (000 ton)

Cam Cesidi 1995 1996 1997 1998 1999
Diiz Cam 457 595 570 605 549
Empirme/Telli cam 61 59 59 63 62
Cam Ambalaj 309 378 448 452 423
Cam Ev Egyasi 195 232 310 302 270
Cam Yiinii 15 21 25 29 29
Cam Elyaf 16 15 21 25 25
Cam Mozaik 11 9 9 9 9
Emniyet Camlar1 38 39 40 40 42
Cift Cam 21 22 23 23 25
Cam Ayna 15 32 41 43 51
Digerleri 25 25 28 28 28
Toplam 1.089 1.334 1.470 1.514 1.398
Kaynak: DPT, VIII. Bes Yillik Kalkinma Plani, Ozel Ihtisas Komisyonu Raporu, Ankara, 2000.
Tablo: XI.11.4. Tiirkiye’deki Mevcut Cam Fabrikalarimn Bulunduklari iller ve Kapasiteleri
Cahlsan Isci
Cam Tiirii Kurulug il Sayisi Kapasite(1998)
Trakya Cam San.A.§ Kirklareli 667 400.000 ton/y1l
Diizcam Trakya Cam San.A.S Mersin 329 215.000 ton/y1l
Buzlu Cam Cayirova Cam San.A.S Kocaeli 225 64.000 ton/y1l
Emniyet Trakya Cam San. A.S Kirklareli 23 1.000.000 m2/y1l
Camlar Trakya Cam San. A.$ (OTO) Kirklareli 191 2.000.000 m2/y1l
Cayirova Cam San.A.§ Kocaeli 235 1.400.000 m2 /y1l
Cift Cam Cayirova Cam San.A.S Kocaeli 17 200.000 m2/y1l
Diger Isicam Ur.(64 Firma) -- -- 3.800.000 m2/y1l
Ayna Trakya Cam San.A.$ Kirklareli 23 6.000.000 m2/y1l
Topkapi Sise San.A.S Istanbul 1.209 285.000 ton/y1l
Cam Ambalaj Anadolu Cam San. A.S Mersin 872 210.000 ton/y1l
Marmara Cam San.Tic.Ltd.Sti* Kirklareli -- 15.000 ton/y1l
Pagsabahge Cam.San.Ve.Tic.A.S Istanbul 4.844 310.000 ton/yil
Cam Denizli Cam San.Ve.Tic.A.S Denizli -- --
Ev Egyasi Koncam Kristal Cam San .A.S Konya 540 4.080 ton/yil
Giiral Cam* Kiitahya -- 14.000 ton/y1l
Toprak Cam* Bilecik -- 4.000 ton/y1l
Denizli Cam San Ve Tic.A.S Denizli -- 4.400 ton/y1l
Cam Cubuk Koncam Kristal Cam San .A.S Konya -- 1.080 ton/y1l
Kaya Kardesler -- -- 600 ton /y1l
Tekno Cam -- -- 1.080 ton/y1l
Cam Elyaf, Cam Elyaf San.Ve Tic. A.S Kocaeli 428 30.000 ton /y1l
Cam Yiini, 1zo Toprak Eskisehir 86 10.000 ton /y1l
Kaya Yiini Izocam Tic. San.A.S Kocaeli 338 35.020 ton/yil
*Tahmini

XI.11.3.2. Cam Uretiminde Kullamlan Teknolojiler
Diizcamlar

- Fourcault Dikey Cekme Prosesi,

- Colburn Prosesi,

- Pittaburgh-PPg Dikey Cekme Prosesi,
- Float Prosesi.
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Cam Ev Egyas1

- Presleme Yontemi Ile Uretim,
- Ufleme ve Pres-Ufleme Yontemi Ile Uretim.

Cam Boru ve Cubuk

- Schuller Prosesi (dikey yukar1 ¢ekme),
- Vello Prosesi (dikey asagi ¢ekme),
- Danner Prosesi.

Cam Yiinii

Mekanik Cekme Prensipli Prosesler;
- Grosler Prosesi,

- Meme Cekme Prosesi,

- Hoger Prosesi.

Akiskan ile Cekme Prensipli Prosesler;
- Owens Prosesi

Alev Ile Cekme Prensipli Prosesler;
Mekanik Alev Ile Cekme Prensipli Prosesler;
- Tel Prosesi,
- OCF Prosesi,
- HERM Prosesi.

XI.11.3.3. Cam Fabrikalarma Ait Uretim Akim Semasi

- Hammadde Hazirlama,
- Harman Hazirlama,

- Eritme (F1rm),

- Sekillendirme,

-Finisaj Islemleri.

Bu kademeler icinde sekillendirme 6zel bir yer alir. Cilinkii bu kademede erimis
cama kullanim amacina gore sekil verilir.

XI1.11.3.4. Cam Uretimi i¢cin Kullamlan Girdiler
Cam ilkel Maddeleri
1- Ana Ilkel Maddeler,
2- Yardimer Ilkel Maddeler,
a- Aritmay1 (rafinasyon) Hizlandici Maddeler,

b- Izabeyi Hizlandirict Maddeler,
c- Renk Verici Maddeler.
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1. Ana ilkel Maddeler:

- Kuartz kumu........S10, verir.

- Soda (sodyum karbonat Na,COs) veya sodyum siilfat (Na;SOy)....Bunlar Na,O
verir.

- Kalker CaCQs......Ca0 verir.

- Magnezyum Karbonat (MgCOs)........ MgO verir.

- Aliiminyum (aliiminyum oksit)...Aliiminyum hidrat, feldspat, pegmatit, kaolin,
kil.vb olarak girer.

2. Yardimeai ilkel Maddeler:

a-Aritmay1 Hizlandirict Maddeler,
- Sodyum Siilfat (Na,SOy),
- Amonyum Nitrat (NH4sNO3) ve Amonyum Kloriir (NH4Cl),
- Amonyum Siilfat (NH4),SOy4,
- Sodyum Kloriir (NaCl),

Bunlardan NaCl ve Na,SO4 cam bilesimine girerler. Digerleri NH4NO;., NH4CI ve
(NH4), SO4 gabuk buharlastiklarindan camin bilesimine girmezler.

b- Izabeyi Hizlandirict Maddeler

NacCl, B,0; ve florlu ve amonyumlu maddelerdir.
c-Renk Verici Maddeler

Degisik metal oksitler cama renk verirler.

XI.11.3.5. Cam Uretimi Sonucu A¢iga Cikan Atik Tiirleri

Cam sanayinde atiksularda 6nemli parametreler KOI ve ¢okebilir kati maddelerdir.
Ayrica nikel, giimiis, siilfat ve floriir miktarlar1 kritik parametrelerdir

Kaynaklar

1- B.U Teknoloji ve Sistem Arastirmalari Enstitiisii, Cam Sanayi Sektdr Arastirmast,
Istanbul, 1981.

2- TUBITAK Mar.Bil.ve End. Arst.Enst.Kimya Miih. Arst. Boliimii Cevre Grubu, Izmit
Korfezinde Kirlenmenin Onlenmesi ve Giderilmesi Projesi, Teknolojik Esaslarin
Saptanmasi, Aralik-1982.

3- Tarmm Topraklarnin Amag Dis1 Kullanilmasinin Onlenmesi Seminer Notlari, Ankara,
1984.

4- T.C Marmara ve Bogazlar1 Belediyeler Birligi, Marmara Boélgesi ve Cevre Kirliligi
Envanter Calismasi, Istanbul,1987.

5- Tiirkiye’nin Cevre Sorunlari, Tiirkiye Cevre Vakfi, 1995.

6- T.C Cevre Bakanligi, CEKOK Genel Miidiirliigii, Su ve Toprak Yonetim Dairesi
Bagkanlig1, Ankara, 2000.

7- DPT, VIII. Bes Yillik Kalkinma Plani, Ozel Thtisas Komisyonu Raporu, Ankara, 2000.

394



XI.12.ASBEST CIKARILMASI VE ZENGINLESTIRILMESI

XI1.12.1 Asbest Hakkinda Genel Bilgi

Diinyada oldugu gibi iilkemizde de dogal kaynaklarimizdan en iyi bigimde
faydalanma imkanlar1 aragtirilmaktadir.

Cesitli endiistri  kollarinda degisik amaclar ic¢in kullanilan asbestin, dogal
kaynaklarimiz arasinda 6nemli bir yeri vardir. Asbestler; silikat bilesiminde, lifli ve atese
dayanikli minerallerdir. Mekanik tekniklerle ¢esitli uzunluk ve c¢apta liflere ayrilabilirler.
Asbestlerin yiiksek sicakliklara ve asitlere karst mukavemetleri olduk¢a fazla olup 1s1 ve
elektrigi iletimleri ¢ok diisiiktiir. Suda yumusarlar ve istenilen forma sokulabilirler. Bu
ozellikleri dolayis1 ile asbestler degisik endiistri kollarinda ¢esitli amaglar igin
kullanilmaktadir.

Asbestler kimyasal bilesimlerine gore genel olarak iki ana gruba ayrilirlar.
Bunlar;

Serpentine Grubu

Krozotil Tipi

Amphibol Grubu

Amozit Tipi,

Krikodalit Tipi,

Anthofilit Tipi,

Tremolit Tipi,

Aktinolit Tipi olmak tizere siniflandirilirlar

Asbest, teknolojik agidan Onemli bir mineraldir. Bu durum asagidaki ii¢
ozelliginden kaynaklanmaktadir.

- Atese dayaniklilik,

- Elektrik ve 1s1y1 yalitmast,

-Cimento {irtinlerine katildiginda beton i¢inde celik kafese benzer sekilde 6zel bir
baglayicilik 6zelligi gostermesidir.

Asbest konsantrasyonu i¢in degerlendirmelerde ii¢ sinir deger goz Oniine
alinmaktadir.

- Ulkemizde uygulanan sinir degerler (5 lif/cc)

- Avrupa Birligi (AB) tilkelerinde uygulanan sinir degerler (1 lif/cc)

- Uluslararas1 Calisma Orgiitii (ILO) tarafindan 6nerilen smir degerler (2 lif/cc)’dir.

X1.12.2. Asbestin Kullanim Alanlan

Giiniimiizde asbest esas olarak ;
- Elektrik endiistrisinde dinamolarin 1s1 ve elektrik akimi nedeniyle kisa devre
yapabilecek Boliimlerinde,
- Buhar, gaz, su ve diger sivilarin tasima borularinin siki bir sekilde
irtibatlanmasinda ve contalanmasinda,
- Insaatlarda 1s1 ve elektrik izole maddesi olarak,
- Atese dayanikli elbiseler, tiyatro perdeleri ve boya yapiminda,
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- Asbest yinii, asbest bezi seklinde asbest filtresi olarak seker ve sarap
fabrikalarinda,

- Mukavemet artirici ve takviye edici katki olarak asbestli ¢imento
tiretiminde (igme, kullanma suyu, kanalizasyon, drenaj borulari, oluklu c¢ati kaplama
levhasi ve i¢ ve dis cephe, tavan duvar kaplama diiz levhasi vb.),

- Sentetik plastigin aginmaya kars1 direncini artirict malzeme olarak yer karolar1 ve
yer kaplama levhalarinda,

- Fren balatalarinin iiretiminde,

- Atese dayanikli yalitim panolarinda,

- Istya dayanikli ve mukavemet artirici dolgu maddesi olarak salmastra,
conta packings kege, macun ve yapistiricilarda,

-Yanmay1 gii¢lestirici malzeme olarak tekstil ve kagit {iriinlerinde (eldiven, onliik,
elbise, ambalaj kagidi vb.)

- Aside karsi direng saglayici olarak pil kutularinda, muhafazalarda, asit
pompalarinda, valf ve contalarda,

- Filtre olarak gida ila¢ ve kimya sanayinde (bira, sarap, filtre bezleri vb.),

- Birlestirici olarak asfalt yollarda,

- Yakin tarihlerde petrokimya endiistrisinde, toprak 1slahinda, endiistriyel
temizleyicilerde ve uzay teknolojisinde,

- Asbest fabrikalarinda arta kalan asbest dokiintiileri seker pancar1 ekiminde giibre
olarak degerlendirilmektedir.

Diinyada iiretilen ve tiiketilen asbestin % 90°dan fazlasi asbestli ¢imento
tirlinlerinde kullanilir. Asbestli ¢imento iiriinlerinin baslicalar1 ise; asbestli ¢imentodan
yapilan igme-kullanma suyu borulari, ¢at1 ortiisii kaplamalar1 ve i¢-dis cephe, tavan, duvar
kaplamalar1 ve panellerdir.

XI.12.3. Tiirkiye’de Asbest Uriinlerinin Kullanim Alanlar

Genis bir kullanim alani1 bulunan asbestle ilgili faaliyetleri iki boliimde incelemek
miimkiindiir.

- Asbestin ¢ikarilmasi ve zenginlestirilmesi ,

- Asbest iceren lirlinlerin islendigi tesisler .

Tiirkiye’de asbest iiriinlerinden en yaygin olarak kullanilanlar; asbestli ¢imento,
basincli boru ve aksesuarlari, asbestli ¢cimento levha ve aksesuari ve balata tirtinleridir.

Tiirkiye’de asbestli mamul iireten isyerlerinde isyeri ortami kosullarini
degerlendiren kurulus Calisma Ve Sosyal Giivenlik Bakanligi’na baglh Is¢i Saghgi ve Is
Giivenligi Merkezi (ISGUM)’ diir. ISGUM, asbestin kontrollii kullanimmi saglamak
amaci ile 1990-1992 yillar1 arasinda Istanbul, izmir, Adana, Erzincan, Mardin, Bolu,
Manisa, Izmit ve Balikesir illerinde faaliyet gdsteren mamul iiretimi yapan tiim
isyerlerinde “Asbest Tarama” ¢alismalar1 baglatilmistir.

Sonu¢ olarak; tekstil lreten igyerleri disinda asbestli maddelerin {retildigi
igsyerlerinde tespit edilen asbest konsantrasyonu degerleri iilkemizde uygulanan sinir
degere gore mukayese edildiginde, genelde uygun calisma kosullar1 bulunmaktadir. Ancak
bu degerlerin gbézoniinde bulundurulan 1 lif/cc ve 2 lif/cc’lik referans degerlerle
mukayesesi neticesinde tarama kapsamina alinan igyerlerinin % 23.5‘inde uygun calisma
kosullarinin bulunmadig1 gériilmiistiir.
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XI.12.4. Asbest Cikarilmasi ve Zenginlestirilmesi Islemleri Uretim Yontemi

Asbest komiir, demir cevheri vb. dogal bir mineraldir. Minerallerin yiizeye
yakinligina gore iki tiir c¢ikarma islemi uygulanir. Bunlar acik ve kapali maden
isletmeciligidir. Yeraltindan bu yontemlerden biri ile ¢ikarilan madenler atik mineralleri ile
birlikte ¢ikarildigr i¢in mineral dokusuna ulagincaya kadar kirma ve 6glitme islemine
devam edilir ve sonra eleklerden gegirilerek siloya depolanir. Asbest Uretimi Akim
Semasi, Sekil:X1.12.1° de verilmektedir.

Yukarida anlatilan fiziksel zenginlestirme ¢aligmalart sonunda kazanilan
konsantrelerdeki asbest lifleri atik minerallerinden tamamen ayrilmis durumda degillerdir.
Bu sebeple asbest lifleri ile kenetli olarak gelen atik mineralleri konsantrelerin % agirlik
vermeleri ilizerinde goriiniir bir artisa yol acarak olumsuz etki yapmaktadirlar.
Kullanilabilir gergek asbest lif konsantrelerinin % agirlik vermelerini bulmak amaci ile asit
testleri yapilir. Zenginlestirme isleminde kullanilan Asit Testi Akim Semasi Sekil:X1.12.2°
de verilmistir.

XI.12.5. Tiirkiye’de Asbest Uretimi ve Tiiketimi

Tirkiye’ de basta Eskisehir-Mihaligeik - Tatarcik  ydresinde, Bursa, Sivas,
Antakya bolgelerinde asbest yataklar1 bulunmaktadir.Ulkemiz diinyada asbest rezervi
bakimindan en zengin 10 iilke arasinda yer almaktadir.

Endiistride en ¢ok kullanilan “Krizotil” tipi asbest olup, lifleri esnek, dayanikli ve
ipekimsidir. Oysa “Amphibol Grubu “ asbest tipleri sert ignemsi yapida ve kirilgandir. Bu
yiizden tiim iiretilen asbestin % 95°i krizotil’dir. Ulkemizde endiistri i¢in gerekli asbest
krizotil ve krokidolit olmak iizere Kanada, Bagimsiz Devletler Toplulugu, Giiney Afrika
Cumbhuriyeti’nden dis alim yolu ile saglanmaktadir. Bugiin yillik asbest tiretimimiz 100 ton
olmasina karsin tiiketimimiz yilda yaklasik 50.000 ton civarindadir.

XI.12.6. Asbest Kullanimi Sonucu Canhlar Uzerinde Olusan Olumsuz Etkiler

Asbest ve asbest iceren maddeler gerektigi gibi kullanilmadiginda saglik agisindan
tehlikelere neden olabileceginden {ireticilerin ve tiiketicilerin solunabilir asbest tozlarina
maruz kalmalarin1 6nleyici tedbirler alinmalidir. Asbest; solunum, agiz ve sindirim olmak
lizere viicuda {i¢ yoldan girer.

Bugiin diinyadaki egilim asbest maddelerinde ve asbestli iiriinlerin iiretildikleri
fabrika ve atolyelerde saglik koruma 6nlemlerini almak, havalandirma, maske kullanimini
saglamak, bunlara ek olarak asbest tipleri lizerinde ayrintili arastirma ve incelemeleri
ilerleterek daha zararsiz asbest tiirlerinin kullanilmasini yayginlagtirmaktir. Son yillarda
cevre ve saglik kaygilar ile asbest yerine kullanilabilecek maddeler fikri ortaya atilmistir.
Asbestin yerine kullanilabilecegi diisiiniilen mineraller; atapulgit, biyotit, grafit, muskovit,
paligrosgit serpantin, talk, vb.lerdir. Bunlarin ¢ogu asbestten daha ucuz ve elde edilmeleri
de kolaydir. Baz1 uygulamalarda asbest yerine cam elyafi mineral yiinii ve seramik liflerini

iceren sentetik-inorganik ikame maddeleri kullanilir. Cam lifi ve mineral yiinii asbestten
daha pahalidir.
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Tiim ikame madde arayislarina ragmen asbestte ikame madde tam olarak ortaya
cikarilamamistir. ITkame maddesi kullanilan iiriinlerin saglamligi, asinma problemi, uzun
omiirliiliigii ve 6zellikle asbestsiz frenlerde performans problemi baslica tereddiitlerdendir.
Bu tereddiitlere ragmen genel egilim asbest yerine gegecek maddelerin kullanilmasi
yoniindedir.

Yapilan tibbi aragtirmalarda, asbest tozlarinin solunmasina bagli olarak kiside
asagida belirtilen hastaliklara neden olabilecegi gdsterilmektedir.

- Asbestoz,

- Kanserli olmayan iyi huylu plevra lezyonlari,

- Akciger kanseri,

- Mezotelyoma.

Solunum yollart siirekli olarak hareket halindeki bir dizi tiiyciiklerle kaplidir ve
“Mucus” adli yapigkan bir madde ile ortiiliidiir. Sadece ¢iplak gozle goriilmeyecek kadar
ufak ve ince asbest lifleri akcigerin en derin kisimlarina kadar ulasir. Bununla beraber
bunlarinda biiyiik bir kismi, organizmanin tabi ayiklama mekanizmasi tarafindan yok
edilirler.

Sigara dumani, bu ayiklama mekanizmasin1 tahrip ederek akcigerlerde toz
birikimini kolaylastirdigindan sigara igen kisiyi her cesit toza karsi, dolayisi ile asbest
tozuna karst da daha duyarli hale getirir. Bu nedenle; asbestli ortamlarda sigara
icilmemelidir. Saglik icin asbestin doguracagi riskler bircok unsurun bir arada
bulunmasina baglidir. Bunlar;

- Asbest Miktari : Risk yiiksek miktarlarda daha fazladir.

- Liflerin Boyutlart: Lifin boyu da énemli bir rol oynar ve daha uzun lifler daha
tehlikeli olurlar.

- Kisinin duyarlilik derecesi.

Asbestin saglik i¢in risk olusturmasini engellemek i¢in kontrollii kullanimi
gerekmektedir. Bu amagla dikkat edilmesi gereken noktalar sunlardir;

a) Ithalatin Belirli Kosullara Baglanmasi

Asbestin hastalik olusturma riski ile kullanilan asbestin cinsi arasinda 6nemli bir
iliski vardir.

Cok genis capta yapilan bilimsel aragtirmalar siki kontrol altinda kullanildiginda
krizotil asbestin gerek madenden ¢ikarilma gerekse fabrikada iiretimi asamasinda isgiler
icin bir tehlike olusturmadigini géstermistir.

b) Is Tiirii

Yapilan is tiirli de asbest liflerinin zararl etkilerini etkileyen bir faktordiir.
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¢) Etkilenme Simirlarinin Gozden Gegirilmesi

Ulkemizde parlayici, patlayict tehlikeli ve zararli maddelerle calisan isyerlerinde
almacak tedbirler hakkindaki tiiziikte asbest lifleri i¢in cins ayrimi yapilmaksizin 5 lif/cc
degeri getirilmistir. Tozla miicadele ile ilgili yonetmelikte bu tiir isletmelerde krizotil igin 2
lif/cc, amozit i¢in 0.5 krokidolit i¢in 0.2 lif/cc degerleri getirilmistir.

d) Isyerlerinde kontrollerin saglanmasi,
e) Isyeri 6l¢iim ve takibi,

f) Saghk kontrolii,

g) Haberlesme- egitim,

XI.12.7. Asbestin Cevreye Etkileri

Havada bulunan asbest miktarinin, akciger hastaliklar1 veya herhangi bir kansere
sebep olma gibi bir saglik etkisi olduguna dair bir delil yoktur. Havada en yaygin olarak
bulunan asbest tiirii krizotil cinsidir.

Tiim artiklar gibi asbest artiginin da topraga gomiilmesinde tedbir almak gereklidir.
Asbest atig1 diger tehlikeli kimyasal maddeler gibi yiiksek derecede toksik degildir.
Nakliyede ve topraga gomiilmede akilci tedbirler uygulandigi siirece higbir sorun
cikmamaktadir. Asbest-¢cimento iirlinii gibi sert malzemeler normal olarak torbalanmazlar .
Ama bu tiir faaliyet sirasinda gereksiz toz olusmasini en az diizeyde tutmak i¢in dikkat
edilmesi gerekir. Her tiirli asbest artiginin atilmasindan sonra daha ileride havayi
kirletmemesi icin toprak, kum vs. ile yeterince ortiilmesi gerekmektedir. Uzun bir siire
sonra elyaflar su yollarina girebilseler bile (bunun yiiksek oranda olduguna dair hi¢bir delil
yoktur) ¢evreye olan diisiik diizeydeki etki onemli sayilmamaktadir. Zira pek ¢ok tabii
sular asbest elyafi igermektedirler.

Tablo:XI.12.1.Asbestle Cahisan Isyerlerinin Isimleri ve Bulunduklan iller ve Uretim Tipi

Sirket Ad1 Bulundugu il Uretim Tipi
Arge Oto Arag ve Geregleri San. ve Tic.A.S Istanbul Balata ve Tekstil
Atermit End.ve Tic. A.S Kocaeli Levha
Aysan Debriyaj End.San.ve Tic. A.S [zmir Balata
Balatacilar Balatacilik San. ve Tic. A.S Izmir Balata
Beser Balatacilik San. ve Tic. A.S Izmir Balata
Birlik Amyant Istanbul Levha
Dogusan Boru ve San. ve Tic. A.S Erzincan Boru
Eren Blata San. ve Tic. Ltd . Sti. Izmir Balata
Frentek Balatacilik Oto San. ve Tic. A.S Istanbul Balata
HA-SE-ZI Insaat Turizm San. ve Tic. A.S [zmir Levha
Kale Balata Oto San. ve Tic. A.S Kocaeli Balata
Mardin Boru San. ve Tic. A.S Mardin Boru
Miner Otomotiv San. ve Tic. A.S Gemlik Conta
Oysag Otomotiv Yan San. ve Tic. A.S Manisa Balata
Ozemel San ve Tic.Ltd.Sti Istanbul Balata
Ozgiir Atermit San. ve Tic. A.S Izmir Levha
Ozgiir Atermit San. ve Tic. A.S Adana Levha
Superlit Boru ve Levha Sanayi A.S Bolu Boru ve Levha
Tamer Amyant San. ve Tic. A.S [zmir Levha
Temel Conta San. ve Tic. A.S Izmir Conta
Yiiksel Balatacilik San. ve Tic. A.S Konya Balata

Kaynak: Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanligi, 2001.
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XI.12.8. Asbest Iceren Uriinlerin Islendigi Tesisler:
Tiurkiye’de  asbest isleyen tesislerin  adlari, iretilen mamuller ve

bulunduklar1 iller Tablo: XI.12.1 ’de asbest isleyen tesislerin iiretim tiirleri,kapasiteleri
ve calistirdiklar1 is¢i sayilari ise Tablo: X1.12.2° de verilmistir.

Tablo:XI.12.2 Asbestle Cahsan Isyerlerinin Uretim Tiirleri,Kapasiteleri ve Toplam Isci

Sayilar
Uretim Tiirii Kapasite(ton/yil) Cahsan isci Sayis1
Asbestli Boru Imalati 49.033 203
Asbestli Levha Imalat: 55.554 281
Asbestli Balata Imalat1 7.212 820
Asbestli Tekstil Imalat: 500 19
Asbestli Conta Imalat: 957 64

Kaynak: Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanligi, 2001.

Kaynaklar

1. Can. E., Asbest ve Saglik, 1989.

. CIMS-IS Sendikasimin Semineri, Asbest ve Asbestin insan Saghigi Uzerindeki Etkileri,
1989.

. Sabir.U.H., Kontrollii Kullanim Yaklasimi,1989.

. Toplum, Cevre Saglig1 A¢isindan Asbest ve Gerekgeler, 1990.

. ISGUM, Asbest Projesi Calismalar, 1990.

. Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanlig1, (Is¢i Saghg ve Is Giivenligi Merkezi), 2001.

. DPT, VIII. Bes Yillik Kalkinma Plani, Ozel Ihtisas Komisyonu Raporu, Ankara, 2000.
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XI1.13. TURKIYE’DE TEKSTIL SANAYI VE CEVRE
XI.13.1.Tekstil Sanayi Hakkinda Genel Bilgi

Tekstil endiistrisi; birbiri ile iligkili bir ok hammaddeler kullanarak, biiyiik sayida
iiretim yapan farkli endiistrilerin olusturdugu bir sanayi dalidir. Onceleri mensucat olarak
isimlendirilen tekstil endiistrisi, elyaf hammaddesinden elyaf eldesi, elyaftan iplik
eldesi,iplikten kumas yapilmasi, kumasin konfeksiyona hazirlanmasi (kasar, boya, baski,
apre) asamasindaki tiim islemleri kapsar. Ozet olarak tekstili; elyaf, iplik, dokuma, drme,
boya, apre (terbiye), nakis ve non-woven (dokusuz yiizey eldesi) olarak siniflandirmak
miimkiindiir. Konfeksiyon (hazir giyim) Tiirkiye’de ve bazi ilkelerde tekstilin disinda, bazi
tilkelerde ise tekstilin i¢inde miitalaa edilir.

Tekstil endiistrisinin iirlinleri ¢ok ¢esitlidir. Glinlimiiz diinyasinda tekstil
tiriinlerinin kullanimlar1  ¢ok genis bir alana yayilmigtir. Tekstil iiriinleri denilince;
oncelikle aklimiza iplik, kumas, hazir giyim, ev tekstilleri ve baz1 teknik tekstiller
gelmektedir. Ancak tekstil iriinleri tip alanindan ingaat sektoriine, giivenlik
malzemelerinden spor tesislerine, otomobil sanayinden ucak sanayine, tarimdan baraj ve
tiinel yapimina, elektrik sanayinden ambalaja ve denizcilige kadar cok cesitli sanayi
kollarinda cesitli sekillerde kullanilmaktadir. Son yillarda ki gelismelerle endiistriyel
teknik tekstil tirlinleri ve ev tekstili, hali, kilim de tekstil sektorii ilgi alanina girmektedir.

Ulkemizde tekstil, konfeksiyon sektorii son yillarda Tiirkiye GSMH’ nin %
12’sini, toplam isgiliciiniin % 10’ dan fazlasii saglamaktadir. Hazir giyim sektorii 2,5
milyonun lizerinde ¢alisani ile toplam istihdama % 21’ lik katki ve yaklasik 10 milyon
kisiye gecim olanagi saglamaktadir. Tiirk tekstil sanayi bu giin diinyada 13. sirada, hazir
giyim sektorii ise 6. tedarik¢i durumundadir. Tiirk tekstil sanayi konfeksiyonda Avrupa
Birliginin (AB) Cin’den sonra 2. biiylik tedarik¢isi konumundadir. Sektordeki ihracat
gelirlerinin % 751 hazir giyim, % 25°de tekstilden elde edilmektedir.

Diinya pamuk iiretimi ve Tiirkiye’nin yeri Tablo:X1.13.1°de verilmistir. Tekstil ve
konfeksiyon ihracatinin deger bazinda yaklasik % 85’1 pamuklu sistem triinleridir.

Tekstil sanayi triinleri; giyim, konfeksiyon, keten, kendir, jiit, hali, sektdriiniin
yaninda ¢ok degisik yerlerde de kullanilmaktadir.

Bunlara 6rnek olarak;

- Tip alaninda yapay kan damarlar1 yapiminda ve kalpteki deliklerin kapatilmasinda
kullanilan yapay pargalarin tiretiminde kullanilirlar.

- Polisler, kumas katmanlarindan yapilma kursun yelek giyerler.

- Su sizintisindan olusan catlaklarin Onlenmesi i¢in otobanlarda yol tabani ile
ylizeyleri arasina tekstil yalittm maddeleri yerlestirilir.

- Tekstilden yapilan yapay ¢imler spor komplekslerinde yaygin olarak kullanilirlar.

- Fabrika bacalarinda is ve kiil parcalarini siizen filtreler de tekstil sanayince
tiretilirler.

Ulkemizde faaliyet gdsteren bazi entegre tekstil firmalarinin {iretim gesitleri,
sektordeki toplam firma sayis1 ve yillik toplam kapasitelerine ait bilgiler Tablo:X1.13.2
‘de, firmalarin adi, bulunduklar1 il ve g¢alisan personel sayisina gore bilgiler de
Tablo:X1.13.3’ de verilmistir.
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Tablo:XI.13.1. Diinya Pamuk Uretimi ve Tiirkiye’nin Yeri

Ulkeler 1999 (ton/y1l) 2000 (ton/yil)
Cin 3,830,000 3,700,000
ABD 3,694,000 3,788,000
Hindistan 2,635,000 2,550,000
Pakistan 1,657,000 1,700,000
Ozbekistan 1,128,000 900,000
Afrika(Fransa Bolgesi) 861,000 726,000
Tiirkiye 792,000 739,000
Avustralya 712,000 704,000
Brezilya 623,000 755,000
Yunanistan 420,000 400,000
Diinya Uretimi 18,706,000 18,412,000

Kaynak: Giyim Sanayicileri Dernegi, 2000.

Tablo:XI.13.2 Tiirkiye Tekstil Sanayi Dallari; Uretim Cesitleri, Sektordeki Firma Sayis1 ve
Yilik Toplam Kapasiteleri

Firma Toplam Kapasite
Sira Uretim Tiirii Sayisi (y1)
1 Cigit 384 12,827,102 ton
2 Pamuk (mahlic,lif,presli) 398 10,222,748 ton
3 Karde pamuk ipligi 135 954,102,574 ton
4 Open-and pamuk ipligi 181 1,513,723,210 ton
5 Patiska,hasse,carsaflik dokuma,pamuklu dokuma 193 79,569,585 kg.
6 Pamuklu kumas boyama 58 127,481,835 kg.
7 Pamuk ipligi kasarlama,apreleme,beyazlatma 34 113,654,590 kg.
8 Kaba strayhgarn 77 19,222,184 kg.
9 Ince strayhgarn 43 17,516,835 kg
10 Kamgarn Iplik 47 45,874,563 kg
11 Yiin( yapagi,elyaficile,yiinlii kumag,boyama,tow boyama) 32 1,478,632 kg.
12 Tabii ipek ipligi 3 45,914 kg.
13 Suni ve sentetik ipliklerden yapilan kumaglar 414 263,533,128 m
14 Suni elyaf,iplik ve kumaslarin kasarlama,boyama,apreleme 9 11,608,200 kg
15 Sentetik elyaf,iplik ve kumaslarin kasarlama,boyama,apreleme 60 102,508,586 kg.
16 Suni ve sentetik kumasg baski 19 10,246,600 m
17 Pamuklu kumag basma 43 355,016,291 m
18 Empirme baski 100 432,815,600 m.
19 Havlu ve benzeri kumaslara yapilan boya ve terbiye 7 515,312 m®
20 Karigik kumag boyama (branda,cadir kasarlama) 12 14,017,117 kg.
21 Serit ,ekstrafor,fermuar seridi,etiket,bant 110 994,304,670 m
22 Fisto ve tanteller, gupiir 26 13,790,434 m
23 Ayakkabi bagy,iitii kordonu 7 35,755,200 m
24 El orgii iplikleri 89 21,339,809 kg.
25 Nakis ipligi 8 926,807 kg.
26 Dikis ipligi 19 6,710,037 kg.
27 Jiit ipligi 6 2,231,597 kg.
28 Kendir-kenevir ipligi 4 1,375,504 kg.
29 Kot kumagi 1 o
30 Tela ve vatkalar 40 37,498,251 kg.
31 Cam ipliginden yapilmis dokumalar 1 349,920 m*
32 Battaniye 67 6,805,916 adet
33 Hazir yatak,yorgan ¢arsafi,nevresim,hurg 184 96,049,968 adet
34 Masa ortiileri 90 22,691,627 adet
35 Hazir havlu ve bornozlar 388 69,473,374 adet
36 Dokuma canta ve heybeler 35 5,473,131adet
37 Orme kumaslar 834 251,376,777 kg.
38 Orme dantel kumaslar 16 6,910,174 m
39 Brode kumaglar 79 34,637,606 m
40 Bebek ve ¢ocuk drme giyim esyasi 38 6,947,135 adet
41 Varis goraplar ve dizlikler 1 15,300 cift
42 Mayo 34 7,187,674 adet
43 El dokuma hali 39 1,433,794 m’
44 Makine dokuma hali 174 68,593,707 m’
45 Tufting hal 9 24,201,920 m*
46 Non-woven halt 9 51,965,760 m’
47 Kilim el+ makine dokusu 17 2,560,117 m’
48 Cam kumastan kalip filtresi 1 4,800,000 adet

Kaynak: TOBB-Bilgi Hizmetleri Dairesi Baskanlig1 Verileri, 2001.
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Tablo:XI.13.3. Entegre Tekstil Firmalar1 Adi,Bulundugu il ve Calisan Personel Sayisi (*)

Sira No Firma Adi Bulundugu il Calisan Personel Sayisi
1 Altiny1ldiz Mensucat ve Konf.Fab. A.S. Istanbul 5,623
2 Yesim Tekstil San.ve Tic. A.S Bursa 4,121
3 Bossa Tic.ve San.isl.T.A.S Adana 3,320
4 KorteksMen.San.ve Tic.A.S Bursa 3,000
5 Sasa Dupont Sabanci Polyester San A.S Adana 2,967
6 Giiney San. ve Tic. Isl. A.S Adana 2,510
7 Akin Tekstil A.S Istanbul 1,619
8 Bisas Entegre Iplik ve Tekstil San.ve Tic. A.S Bursa 1,589
9 Berdan Tekstil San. ve Tic. A.S Icel 1,507

10 Isko Dokuma Isl. San. ve Tic. A.S Bursa 1,482
11 Soktas Pamuk ve Tarim Ur.Deg. Tic.ve San A.S Aydin 1,465
12 Taris Pamuk Tarim Sat. Koop.Bir.Iplik Fab. Izmir 1,462
13 Birlik Mensucat Tic. Ve San. A.S Kayseri 1,454
14 Aksu Iplik Dokuma ve Boya-Apre Fab.T.A.S Tekirdag 1,390
15 Sifas Sent. Iplik Fab. A.S Bursa 1,387
16 Yalova Elyaf ve Iplik San ve Tic. A.S Yalova 1,361
17 Mensa Mensucat San. ve Tic. A.S Adana 1,348
18 Merinos Hali San. ve Tic. A.S Gaziantep 1,300
19 Gokhan Tekstil San. ve Tic. A.S Denizli 1,267
20 Erak Giyim San.ve Tic. Ltd Sti. Tekirdag 1,226
21 Kiigiiker Tekstil San.ve Tic. A.S Denizli 1,198
22 Sarar Giyim Tekstil San. ve Tic. A.S Eskisehir 1,196
23 Antbirlik —Antalya Pamuk Sat. Koop.Bir. Antalya 1,192
24 Kiigiik Calik Dokuma Teks. San Tic. A.S Bursa 1,187
25 Vakko Tekstil ve Hazir Giyim San.Isl. A.S Istanbul 1,179
26 Akteks Akrilik Iplik San. ve Tic. A.S Gaziantep 1,132
27 Zorlu Linen Dok.Empirme Konf. San .Tic. A.S Kirklareli 1,105
28 Bahariye Mensucat San. Tic. A.S Istanbul 1,100
29 Guimiigsuyu Hali ve Yer Kap. San Tic. A.S Tekirdag 1,058
30 Saray Hali A.S Kayseri 1,036
31 Sanko Tekstil San. Tic. A.S Adiyaman 1,028
32 Cukobirlik Merkez Iplik Dok. Fab. Adana 997
33 Trakya Iplik San. A.S Tekirdag 990
34 Birkoyunlu Hali Tekstil San. Tic. A.$ Nigde 985
35 Siimer Holding A.S Bakirkéy Konf. San.Isl. Istanbul 983
36 Sanko Teks.Isl.San.Tic.A.S Gaziantep 978
37 Kordsa Sabanci Dupont End.Iplik.Kord Bezi A.S Kocaeli 969
38 Giines Tekstil Paz. San ve Tic. Ltd.Sti Denizli 966
39 Kom Tekstil ve Konf. San. A.$ Istanbul 953
40 Sahinler Mensucat San. ve Tic. A.S Tekirdag 930
41 Dértel Tekstil Orme San. ve Tic. A.S Ankara 918
42 Can Tekstil Entegere Tesisleri San ve Tic. A.S Tekirdag 917
43 Ozcanlar Tekstil San. ve Tic. A.S Tekirdag 911
44 Cetinkaya Mensucat San. ve Tic. A.S Kayseri 910
45 Orta Anadolu Tic. Ve San. Islt. T.A.S Kayseri 891
46 Can Tekstil Entegre Tesisleri San. ve Tic. A.S Tekirdag 869
47 Polylen Sentetik Iplik San.A.S Bursa 866
48 Modavizyon Tekstil San.Tic. A.§ Edirne 857
49 Taris Pamuk Sat.Koop.Bir.Iplik Fab. Izmir 856
50 Isparta Mensucat San.ve Tic. A.§ Isparta 843
51 Siimer Holding A.S Bursa Merinos Yiin.San.Isl. Bursa 842
52 May Tekstil San. A.S Manisa 811
53 Diinya Hal1 A.S Tekirdag 782
54 Karsu Tekstil San. ve Tic. A.s Kayseri 775
55 Atlas Halicihik Isl. A.S Kayseri 772
56 Siimer Holding A.S.Izmir Basma San isl. Izmir 761
57 Akbaglar Tekstil San. ve Tic. A.S Bursa 732
58 Denizli Basma ve Boya San. A.S Denizli 708
59 Aydm Tekstil Iplik Dok. Ve Konf. Isl. A.S Aydm 691
60 Sonmez Pamuklu San. A.S Bursa 686
61 Cukurova San. IsL.T.A.S Tarsus 685
62 Beyteks Konf. Imalat.ihr. ve Tic. A.S Istanbul 674
63 Erenko Tekstil Ihr. San.Tic. A.S Istanbul 660
64 Aydm Orme San ve Tic. A.S Istanbul 657

(*) Personel sayis1 650 iizerinde olan Entegre Tekstil fabrikalar dikkate alinmustir.

Kaynak: TOBB, Bilgi Hizmetleri Dairesi Bagskanlig1 Verileri, 2001.
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X1.13.2. Tekstil Endiistrisinin Ana Boliimleri

Tekstil endiistrisi ; hazir giyim,ev tekstilleri ve teknik tekstiller i¢in ¢ok cesitli
tiriinler meydana getirmesine ragmen, genelde dort ana boliime ayrilarak incelenebilirler.
Bu dort ana boliim sunlardir:

1.Elyaf Uretimi; Dogal, yar1 sentetik, tam sentetik,

2.Iplik Uretimi; Pamuk iplik¢igi, yiin iplik¢igi, sentetik iplikgilik,
3.Kumas Uretimi;Dokuma,drme,

4 Kumaslarin Terbiye Islemeleri; Kasar, boya, baski, apre vb.

Entegre bir tekstil fabrikasinda {iretim kollar1 olarak degisiklik gosterse de genel
olarak; iplik, dokuma, boya, baski, terbiye, konfeksiyon vb. kisimlart bulunmaktadir.

XI1.13.2.1. Elyaf Uretimi

Elyaf, biitiin tekstil tirlinlerinin hammaddesi ve en kii¢iik yap1 birimidir. Elyaflar,
tekstil drlinlerinin ilk kademesini olusturan egrilmeye ve biikiilmeye uygun olan
maddelerdir. Elyafin tekstilde kullanilabilmesi i¢in ; belli bir uzunlugu, inceligi,
mukavemeti, elastikiyeti ve birbirine tutunma kabiliyeti olmas1 gerekir.

Elyaflar ¢esitli islem kademelerinden gegirildikten sonra iplik haline getirilir. Elde
edilen iplik basta dokuma ve 6rme islem olmak iizere gesitli yontemlerle ylizey haline
getirilir. Tekstilde kullanilan elyaflar dogal ve insan yapis1 (yapay)olmak iizere ikiye
ayrilirlar.

Dogal Elyaflar:

- Bitkisel Elyaflar (pamuk, keten, jiit)

- Hayvansal Elyaflar (yiin, ipek)

Yapay Elyaflar:

- Rejenere Elyaflar (viskoz, Asetat)

- Sentetik Elyaflar (poliester, poliamid, akrilik, polipropilen)

Tekstil sanayinde kullanilan elyaflarin  simiflamasina ait detay bilgiler
Sekil:XI.13.1°de verilmistir.

X1.13.2.2. iplik Uretimi

Iplikler sadece kesikli veya kesiksiz (filament) elyaflarin kullanilmasiyla ya da bir
diger sekilde her ikisinin birlestirilmesi ile elde edilirler.

Iplik egirme; elyaf hammaddesinin bir seri islem kademesinden gecirilmesi ile elde
edilen, gerekli temizlige, paralellige ve incelige sahip on ipligin herhangi bir egirme
sistemi ile iplik haline getirilmesidir.

Iplik Cesitleri; diiz, piirtiiklii, mat ve parlak gibi tiitlerde olabilirlerse de esas

siiflama su sekildedir.
a- Elyaf Yapisina gore Iplik Cesitleri;Kesikli, filament
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DOGAL ELYAFLAR

y

Bitkisel Elyaf Hayvansal Elyaf Mineral Elyaf
[ |
A 4 A A 4
Tek Hiicreli Cok Hiicreli Yiin ve Killar Ipek Asbest
\ 4
v \ 4 \ 4 v Angora
Alpoga
Pamuk Kapok Basit Elyaf Sert Elyaf Yiin
Moher
Deve
A v Kasmir
Keten Manila Lama
Kenevir Alfa
Jiit Sisal
Rami Koko
KIMYASAL ELYAFLAR
v A v
Dogal Polimerlerden Yapay Polimerlerden Anorganik Hammadde
| | l
A A 4 A A 4 A
Bitkisel Kokenli Hayvansal Kékenli Polidasyon Polikondensat Polimerizat Cam Elyaf
Metal Elyaf
Karbon Elyaf
\ 4
Seliloz
Alginat
Elastodien v
Rejenere Rejenere Protein

Sekil:X1.13.1. Tekstil Sektoriinde Kullanilan Elyafin Siniflandirilmasi

b- Hammaddesine gore Iplik Cesitleri; Pamuk, keten, yiin, ipek, viskon, rayon,

sentetik kesikli, sentetik filament, karisim iplikler.
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c- Yapilarina gore Iplik Cesitleri;Fantezi, katli, krep, 6zel yapili iplikler.
d- Kullanim Yerine gére Iplik Cesitleri; Dokuma, &rme, dikis, dantel iplikleri vb.
olarak ayrilir.

X1.13.2.3. Kumas Uretimi

Teknik olarak kumas; kalinligina oranla ¢ok biiylik yiizey alani bulunan ve bir
arada tutunmalarina yetecek miktarda mekanik giicli olan islenmis elyaf ve/veya iplik
toplulugu olarak tanimlanir. Kumasglar biiyiik ¢ogunluklar: itibari ile dokunmus veya
Oriilmiis durumdadirlar. Ancak kumas terimi ayni zamanda dantel, tafting, kegelestirme ve
non —woven (dokusuz) gibi tekniklerle iiretilmis tekstil yilizeylerini de kapsarlar. Kumaglar
yiizeysel olarak sekillendirilmis tekstillerdir. Kumaslar esas olarak;

a- Dokuma Yiizeyler: Denim, gabardin, poplin, kanvas, ribs, panama, alpaka,
sambri, kadife, kord, baliksirtr, satin, saten, etamin, pike, divitin, pazen, flanel,
biirlimcek, viskon, flos, jakar, strayhgarn vb.

b- Orme Yiizeyler: Interlok, jakarli ribana, penye ribana, kaskorse, lakost, drme
kadife, ti¢ iplik, wafel pike, empirme, sliprem, simli 6riimcek, karisik makarna, jakar frotte,
dobule-blister vb.

c- Non-woven Yiizeyler: Kece.

XI.13.2.4. Terbiye Islemleri

Genel anlamda; dokuma veya 6rmeden gelen kumasin ya da iplik halindeki tekstil
materyalinin, goriinim ve kullanim 06zelliklerini degistirmek,gelistirmek i¢in yapilan
islemlerin tiimiine terbiye denir.Terbiye islemleri kimya teknolojisi ile yakindan ilgilidir.
Ancak sardonlama, kalandirlama gibi, mekanik etkilerle ¢esitli efektlerin kazandirildigi
bir¢ok terbiye islemi de mevcuttur. Genel olarak terbiye islemleri;

a- Kasar (6n terbiye): On yikama, hasil sékme, agartma, hidrofillestirme, bazik
islem, krablama, karbonize ,merserize

b- Boyama: Elyaf ¢cekme ¢6zeltisinde boyama, elyaf halinde boyama, tops boyama,
iplik halinde boyama, kumas boyama, hazir giysi boyama.

c- Basku: Direkt baski, ronjan baski, rezerve baski, 6zel baskai.

d- Apre (bitim islemi): Kimyasal ya da yas terbiye, mekanik yada kuru terbiye
seklinde cesitlilik gosterir.

Tekstil sektorii tiretim asamalar1 olan boya, apre, terbiye islemlerine ait proses akim
semalar1 Sekil:X1.13.2° de detayli olarak, Sekil:XI.13.3’de kisaca gdsterilmistir.

Tiirkiye tekstil terbiye sektorii pamuklu, yiinlii ve sentetik olmakla beraber genelde
pamuk agirliklidir. Tiirkiye’de terbiye isletme sayis1 yaklasik 400 civarindadir. Bunlarin %
47’si entegre isletmelerden , % 53° i fason terbiye isletmelerinden olusmaktadir.
Ulkemiz tekstil terbiye sektoriiniin
% 70‘1 Marmara Bolgesindedir. Pamuk sektdriinde pamuk ve karisim terbiyesi yapan
isletmelerin oranit yaklasik % 80°dir. Yiin sektoriinde ise, en ¢ok ylin- sentetik
karisimlarinin terbiyesi gozlenmektedir. 1992 yilinda 1 milyon ton iizeri olan Tiirkiye
pamuklu terbiye sektorii kapasitesi 1999 yilinda % 83 artis gostermistir. Bazi yillar
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isletmelere gore tekstil terbiye sektorii kapasite kullanim oranlar1 Tablo:XI1.13.4°de
verilmigtir.

Tablo:XI.13.4.Tekstil Terbiye Sektorii Kapasite Kullanim Oranlari (%)

Isletme Tiirii 1992 1997 1998 1999
Entegre Isletmeler 81,1 72,8 70,3 73,9
Fason Isletmeler 82,5 64,3 59,4 56,5
Baski Isletmeleri - 62,2 56,4 51,3
Tiirkiye Ortalama 81,7 67,5 62,6 61,2

Kaynak: DPT, VIII. Bes Yillik Kalkinma Plani, Tekstil ve Giyim Sanayi Ozel Ihtisas Komisyonu Raporu, Ankara, 2001.

Tiirkiye tekstil terbiye sektorii imalathanelerinin bdlgelere gore dagilimi
Tablo:X1.13.5 ‘de verilmistir.

Tablo:X1.13.5. Tekstil Terbiye Sektorii Imalathanelerinin Sayilar1 ve Bolgelere Gore Dagilim

Bolge Ad1 Bulundugu il/ilce Adedi (%)

Trakya Istanbul,Corlu,Cerkezkdy 107 28,7
Marmara Istanbul,Bursa 51 13,7
Ege Denizli,Izmir,Usak 59 15,8
Diger Bolgeler Adana,Icel,G. Antep,Malatya,Kayseri, K. Maras 53 14,2

Kaynak:DPT,VIII. BYKP, Tekstil ve Giyim Sanayi Ozel Ihtisas Komisyonu Raporu, Ankara, 2001.

X1.13.3. Konfeksiyon Uretimi

Dis giysi, i¢ giysi, ev tekstili ve endiistriyel tekstil tirtinlerinin fabrikasyon olarak
{iretimine genel olarak konfeksiyon denilmektedir. Orme giysi, deri giysi ve kiirk giysi gibi
{iriinlerin {iretimi ise hazir giyim sanayi olarak isimlendirilir. Uretim yapis1 bakimindan
konfeksiyon sanayi, diger sanayi dallarina gore daha az sermaye gerektiren ve isgilicli
yogun bir iretim dali oldugu icin, iilkemiz {iiretim yapisina uygun bir oOzellik
gostermektedir.

Konfeksiyonda iiretim yapisini; hammadde kaynaklari, isgiiciiniin niteligi, isletme
yapis1 ve iiretim teknolojisi gibi faktorler etkiler.Ulkemizde konfeksiyon sanayi teknoloji
olarak {i¢ gruba ayrilir.

1- Klasik makine parkina sahip,ucuz iggiicii olan isletmeler,
2- Modern makine parki olan ve orta diizeyli isglicli maliyeti olan isletmeler,
3- Ultra modern makine parki olan igletmeler.

Ulkemizde konfeksiyon sektdriinde gerceklestirilen iiretimin biiyiik bir kismu, el
isciligi yiiksek makinelerle calisan isletmelerde, geri kalan1 ise modern ve ultra modern
olarak adlandirilan otomatik makine ve sistemlerle ¢alisan isletmelerde yapilmaktadir.

XI.13.3.1. Konfeksiyon Uretim Gruplar

Konfeksiyon iiretimi genel olarak; hazir giyim sanayi {riinleri, hazir giyim dis1
konfeksiyon {iriinleri olmak {izere iki grupta incelenir.

X1.13.3.1.1. Hazir Giyim Sanayi Uriinleri

Hazir giyim sanayi iirlinleri, tekstil endiistrisi kapsaminda bulunan ve giyim
esyalarinin standart olgiilerle seri sekilde tiretildigi endiistri dali i¢in kullanilan deyimdir.
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Hazir giyim endiistrisindeki firmalar iirettikleri iirlin ¢esidine gore ,lretim gruplarina
ayrilirlar. (erkek st giyimi, bayan {ist giyimi, cocuk giyimi, i¢ giyim vb.) Ancak dokuma
ve orme giyim liretimi en genis kullanim alanina sahiptir.

Ham kumas acimi Yag sokiimii

Ham kumaglarin makinaya
alinmast

Kasar

y

Boya verme

A 4

Yumusatma

l

Kumasin kazandan
ctkartlmasi
A 4
Yas islem | Islak kesme Ram »| Sardon
%3 :
- = = Acik en kurutma ¥
v ] Zimpara | Ram
Zimpara v
| .| Ram v
Sanfor
\ 4
.| Sanfor
A 4
Inspection P v v
SéVK

Sekil:X1.13.2 Tekstil (Boya-Apre-Terbiye) Proses Akim Semasi
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1

v
Islak kesme » Ram » Zimpara » Ram
v
k en kurut N
A
ctk en kurutma Sardon
Sanfor
v l
Sardon
l Ram
Ram P l
impara
v
Zimpara l v
l Ram Sanfor
Ram
v
Sanfor
v v
> Inspection A
v
SEVK
*2_ Kurutma ‘—* 3
Islaklkesme || Balon sikma
On fikse Kurutma
\ 4 v
Yas islem .
l Ters cevirme
Islak kesme
l Sardon
Acik kurutma » Sardon l .
Ters Cevirme
Y
Zimpara o e
»  Dekator iitii
» Ram < v
— ¥ Inspection
\ 4
Y
Sanfor
SEVK
\ 4
» Inspection » SEVK

Sekil: XI.13.2. Tekstil (Boya-Apre-Terbiye) Proses Akim Semasi ( Devam)
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Owerlow terbiye ve Ram kurutma ve

Kumas acma > P amu.klu boyama »| egalize islemi
islemi >
v l—
Polyester ve v p
1 anfor
akrilik boyama Stkma-Santrifiij [ ¢ gardon 7
Paketleme v
. | Zimpara P

Sekil:X1.13.3 Boya-Apre-Terbiye Fabrikasi Proses Akim Semasi

1- Dokuma Giyim Uretimi; Genellikle {iste giyilen iiriinler {iretilir. Dokuma
konfeksiyonunda degisik iriin tiirleri i¢in degisik iiretim hatlar1 ve makine parklar
gereklidir. Ornegin; agir gramajli giyim iiriinleri ( palto, manto, parddsii vb.) icin buharli
itli ve pres makinalar1 gerekirken, spor giyim iiriinleri i¢in bdyle bir durum s6z konusu
degildir.

2- Orme Giyim Uretimi; Bu grupta diiz 6rme (triko) ve yuvarlak érme olmak iizere
baslica iki sistemle iiretilebilir.Orme giyim {iretiminde kullanilan ana hammaddeler,
pamuk, yiin, sentetik ve bunlarin karigtrmdir.Orme giysi iiretiminde i¢ giyim ve sportif
giysilerin yaninda son yillarda gece elbiseleri, kaban, mont vb. giysilerde liretilmektedir.

X1.13.3.1.2. Hazir Giyim Dis1 Konfeksiyon Uriinleri
Hazir giyim dis1 konfeksiyon iiriinleri ;

1- Hazir giyim esyas1 iireten endiistrilerle iliskili diger endiistrilerde kullanilan
tirtinler (dikilmis deri mamulleri, kemer, clizdan, bavul vb.)

2- Ev tekstil tirtinleri (perde, carsaf, doseme, koltuk kilifi vb.)

3- Cocuk Oyuncaklar1 (oyuncak bebek ve oyuncak hayvan giysileri vb.)

4- Cadir, yelken ve parasiitler

5- Otomobilde kullanilan tekstil {irtinleri (paspas, emniyet kemeri, koltuk kilifi vb.)

6- Tek kullanimlik tekstiller (ameliyat 6nliigii, ag1z maskesi vb.)

7- Ozel amagla iiretilmis giysiler (dalgic giysileri, uzay giysileri vb.) olarak
siiflandirilir.
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X1.13.3.2. Nakis Islemi

Tekstil sanayinde nakis islemi, iirtine farkli, ©6zel bir goriinim ve albeni
kazandirmak amaci ile tekstil yiizeylerinin slislenmesi, degisik kumasglarla aplike edilmesi,
pul, boncuk gibi siisleme malzemeleri ile islenmesidir. Nakislar; sarma nakis, ajurlu nakis,
dolgu nakis, delik isi nakis, zincir nakis, lacet nakisi gibi isimlerle adlandirilirlar.

X1.13.4. Hali Uretimi

Pamuk, kil, yiin ve ipek ipliklerinin boyuna yan yana dizilmesinden olusan ¢6zgii
iskeletinin her ¢ift teline, yiin, flos ve ipek ipliginden ilmek baglanip, iizerine atki atilip
sikigtirilarak ayni1 yiikseklikte ya da yer yer farkli yiiksekliklerde kabartmali olarak
kesilmis, havl yiizii olan dokumalara hali denir.

Yer dosemesi, dekorasyon malzemesi, yaygi, besik, heybe, cadir, yastik gibi cesitli
islevlere sahip olan kilim ve hali yilizyillardan beri insan yasaminin ayrilmaz bir pargasi
olmustur.

Hali yapimimin ilk bagladigi yer Orta Asya’ dir. Bu sanatin ilk 6rneklerine
Tiirkistan ve civarinda rastlanmis olmasi bu goriisii kanitlamaktadir.

Halicilik, Orta Asya’ da dogduktan sonra zamanla tiim diinyaya yayilmigtir. VIII.
yiizy1lda iran yolu ile Avrupa’ ya ge¢mistir. Bu tarihlerde Fransa, Ispanya daha sonralari
da Ingiltere’ ye yayilmis ve bu iilkelerde de hali iiretimi baglamstir. Geleneksel el
sanatlarimizdan olan el dokumasi hali ve kilim ise Anadolu’ ya ilk kez Selguklu Tiirkleri
tarafindan getirilip, gelismesini bu bolgede saglamistir. Cok uzun bir tarihi donemden
gecerek giiniimiize kadar gelen el haliciligi, bugiin varligin1 korumanin da 6tesinde iilke
ekonomisi agisindan, ayrica sanat ve kiiltiirlimiiziin diinyaya tanitilmasi bakimindan biiyiik
Oonem tagsimaktadir.

Hal1 sektorii esas olarak;
1- Makina Halis1
2- El Halis1 ve Kilimler olarak ayrilir.

X1.13.4.1. Makine Halis1

Makine hal1 sektdriinde markali olarak ifade edilen entegre tesisler iiretiminde,
hammadde alip islemek sureti ile makine hali iiretimi gerceklestirmektedirler. Bu
firmalarin iiretiminde kullanilan makinelerde bilgisayar sistemi ve en son teknoloji
kullanilmaktadir. Bu teknoloji diinyadaki tiim makine hali iireticileri ile yarisabilecek
niteliktedir.

Uretim sekillerine gore 3 tiirliidiir.

a) Dokuma Halilar,

b) Non-woven Halilar,
c¢) Tufting Hali ve Kilimler,

Makina halilarin agirliklart hali tiplerine gore degisiklik gostermektedir.Bunlar;
Dokuma halida  : 2,461 g/m’

Non-woven halida : 580 g/m’

Tufting halida :2,310 g/m”®  civaridir.

413



XI1.13.4.2. El Hahis1

El halis1t makine kullanilmadan el ile yapilan {iretim seklidir.Bu emek yogun bir
sektordiir. Tiirk el halisi, Anadolu tarihinin her donemini yansitan etnografik bir belge
niteligindedir. Tiirkiye’de el hali iiretiminin 30 milyon m?*yil  oldugu tahmin
edilmektedir. Bu rakamin % 3’iinli ipek,% 97 ‘sini ise yiin hali olusturmaktadir. Sektor
yaklasik olarak 1.5 milyona yakin kisiyi istthdam etmektedir. El halilarinin kalitesine
etki eden faktorler; 6rme sekli, hali tiirii, halinin {retildigi bolge, kullanilan boyanin
niteligi gibi faktorler etki etmekte ise de esas olan kalite faktorii birim alandaki diigiim
saysidir. Genelde ipek halilarin ortalama diigiim adedi; 100,000 diigiim/m?, yiin halilarin
ise; 10,000 diigiim/m? “dir. ipek hali tiretimi agirlikli olarak ; Hereke ve Kayseri’de
gergeklesmektedir.

Tiirk el halilarinin diinya ihracatindaki payr yaklagik % 5 diizeyindedir. Bu oran
Iran icin; % 40 Hindistan icin; % 17 , Pakistan icin ; % 16 “dir.

Satis acgisindan Tiirkiye el hali sektoriiniin yilda toplam i¢ satis ve ihracat dahil 2
milyar dolar seviyesinde oldugu tahmin edilmektedir.

Tiirkiye makine hali sektoriine ait tretim tiirli, kapasite,iiretim miktarlart ve
kullanilan yerler Tablo:X1.13.6’da verilmistir.

Tablo:XI1.13.6.Makine Hal Sektorii Hali Cesidi, Kapasite, Uretim, Kullanilan Hammadde, Kullamim Yerleri

Kapasite Uretim Kullamim Yeri
Makine Halis1 (1000 m*y1l) | (1000 m*y1l)  Kulllanilan Hammadde Konut Tsyeri
() (%)
Dokuma 90,000 70,000 Yiin,PAC,PP Jiit, Pamuk 90 10
Non-Woven 34,000 16,000 PP,PA.PES 55 45
Tufting 55,000 24,000 PP.PA,PAC,PES,Jiit 75 25
Kaynak: DPT, VIII. BYKP, Tekstil ve Giyim Sanayi Ozel Ihtisas Komisyonu Raporu, Ankara, 2001.

1.13.5. Tekstil Sektorii Atiklar:
XI.13.5.1.Tekstil Sektoriinde Kullanilan Boyar Maddeler

Tekstil sektoriinde pek ¢ok degisik tiirde boyar madde kullanilmaktadir. Bunlarin
en ¢ok kullanilanlar1 ve boyadiklar elyaf tiirleri genel olarak sunlardir:

1. Direkt boyar maddeler: Selilozik elyaf boyamada kullanilir.
2. Kiipe boyar maddeler
3. Kiikiirt boyar maddeler: Selilozik elyaf boyamada kullanilir.
4. Azoik boyar maddeler
5. Reaktif boyar maddeler: Pamuklu kumas boyamada kullanilir.
6. Ingrain boyar maddeler
7. Oksidasyon boyar maddeler: Selilozik elyaf boyamada kullanilir.

8. Asit boyar maddeler

9. Bazik boyar maddeler:En ¢ok akrilik elyafin boyamasinda kullanilir.
10. Mordan boyar maddeler
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11. Krom boyar maddeler: Yiin ve poliamid elyaf boyamada kullanilir.

12. Metal-Kompleks boyar maddeler: Yiin ve polamid elyaf boyamada kullanilir.
13. Dispers boyar maddeler: Asetat ve sentetik elyafin boyanmasinda kullanilir.
14. Pigment boyar maddeler: Tiim tekstil materyallerinin boyanmasinda kullanilir.

XI.13.5.2.Tekstil Sektorii Uretiminde A¢iga Cikan Atik Tiirleri

Tekstil sektorii iiretiminde agiga c¢ikan atik tiirleri kati,sivi,gaz olmak lizere ii¢
tiirlidiir.

X1.13.5.2.1.Tekstil Sektorii Kat1 Atiklar1

1- Uretimde calisan personelin olusturdugu evsel nitelikli kat1 atiklar.

2- Uretimden gelen endiistriyel kati atiklardir. Bu kati atiklar ¢ogunlukla geri
doniigiimlidiir; pamuklar, sentetik ve diger elyaf ve kumaslar, geri doniistimlii olmayanlar;
hurda 1skarta par¢a zimpara ve sardon elyaf, deneme amaci ile boyanmis bez parcalari,
kagit ve diger laboratuar malzemeleridir.

X1.13.5.2.2. Tekstil Sektorii S1iv1 Atiklari

Uretimde kullanilan boyama maddeleri sonucunda atiksulara verilen boya
maddeleridir. Ayrica atik sularina verilen sivi ve sularin genel atik karakteristiklerinde;

- BOI, KOI, AKM, Yag,gres, NH;-N, siilfit, NO3-N,

- Hidrolize olmus sodyum asetat silikat larpartin siilfat tiirevleri,

- Hidroliz olmus vinil siilfat tiirevleri , fosfat tiirevleri, polimerler, iire,

- Seyrelmis halde , hidroliz olmus boyama prosesi atiklari,

- Hidroliz olmus yag asitleri, tlirevleri ve etoksilatlar,

- Hidroliz olmus organik ve inorganik bilesikler,

- Cozlinmiis oksijen, hasil maddeleri ve inorganik iyonlar (Na,SOj),

- Hidroliz olmus antarkinon tiirevlerini i¢ceren kimyasal karakterli maddelerdir.

X1.13.5.2.3. Tekstil Sektorii Gaz Atiklar1

Tekstil sektoriinde yakit olarak ¢ogunlukla LPG ve fuel-oil kullanilmaktadir.
Tekstil sanayi baca gazi emisyonunda; CO , SO,, NOx,  islik, aldehitler ve tozlar
bulunmaktadir.

Filtre sistemi baca gazinda bulunan SO, gazinin gaz fazindan alinarak sivi fazina
gecirilmesi prensibine dayanir. Burada yiiksek islilik ortaya ¢ikar bunu 6nlemek icin bu
gazlar kurum tutucudan gegcirilip atmosfere verilir.

Tekstil sanayinde baca gazlarina karst mutlaka filtre sistemi bulunmalidir.
Ulkemizde tekstil endiistrisinde entegre olmayan tesislerin ¢ogunda baca sisteminde
fiziksel ve kimyasal aritma yapabilecek o6zellikte filtre sistemi bulunmamaktadir.

X1.13.5.3.Tekstil Sektoriinde Atik Aritma islemi

Tekstil Fabrikalarinda genelde 3 tiir aritma sistemi kullanilir.Bunlar;
1. Fiziksel Aritma,
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2. Biyolojik Aritma,
3. Camur Susuzlastirma Islemi.

Tekstil Fabrikalarinda kullanilan aritma sistemine ait 6rnek, Aritma Tesisi Proses
Akim Semasi Sekil:X1.13.4 ‘de gosterilmistir.

Fiziksel aritmada; atik su aritmaya verilmeden Once bir 1zgaradan gecerek elek
sistemine gelmekte ve buradaki maddeleri tutma esasina dayanmaktadir.

Biyolojik aritmada; atik suya hava verilerek atik suda bulunan ve organik kirlilige
neden olan maddelerin mikroorganizmalar tarafindan par¢alanmasi esasina dayanir.

Camur susuzlastirmada; Biyolojik aritmanin ¢okeltim havuzunda olusacak olan kat1
madde ve camur, sartlandirma {nitesinde dozlanarak kimyasal maddelerle olusan kati
maddeler, camur yogunlastirma havuzunda ¢camur yogunlugunun artirilarak,yogunlasan
camurun dibe ¢okmesi, tistteki suyun cevresel savaklarla toplanarak aritma tesisi girisine
verilerek kalan ¢amurun su igeriginin azaltilmasi ve susuzlastirilmast ve c¢amurun
preslenmesi esasina dayanir.

Aritma ¢amurlart maksimum su igerigi % 65 civaridir. Aritma ¢amurunda degisik
oranlarda  kursun, kadmiyum, krom, bakir, nikel, civa, ¢inko gibi maddeler
bulunmaktadir. Bu atiklarin bertarafi Tehlikeli Atiklarin Kontrolii Yonetmeligi ile ilgili
hiikiimler ¢ergevesinde yapilmalidir.

D v Asit
Giris oner Nétralizasyon
Elek H
avuzu
" Pesari
v
Anaerobik \/ Degsarj
Aerator A Havuzu
[ L3
Polielektrolit
'
: Polielektrolit
Zl tanki
Camur \4
Yogunlastirma | Filtre Pres | Filtre Pres l )
Havuzu »  Pompast > Iﬁ?!’arl

Sekil: X1.13.4. Tekstil Fabrikalar1 Aritma Tesisi Proses Akim Semasi
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4- Sanayi ve Tic. Bak., San ve Ars. Gel. Gen. Md., Sektor Raporlari, Tekstil ve “Hazir
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5- Devlet Istatistik Enstitiisii Verileri, 2001.
6- TOBB, Bilgi Hizmetleri Dairesi Bagkanlig1 Verileri, 2001.
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XI.14. TURKIYE’DE MOTORLU ARACLAR SANAYi VE CEVRE

20. ylizyilin sosyal ve ekonomik yapisini etkileyen en 6nemli olay, hi¢ siiphesiz ki
icten yanmali motorun icadi ve motorlu araglarin teknolojik olarak ¢ok biiyiik bir gelisme
gostermesidir. 1950’11 yillarin basindan itibaren motorlu arag iiretimi, diinyanin en yaygin
endiistri kollarindan birini olusturmakta, gelisen {iilkelerdeki otomobil sayisi ise, son
yillarda kisi basina bir otomobil isabet edecek diizeye yiikselmektedir.

Tiirkiye’deki otomotiv sanayi biiyiik emeklerle kurulmus ve rekabet¢i bir sanayi
olma yolundaki kararliligin1 kanmitlamigtir. Bu sanayinin halen sahip oldugu giic,
uluslararas1 kuruluslarca da taninmaktadir.Yabanci sermayenin, Tiirkiye’deki tesisleri
diinya pazarlar1 i¢in bir iiretim merkezi olarak goérmesi de bunun en 6nemli kanitidir.
Tiirkiye’deki otomotiv sanayi tiim olumsuz kosullara ragmen, diinya pazarlarina iiretim
yapabilme seviyesine ulasmuistir. Otomotiv sanayi; yapist geregi diinyada c¢ok hizli
kiiresellesmekte ve iiretici sirketler birleserek ‘“Trans-National Company” yapisina
kavusmaktadir.

Motorlu tasit araglar1 sanayinde olusturulacak olan politikalar iilkenin sanayi ve
teknolojik gelisme stratejileri i¢inde vergi, devlet yardimlari, dis ticaret, glimrilk mevzuati
ve bu mevzuatin sektore 6zel hiikiimleri ile yakindan ilgili bulunmaktadir. Bu nedenle tiim
politikalarin bir Master Plani i¢ginde ve birbiri ile iliskili olarak diizenlenmesi gerekli ve
zorunlu bulunmaktadir.

Motorlu tasitlar iiretimi sirasinda olusan ve ¢evre kirlenmesi agisindan 6nemli
sayilan kati, stvi ve gaz atiklar ile bunlarin tiirleri ve kaynaklarini agiklamak bakimindan
motorlar ve motorlu araglar sanayi hakkinda kisa bilgiler verilmesinde yarar vardir.

XI1.14.1. Motorlar

Motorlar genel olarak ;

A - Igten yanmali motorlar,

B - Digtan yanmali1 motorlar (Buharli Lokomotifler) olmak {izere ikiye ayrilirlar.
Igten yanmali motorlar ise;

1- Benzinli (Otto ) motorlar,

2- Dizel motorlar olmak iizere iki kisima ayrilmaktadir.

XI.14.2. Motorlu Araclar Sanayi

Motorlu araglar iiretiminde bir ¢ok ve farkli tiirde demir-celik {iriini mekanik
pargalar muhtelif madeni yaglar, boyalar, ¢esitli plastikler ve lastik cinsi vb. aksesuarlar
kullanilmaktadir. Bu pargalarin tamamina yakin bir kismi, motorlu araglar yan sanayinde
iiretilmekte, ana iiretim tesislerinde ise, yalniz presleme, bazi parcalarin kaynakla
birlestirilmesi, boyama ve ara¢ montaji yapilmaktadir.

Motorlu araglar sanayinde ana iretim tesisleri, genel olarak asagidaki birimlerden
olusmaktadir.

- Presleme Unitesi,
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- Govde Kaynak Unitesi,
- Boyama Unitesi,
- Montaj Unitesi.

XI1.14.3. Motorlu Araglar Sanayinde Atiklar

Ulkemizde motorlu araglar sanayi, dzellikle 1970’1 yillarin basindan itibaren hizla
gelismeye baglamistir. Bu sanayinin ana {iretim tesislerinin neden oldugu atiklar yaninda,
cesitli pargalarin yogun olarak {iretildigi, motorlu araglar yan sanayinde de ¢ok farkli atik
ve artiklar ortaya ¢ikmaktadir. Ancak bugiine kadar yan sanayi atiklar1 hakkinda tilkemizde
herhangi bir bilimsel aragtirma yapilmamustir.

Motorlu araglar sanayinin yol actigi en onemli kirlilik atik sular olup, kirlilik
parametreleri bakimindan atik sular iki alt baglik altinda toplanabilir.

X1.14.3.1. Evsel Atiksular

Sosyal yan tesis ve hizmetlerden ( yemekhane, tuvaletler, duslar ve diger tesisler )
kaynaklanan kirlenmis atik sulardir.

XI1.14.3.2. Endiistriyel Atiksular

Ana tiretim tesislerinin, ara {linitelerinden olan presleme, kaynakhane, boyahane ve
ara¢ montaj {linitelerinden kaynaklanan proses ve yikama atiksular olup, bu kirli sular;

- Yag, gres ve diger kirleticiler iceren atiksular ,

- Agir metal igeren atiksular olmak iizere siniflandirilmaktadir.

En 6nemli su kirliligi kaynaklar1 mekanik ve montaj {initeleri boyahane, su
tasfiye cihazlari ve kazan sistemleridir. Atiksularin parametreleri yaklasik olarak su

degerlerdedir.
Kimyasal Nitelikli Atiksu Evsel Nitelikli Atiksu
KOI 1300 650 mg/1
AKM 470 335 mg/l
pH 9,5-10,5 6.5-7.5

Bu atiksularin kirletici parametreleri; pH, Biyokimyasal Oksijen Ihtiyac1 (BOI),
Kimyasal Oksijen ihtiyac1 (KOI) , yag, gres, kursun, siyaniir, krom, civa, nikel, ¢inko,
bakir, demir, aliiminyum, flor ve azot bilesikleridir. Atiksularin kirletici yiikii ¢ok fazla olan
onemli bir kismi1 ,boyama {initelerinden desarj edilen atiksulardaki; BOI, KOI, yag, ve
gres, AKM ve azot bilesikleri konsantrasyonlar1 oldukga yiiksektir. Fosfatlama birimi
atiksularda fosfat olmadigi yalnmizca yag ve gres, ¢inko ve nikel bulundugu tespit
edilmistir.Ulkemizde faaliyet gdsteren ,Otomotiv Sanayi Firmalarina Ait 2000 Y1li Uretim
Kapasiteleri hakkinda genel bilgiler, Tablo:XI.14.1°‘de gdsterilmis olup, ayrica Tiirkiye
arac¢ parki ise, Tablo:X1.14.2’ de verilmektedir.

X1.14.3.3. Tehlikesiz Atiklar

Proseslerden kaynaklanan ve genellikle yeniden degerlendirilebilen (sac malzeme,
kagit, naylon, karton, aga¢ paletler, pik-aliiminyum-bakir malzemeler, vb.) ya da belediye
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¢Op sahasinda bertaraf edilebilen evsel nitelikli atiklardir. Miktar  olarak

onemli atitk miktari, ortalama 165 kg/ binek otolara ait sag atigidir.

cn

XI1.14.3.4. Tehlikeli Atiklar

Sektoriin gesitli birimlerinden kaynaklanan tehlikeli atiklar gerek icerigi ve gerekse
miktarlar1 agisindan 6nem tasimaktadir. Atik tiiri ve miktarlar1 proseslerin tiliriine ve
kapasiteye bagli olarak degismekle birlikte baglicalar sunlardir.

- Boya camurlari, - Kirli eldiven ve {istiibii bezleri

- Fosfat camurlari, - Akdiler, piller
- Atik yaglar, - Kimyasal {iriinler,
- Kirli solventler, - Atik toner ve kartuslar.

XI.14.3.5. Atmosferik Emisyonlar:

En 6nemli kirlilik boyahane bacalarindan kaynaklanmaktadir. Ozellikle firinlardan

gelen solvent buharlar1 ve diger {initelerden kaynaklanan toz ve gaz

emisyonlari

cn

onemli kirlilik kaynaklaridir. Bununla birlikte ara¢ basina tiiketilen solvent miktar1 da
Onem tasimaktadir. Avrupa standartlarinda binek

kirlilik

parametreleri
otomobiller i¢in

arag

arasinda
basina tiiketilen

solvent miktar1 ortalama 6 kg iken bugiin

tilkemizdeki degerler 9,5-12 kg arasindadir. Ancak bu degere iliskin herhangi bir yasal
kisitlama Tiirkiye’de bugiin i¢in belirlenmemistir.

Tablo:XI1.14.1 Otomotiv Sanayi Firmalar1 Hakkinda Genel Bilgiler (Ocak-2000)

Uretime Sermaye Yabanc1 | Kapah Toplam
Firmalar Uretim Yeri Baslama Lisans 1.000.000.000 | Sermay | Alan Alan
Tarihi TL e (1000 m® | (1.000 m?)
(%)
A.HONDA Gebze/Kocaeli 1997 HONDAMOTOR 15.652 50 36 300
CO.LTD.

ALO.S Istanbul 1966 ISUZU 2.853 29.75 82 300
B.M.C [zmir 1966 10.000 0 91 194
CHRYSLER Gebze/Kocaeli 1964 CHERYSLER INT. 4.100 0 35 109
FORD OTOSAN Istanbul 1959 FORD 29.243 41 87 186

Eskisehir 1983 62 1.200

Kocaeli 2001 200 1.600
HYUNDAI ASSAN Kocaeli 2001 HYUNDALI MOTOR 40.250 50 100 1.000

COMP.

KARSAN Bursa 1966 PEUGEOT 2.400 0 63 200
M.A.N Ankara 1966 M.AN 2.244 98 63 273
MERCEDES BENZ | istanbul 1968 MERCEDES BENZ 22.000 85 108 511
TURK Aksaray 1985 60 545
OPEL TURKIYE(*) Torbalil/Izmir 1990 OPEL 6.190 100 20 87
OTOKAR Sakarya 1963 KHD/LAND ROVER 4.713 0 27 86
OTOYOL Sakarya 1966 IVECI/FIAT 4.000 27 88 346
RENAULT Bursa 1971 RENAULT 64.843 51 186 443
TEMSA Adana 1987 MITSUBISHI 7.500 0 53 500
TOFAS Bursa 1971 FIAT 63.504 37.8 353 928
TOYOTA Sakarya 1994 TOYOTA 5.400 75 134 826
TRAKSAN Gebze/Kocaeli 1994 UNIVERSAL 50 0 5 31
T.TRAKTOR Ankara 1954 NEW HOLLAND N.V. 12.000 37.5 85 273
UZEL Istanbul 1962 M.FERGUSON/PERKINS 13.340 0 80 100
Toplam 310,252 2,018 10,038

(*) Opel Tiirkiye, Torbal/Izmir Otomobil Fabrikas1 2000 y1linda kapanmstir.
Kaynak: Otomotiv Sanayi Dernegi, 2000.
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Tablo:X1.14.2 Tiirkiye Ara¢ Parki

Yillar Otomobil Kamyon Kamyonet Minibiis Otobiis Traktor Toplam
1963 72,034 49,356 30,739 7,543 11,726 50,884 222,242
1964 79,449 46,721 28,658 9,196 11,216 51,781 227,021
1965 87,449 49,317 29,804 10,476 11,693 54,608 243,482
1966 91,469 47,931 31,462 11,239 12,041 65,108 259,250
1967 11,867 56,889 39,927 16,008 13,332 74,982 213,005
1968 125,375 62,616 43,441 18,967 13,948 84,874 349,221
1969 137,345 69,478 48,655 20,540 15,520 96,407 387,945
1970 137,771 70,770 52,152 20,916 15,980 105,865 403,454
1971 153,676 73,433 57,011 22,380 17,040 118,525 442,065
1972 187,272 78,920 62,796 25,559 18,504 135,726 508,777
1973 240,360 86,780 71,043 30,055 20,011 156,139 604,388
1974 313,160 95,309 81,025 34,122 21,404 200,466 745,486
1975 403,546 108,381 98,579 40,623 23,763 243,066 917,958
1976 488,894 122,176 116,861 46,066 25,388 281,802 1,081,187
1977 560,424 138,093 134,213 51,999 27,096 320,578 1,232,403
1978 624,438 146,551 144,695 56,836 28,559 370,259 1,371,338
1979 688,087 157,095 155,278 61,596 30,634 402,777 1,496,067
1980 742,252 164,893 165,821 64,707 32,783 436,369 1,606,825
1981 776,432 172,372 172,269 66,514 33,839 458,714 1,680,140
1982 811,465 180,772 178,762 69,598 35,432 491,001 1,767,030
1983 856,350 190,277 186,427 73,585 38,478 513,516 1,858,633
1984 919,577 197,721 198,106 80,697 43,638 556,781 1,996,520
1985 983,444 205,496 212,505 87,951 47,119 583,974 2,120,489
1986 1.087,234 217,211 224,755 97,917 50,798 612,731 2,290,646
1987 1,193,021 225,872 233,480 106,314 53,554 637,449 2,449,690
1988 1,310,257 234,166 240,718 112,885 56,172 654,636 2,608,834
1989 1,434,579 241,392 248,602 118,026 58,859 672,845 2,774,303
1990 1,649,879 257,353 263,407 125,399 63,700 692,454 3,052,192
1991 1,864,344 273,409 280,891 133,632 68,973 704,373 3,325,622
1992 2,181,388 287,160 308,180 145,312 75,592 726,933 3,724,565
1993 2,619,852 305,511 354,290 159,900 84,254 746,283 4,270,090
1994 2,861,640 313,771 374,473 166,424 87,545 755,506 4,559,359
1995 3,058,511 321,421 397,743 173,051 90,197 776,263 4,817,186
1996 3,274,156 333,269 442,788 182,694 94,978 807,303 5,135,188
1997 3,570,105 353,586 529,838 197,057 101,896 874,995 5,627,477
1998 3,838,631 371,365 626,022 211,548 108,414 1,107,457 6,263,437
1999 4,072,326 378,870 692,569 221,567 112,152 1,129,824 6,607,308
2000 4,417,652 394,095 792,753 235,672 118,302 1,161,506 7,119,980

Kaynak: Emniyet Genel Mudiirliigi,

Kaynaklar

Trafik Daire Bagkanligi, 2001.

1- DIE, Tiirkiye Istatistik Y1llig1, 2000.

2- Otomotiv Sanayi Dernegi, 2001. o
3- DPT, VIIL Bes Yillik Kalkinma Plani, Ozel Ihtisas Komisyonu Raporu, 2001.
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XI.15. LASTIK SANAYi VE CEVRE

Ana hammaddelerini kaugugun, karbon siyahinin (hidrokarbonlarin) olusturdugu
her tiirlii arac tekerlegi lastigi ve lastik esyalarin {iretiminin yapildigi bir kimya sanayi
tesisidir. Plastik madde olarak lastik, kaplanabilir, yapistirilabilir, parcalanabilir,
kaliplanabilir, yumusatilabilir, sarilabilir, kumas, plastik veya metal iizerine kaplanabilir.
Ham lastik olduke¢a plastik ve saglam bir madde oldugundan islenmesi biiylik ve 6zel
makinalar gerektirir . Oto lastigi olarak ¢apraz ve radyal karkash tipler yaygin olarak
tiretilmektedir. Bu iki tip lastikte tasiyici iinite, yapay elyaf ya da c¢elik tellerden
olusmaktadir. Capraz govdeli lastiklerde iplikler eksene gore yaklasik 45°°lik ac1 ile ve
katlar birbirine dik olarak yerlestirilir. Radyal lastiklerde ise kat iplikleri damak tellerine
dik olur ve lastigi ¢epecevre kaplayan bir kusak bulunur.Ulkemizde iiretilen lastik gesit ve
yillara gore miktarlar1 Tablo:X1.15.1° de verilmistir.

Tablo:XI.15.1 Arac Lastigi Sektorii Uretim Miktar1 (Adet)

Sira | Ana Mallar 1995 1996 1997 1998

1 Binek Konvansiyonel 301,000 247,000 207,000 125,000

2 Binek Radyal 6,324,000 6,796,000 8,259,000 8,481,000
3 Kamyonet-Minibiis Konvansiyonel 1,445,000 1,454,000 1,271,000 1,074,000
4 Kamyon-Minibiis Radyal 579,000 696,000 868,000 1,231,000
5 Kamyon-Otobiis Konvansiyonel 796,000 730,000 676,000 387,000

6 Kamyon —otobiis Radyal 826,000 984,000 1,120,000 1,210,000
7 Traktor on 616,000 601,000 615,000 585,000

8 Traktor arka 413,000 434,000 442,000 428,000

9 Is Makinas1 30,000 37,000 43,000 55,000

10 Dis Lastik toplam 11,329,000 11,980,000 13,502,000 13,576,000
11 I¢ Lastik 2,850,000 2,015,000 2,402,000 1,826,000
12 Bisiklet-Motosiklet Dis Lastigi 2,600,000 3,100,000 3,295,000 2,569,000
13 Bisiklet-Motosiklet I¢ Lastigi 3,500,000 4,200,000 4,406,000 3,910,000

Kaynak: DPT, VIIIL Bes Yillik Kalkinma Plani, Ozel Ihtisas Komisyonu Raporu, Ankara, 2001.
XI.15.1. Faaliyetin Akim Semasi:

Cesidi ne olursa olsun, ham kaucuklardan (tabii ve sentetik kaucuklar) yapilan
tim lastik mamuller agagidaki liretim asamalarindan geger.

a) Hazirlama,

b) Yogurma,

¢) Hamur Yapma,

d) Sekillendirme,

e) Konfeksiyon,

f) Vulkanizasy,on

g) Bitirme.

Hazirlama islemleri ic¢in 1sitma odalari, giyotin ve serit kesme makinalari
kullanilmaktadir. Yogurma islemi dahili veya acik karstiricilar ile yapilmaktadir. Adi
gecen  karigtiricilar hamur yapma isleminde de kullanmilmaktadir. Sekillendirmede
kalenderler, kesme makinalar1 kullanilir. Konfeksiyon asamasinda ise doldurma,
yapistirma, sarma, agma, pudralama, fircalama ve birlestirme gibi islemler uygulanir.
Hamur hazirlama asamasinda ham lastige belirli fiziksel ve kimyasal ozellikler
kazandirmak amaci ile kimyasal ilave edilir. Akim Semas1 Sekil:XI.15.1°de verilmektedir.

422



Dogal Kauguk Yapay Kauguk Karbon Siyahi Kimyasal Maddeler
A 4 A 4
> Hamur Karistirma p v
Atik Su
Kord Bezi Celik Tel
\ 4
v A4 v v v
Bez Kaplama Tabaklandirma Damak Yapimi
A 4
Lastik Konfeksiyon
A 4
Vulkanizasyon — > Auk Su

Kaucuk

l

Drs Lastik

l

I¢ Lastik

l

Kalan

Sekil: XI.15.1. Lastik Uretimi Akim Semasi
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XI.15.2. Faaliyette Kullanilan Hammadde ve Kimyasal Maddeler:

Hammaddeler: Kaucguk, sentetik kauguk, karbon siyahi, kord bezi, celik tel

Kimyasal = Maddeler: Vulkanizatorler; kiikiirt,  kiiklit ~ monoklorit,
selenyumdisiilfitler, P-kinon dioxim, polisiilfit polimerler

Vulkanizasyon Hizlandiricilar: 2-Merkaptobenzotiazol, benzotiazol, disiilfit, cin
kodietilditikarbomat , tetrametiltiuran disulfit

Hizlandiric1 Aktivatorler: ZnO, Stearik Asit, MgO, aminler

Antioksidantlar: N-Fenil-2-naftilamin , alkil, difenilamin

Pgimenteler: Karbon Siyahi1 , ZnO, Kil, CaCO3, TiO2, renk verici maddeler.

Yumusaticilar: Petrol Yaglari, reginler, katran.

Plastiserler: 2-naftalentiol , ksilentiol, ksilen tiollerin ¢inko tuzlari.

XI.15.2.1. Peptizerler:
Aromatik Merkaptanlar:

Volkanizasyon ham kauguga belirli bir mukavemet vermek icin uygulanir. Yaklasik
140 °C’ de ham lastigin kiikiirt ile pisirilmesi sonucu kiikiirt uzun zincirle lastik
molekiilleri arasinda enine baglar olusturarak, lastigin mukavemet kazanmasini saglar.
Pigirme islemi otoklavlarda preslerde yapilmaktadir. Ham lastik kullanigsizdir. Esneklik,
sertlik, yumusaklik, asinma direnci vb. ¢esitli 6zellikler kazandirmak icin ¢ok degisik
kisimlar hazirlanabilir.

Asagida tipik bir lastik bilesimi verilmektedir.

Ham lastik %19
Kiikiirt % 1,2
Cinko Oksit %31
Stealik asit %19
Hizlandirict @ %0,9

Dolgu maddesi : % 31
XI.15.3. Faaliyet Sonucu Elde Edilen Uriinler:
XI.15.3.1. Arac¢ Tekerlegi Lastigi Endiistrisi:

a- Binek konvansiyonel lastikleri,

b- Binek radyal lastikleri,

c- Kamyonet/Minibiis konvansiyonel lastikleri,
d- Kamyonet/Minibiis radyal lastikleri,

e- Kamyonet-Otobiis konvansiyonel lastikleri,
f- Kamyon -Otobiis radyal lastikleri,

g- Traktor on lastikleri,

h- Traktor arka lastikler1,

1- I s makinast lastikleri,

j- 1¢ lastik,

k- Bisiklet-motosiklet dis lastigi.

1- Bisiklet-motosiklet i¢ lastigi,

m- Sirt kaugugu tamir malzemeleri ve kaplanmis arag lastikleri.
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XI.15.3.2. Lastik Esya Endiistrisi:

a- Ayakkab1 , okge, taban, terlik,

b- Konveydr bant,

c- Hortumlar,

d- Sizdirmazlik elemanlari.(conta, rondele, kege),

e- Otomotiv, beyaz esya icin diger ve diger teknik maksatli parcalar,
f- Lateks mamulleri,

g- Profiller,

h- Diger lastik esya.

XI.15.4. Faaliyet Sonucu Alic1 Ortamlara Verilen Atiklar:

Lastik iiretiminde sadece sogutma amaci ile su kullanildigi igin, proseslerden bol
miktarda atik su ¢ikmaktadir.

X1.15.4.1. Evsel Atik Sular:

Sosyal tesis ve hizmetlerden ( yemekhane, tuvaletler, duslar ve diger tesisler )
kaynaklanan kirlenmis atiksular.

XI.15.4.2. Endiistriyel Atik Sular:

Kaucuk sanayinde genelde proses suyu kullanilmaktadir. Su daha ziyade
makinelerde sogutma ortami olarak kullanilmakta, cogunlukla da siirekli devrettirilerek
atilmamaktadir. Sogutma suyu atan veya kismen atan isletmelerde bulunan makine
yaglarindan dolay1 bir kirlilik s6z konusu olmaktadir.

Metal-kaucuk birlesimi iireten fabrikalarda metal parcalarin temizlenmesinde ve
hazirlanmasinda kullanilan solvent ve/veya asitlerin yine kaucuk esasli yapistiricilarin
imalatinda kullanilan asitlerin  dogrudan kanalizasyona desarj1i su kirliligine sebep
olmaktadir.

Tuz banyosu vulkanizasyonu ile profil ve hortum iiretildiginde, bu malzemeler
bilahare yikanmakta ve dnemli dl¢lide tuz yikama suyu ile birlikte kanala karigsmaktadir.

Otoklav vulkanizasyonunda kauguk karigimi ile buhar ¢ogunlukla dogrudan temas
etmekte, bilahare de bu buhar ve su kismen kazana geri donmekte, kismen havaya ve
kanala veya topraga atilmaktadir.

Lastik fabrikalarn —atik sularinda bulunan parametreler —genelde su sekilde
Ozetlenebilir; BOI, KOI, yag ve gres, karbon siyahi, NH4-N, toplam PO34P, Toplam Kati,
Askida Kati Madde, ugucu Asili kat1 ve benzeri maddeler.

XI1.15.4.3. Kat1 Atiklar
Kati atiklarin birincisini ekseriyetle tahta, kagit, metal (varil ve tenekeleri) veya
polietilen gibi termoplastik malzemelerden miitesekkil hammadde ambalajlar1 (bilhassa

karbon siyahi ve diger kimyasallarin torbalar1), ve tabii bu ambalajlarin i¢inde ¢ok az bir
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miktarda da olsa kalan hammadde artiklar1 teskil etmektedir. Bunlarin gerek isyerinden
uzaklagtirilmasi, gerekse c¢evreye zarar vermeden imha edilmesi gereklidir. Bu arada
bilhassa karbon siyahinin havaya karigsarak hava kirliligine sebep oldugu bilinmektedir.
Karbon siyahi tozlari, kirliliginin yani sira insan, hayvan ve bitki sagligina da zararhdar.

Tabi bu maddelerin temizlik esnasinda yikama suyu ile beraber kanalizasyona
karistigin1 ve ortama desarj edildigini de goz ardi etmemek gerekir. Bundan sonra tiretim
sirasinda ¢ikan bozuk mallar ve kullanimlarin1 miiteakip bizzat kendileri kati atik haline
gelen mamuller ¢evremizi kirletmektedir. Yukarida izah edilen ¢evre sorunlarinin en aza
indirilmesi i¢in ¢evre politikast benimsenmeli ve izlenmelidir.

Kanaldan alinan numunelerde goriilen karbon siyahi o6zellikle bu maddenin
depolama bolgesinde yerlerin yikanmasi ile kanala taginmaktadir. Benzer sekilde yaglar da
yag depolari civariin ve yerlerin yikanmasi ile kanala tasinmakta, her iki kirletici unsur
atik su da karisinca karbon siyahi yagin i¢ine gegerek ylizeyde toplanmaktadir.

X1.15.4.4. Gaz Atiklar

Kaucuk sanayine 6zel en 6nemli gaz atiklar, karisimin yapilmasi ve sonradan da
vulkanizasyonu sirasinda olusan buhar ve gazlardir. Bunlarda ekseriyetle imalat
tinitelerinin i¢inden ya pencereler vasitasi ile tabii havalandirma yolu ile ya da davlumbaz
ve aspiratorler vasitasi ile dogrudan havaya verilmektedir. Bu gaz ve buharlar nitrozamin
gibi tehlikeli atiklar ihtiva etmektedirler.

Bunun disinda kauguk esasli muhtelif driinlerin {retiminde kullanilan sivi
hammaddelerin ve solvent tiirli sivilarin buharlasma sonucu havaya karigsmalari
muhtemeldir.

XI1.15.4.5. Sektoriin Cevre Politikalar

Atik ve artiklart en az seviyeye indirmek i¢in gelistirilen yeni teknolojileri
secmeli ve Tlretim sirasinda ilgili tiim ¢evre kanun ve yonetmelikleri ¢ercevesinde dogal
kaynak kullanimini, kirliligi azaltmay1 ve geri kazanimi arttirmay1 hedeflemek sektoriin
cevre politikasini olusturmalidir.

XI.15.6. Tiirkiye’de Faaliyet Gosteren Entegre Lastik Fabrikalari, Bulundugu
iller:

1- Good Year Lastikleri A.S / Kocaeli

2 -Lassa Lastik Sanayii ve Tic. A.S. / Kocaeli
3 -Petlas Lastik Sanayii A.S. / Kirgehir

4 -Tiirk Pirelli Lastikleri A.S. / Kocaeli

Kaynaklar:
1-TUBITAK Marmara Bilimsel Arastirma Enstitiisii, Izmit Koérfezinde Kirlenmenin

Onlenmesi Projesi, 1982.
2- DPT, VIII. Bes Yillik Kalkinma Plani, Ozel ihtisas Komisyonu Raporu, Ankara, 2001.

426





