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1. GIRIS

T.C. Cevre ve Sehircilik Bakanhgi icin hazirlanan ve T.C. Kalkinma Bakanhg tarafindan

desteklenen “Sanayiden Kaynaklanan Hava Kirliliginin Belirlenmesi ve Azaltilmasina Yonelik

Uygulamanin Kolaylastirilmasinin Saglanmasi Projesi” kapsaminda hazirlanan bu Sektorel

Uygulama Kilavuzlari dizisi, sanayi tesislerindeki emisyon kaynaklarinin ve bu kaynaklardan

atmosfere verilen emisyonlarin belirlenmesi, emisyonlarin olcimu ve izlenmesi ile bu

emisyonlarin 6nlenmesi/azaltilmasi amaciyla ilgili sanayi tesisi calisanlari ve Bakanlik

calisanlarina yol gosterici olmasi amaciyla hazirlanmistir. Bu kilavuzlarla;

>

Bakanlik merkez ve tasra teskilatlari tarafindan yiritilen tesis inceleme, kontrol ve
denetim islemlerinin kolaylastiriimasi ve llke ¢apinda es uygulamanin saglanmasi,
Sektordeki tesisler ile bunlara olgim hizmeti veren kurum ve kuruluslarin
6lciim/izleme ¢alismalarinda uygulama birliginin saglanmasi,

Tesislerin izin ve denetim sireclerinde Cevre ve Sehircilik Bakanligi’na yapacaklari
beyanlarda veri kalitesinin yikseltilmesi,

Tesislere emisyon azaltma ve kontrol calismalarinda yardimci olunmasi
hedeflenmektedir.

Seker pancarindan toz seker lreten tesisleri ele alan bu kilavuz kapsaminda, 6ncelikle

sektorde yaygin olarak kullanilan Gretim sirecleri tanitilmis, daha sonra bu siireclerde

emisyon olusumuna neden olan kaynaklar belirlenmis, emisyonlarin ol¢iimi ve izlenmesi

ile emisyon azaltim teknikleri konusunda bilgiler verilmistir.

Sanayiden Kaynaklanan Hava Kirliliginin Belirlenmesi ve Azaltiimasina Yénelik Uygulamanin Kolaylastirilmasinin Saglanmasi Projesi



2. SEKER URETIM PROSESI

Pancardan seker (iretimi, pancardaki istenmeyen maddelerin ayrilmasi, yikama, dilimleme,

ekstraksiyon, presleme, saflastirma,

buharlastirma,

kristallestirme ve ambalajlama

asamalarini icerir. Pancar Uretiminde kullanilan temel sirecler Sekil 1'de verilmis, bu

sureglerle birlikte diger yardimci liniteler asagida 6zetlenmistir.

Ham serbet
Lapa kurutma (diftizor ile) Gaz o
A PM Gaz ) h 4 ~ emisyonu (Kireg finnindan)
emisyonu  emisyonu L Istic )
A
’ . —_— — Gaz
re N 2 'e A e ™ N
| Kireg firim o . emisyonu
' Birinci -+ ikinci A
Kireg karbonatlama >| Dekantér karbonatlama
% kazani — kazani
| Ire¢ li
\_sondirme / Kireg siitli
, 4 \
Toz seker ya da L Pres filtre J

6gutlilmis seker

ve izopropil alkol Kristalize seker

h 4

-

Pisirme kazan Seker Eritme / Buharlagtlrlcuar Proses iin i
, Standart F|Itre geri kazanimi
. su rUp

Lapa
/# >/7x
Karistirici [ SantrlfUJ
Surup Seker
A 4
Yikama suyu (
Sicak su ile
Melas yikama
| U
N 2
B Sicak su

Melas |

\_sekersizlestirme

Sulu serbet G )
L_r—> az emisyon
Kukurt sobasi Hhai i
> pM emisyonu

p
Se bet Buhar » Gaz emisyonu

Buhar kazani }—> Gaz emisyonu
- J

~y

Kurutucu 4) S()tjutucu Atmosfer
Seker PM emisyonu » PM emisyonu

Ie ™

Depolama
Taneleylcner —> ve

paketleme v

1 PM emisyonu
PM Gaz I

emisvonu  emisvonu Sevkiyat

Sekil 1. Pancardan seker Gretimindeki temel stregler

2.1. Pancarlarin Fabrikaya Kabulii, Bosaltilmasi ve Silolanmasi

Seker pancari giftci tarafindan traktoér, kamyon, vb. araglarla fabrikaya dogrudan getirilir ve

her arac fabrika girisindeki kantarlarda tartilir. Tartim yapilan her aragtan numune alinarak

Pancar Analiz Laboratuvarinda pancarin seker orani ve getirilen tiriindeki toprak firesi tespit

edilir.

Kabule uygun bulunan pancarlar silolara alinir.

Fabrikaya getirilen pancarlarin

tartilarak depolandiklari tesislere “meydan tesisleri” denir.

Fabrikaya gelen pancar ya mekanik yollarla ya da basingli su ile bosaltilir. Karayolu ile gelen

pancar,

otomatik bosaltma olarak isimlendirilen ve hidrolik sistemle kaldirilan bir
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platformda, kamyonun belli bir egime getiriimesi ile bosaltilir. Bosaltilan pancarlar
tastyicilar araciligiyla silolara sevk edilir. Bu sistemlerde; yabanci maddelerin fabrikaya
girmesini 6nlemek amaciyla pancardan toprak, tas, yaprak ve benzeri maddeler ayrilir.
Diger bosaltma sisteminde ise fabrikaya gelen pancar basin¢h su ile pancar ylzdirme
kanallarina bosaltilir (Sekil 2).
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Sekil 2. Fabrikaya gelen pancarin bosaltiimasi

2.2. Pancarlarin Silolardan Fabrikaya Sevki

Silolarda bulunan pancar, ylzdirme kanallarindan fabrikaya genellikle su ile sevk edilir
(Sekil 3). Bazi tesislerde kuru yolla sevk yontemi de kullanilmaktadir. Pancar ylzdiirme
kanallari vasitasiyla fabrikaya sevk edilen pancar icindeki otlar kanallar Gizerinde bulunan ot
tutucuda, taslar ise tas tutucuda ayrigtirilir.
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Sekil 3. Pancarlarin silolardan tesise sevki

2.3. Pancarin Yikanmasi

Tasindan, kumundan ve topragindan kismen ayrilan pancar; doner kollu yikama teknesinde
10-15 dakika dondurilerek yikanir. Teknede yikama goérevini, hareketli bir mile bagli olarak
donen aktarici, karistirici ve atici kollar yerine getirir. Aktarici kollar pancarin makine iginde
karistirici kollara dogru ilerlemesini saglar. Karistirici kollar pancarin makine iginde
hareketini saglayarak, camur ve yabanci maddelerden temizlenmesini, atici kollar ise
yikanmis pancarin cikis helezonuna atilmasini saglar. Yikama teknesinin tabanindaki
slizgecten toprak, kum, pancar kuyrugu ve taslar ayrilir.

Yikama islemi; 6n yikama, esas yikama ve durulamayi icerir. Yikama isleminin amaci pancar
ile birlikte fabrikaya gelen tas, camur ve pancar kuyrugundan pancari arindirmaktir. Bazi
tesislerde ayni isleve sahip donel silindir (tambur tipi) yikama makineleri bulunmaktadir.

2.4. Pancarin Kiyilmasi

Kiyim makinelerinde pancar tirtikli cips seklinde kiyilir. Pancar kiyim makineleri genellikle
ekseni izerinde dikilmis silindirik bir bunker ve bu eksene dik dénebilen bir pancar kiyma
tablasindan olusur. Bu tabla Uzerinde bigak gruplarini tasiyan pancar bigak kasalar
yerlestirilmistir. Agirligi ile bigcaklara gelen pancar, donen bicaklar vasitasiyla kiyim haline
getirilir. Pancar bigaklarinda kiyilan pancar kiyimlari nakil bandinda sirekli otomatik
kantarda tartilarak haslama teknesine verilir. Bazi tesislerde dikey (tambur) tipi kiyim
makinalari bulunmaktadir.

2.5. Pancarin Haglanmasi ve Ham Serbetin Eldesi

Kiyimlar silindirik bir kazan olan haslama teknesine alinarak burada karistirilir ve isitilir.
Isitma islemi, Kule Difizérl adi verilen dikey silindirik bir kazandan alinan sicak sirkilasyon
serbeti ile yapilir. Haslama teknesinde pancar kiyimlari serbetle karistirilarak diflizyon
kulesinin alt stizgecinin hemen Uzerine basilir. Burada amag kule icindeki sicakligin optimal
difiizyon sicakligi olan 70-72 °C’ye getirilmesi ve pancarin hiicrelerini denatiire ederek seker
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cikisinin saglanmasidir. Burada serbetin pH’1 5,8 altina dismemelidir. Kule iginde yatayla
30“lik agl yapan donen kanatlar vasitasiyla kiyimlar kulenin altindan tepesine dogru, ham
serbet ise kulenin alt kismina dogru ilerler. Kulenin lstiinden sekeri alinmis yas pancar
posasl helezon vasitasiyla pancar posasli preselerine verilir. Kiyimlar, kuleyi yaklasik 60-75
dakikada terk eder. Kulenin alt ve yan siizgeglerinden alinan sirkiilasyon serbeti tekrar
haslama teknesine verilir. Haslama teknesine verilen serbetin bir kismi kiyim girisi
tarafindaki alin siizgecinden ham serbet olarak cekilerek aritima verilir. Bu islemler Sekil
4'te gorilmektedir.
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Sekil 4. Haslama teknesi ve diflizyon kulesi

Bazi tesislerde kule difiizérii yerine silindirik bir difiizér de kullanilabilmektedir. icindeki bir
mile bagl karistirici ve itici helezon vardir. Diflizor ters akim prensibine goére c¢alisir. Kiyim
bas taraftan girer. Sicak su ve prese suyu (70-75 °C’de), sekeri alinmis kiyim (pancar posasi)
cikisindan girer. Kiyim igindeki sekeri ¢dzen sicak su ve prese suyu diflizorin kiyim giris
tarafindaki stizgecten ham serbet olarak sistemden cikar.

Diflizyon kulesinden ¢ikan pancar posasi (kiispe) %9-10 kuru madde igerir. Mekanik pres
yontemiyle sikilarak kuru maddesi %18-22 seviyelerine ¢ikarildiktan sonra satis igin
depolama sahasina veya kurutma Unitesine gonderilir.

2.6. Ham Serbetin Kire¢lenmesi

Ham serbet bir tekne icinde kireclenerek kademeli olarak pH 11’e getirilir. Burada amacg
serbet icindeki seker disi maddeleri ¢oktirmektir. Difizyondan alinan ham serbetin kuru
maddesi %12-17, seker ylzdesi %11-15 ve safligi yaklasik 84-89 civarindadir. I. Kiregleme
denilen bu islem alti bélmeli, tabandan biraz yilksekte olan “U” seklinde levhalarla
bollinmus bir tekne icinde yapilir. Bu levhalarin Gst kisminda hareket edebilir kanatlar
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mevcuttur. Bu kanatlarla bélimler arasindaki serbet gegis hizi arttirilip azaltilabilir. Tekneyi
bastan basa kat eden bir mil ve lGzerinde her bélmeye ait kanatlar vardir. Teknenin bir
ucundan ham serbet verilerek bélmeden bolmeye ilerlerken, diger ucundan alttan verilen
kire¢ st [Ca(OH),] sabit kanatlarin altindan ters istikamette ilerleyerek ham serbete
kanisir (Sekil 5). I. Kiregcleme pancara gore %0,2 kalsiyum oksit (CaO) icerir ve kiregleme
stiresi 20 dakika, sicakligi 65 °C, son bdlmenin pH’si ise 11 civarindadir. |. Kireclemenin
3.bolmesine ¢okmeyi hizlandirici bir miktar (pancara gore %20) I. Karbonatlama serbeti
(geri alinan serbet) verilir.
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Sekil 5. Ham serbetin I. Kireglenmesi

Birinci kiregcleme sonunda seker disi maddeler pithtilasmis ve stizlilmeye hazir hale gelmistir.
Sicaklk 86-88 °C, CaO miktari %1,2, pH’1 12,6, siire ise 10-15 dakikadir. I. Kireclemeden
cikan serbet Il. Kirecleme teknesine alinir, burada Il. Kirecleme yapilarak serbet icindeki
invert seker parcalanir ve bakteri faaliyeti durdurulur.

2.7. Ham Serbetin Karbonatlanmasi

I. ve Il. Kireclemeden gecen ham serbet 80-82 °C’de |. Karbonatlamaya gelir. Karbonatlama
kazani silindirik bir kuleye benzemekte olup, ters akim prensibine gore ¢calismaktadir. Sekil
6’da goruldigu gibi kireclenmis serbet listten, karbondioksit gazi ise alt kissmdan verilir.
Cokme islemi tamamlanmis serbet karbonatlama kazaninin alt kismindan alinir.
Karbonatlanma icin gerekli olan karbon dioksit (CO;) gazi kire¢ Uretimi yapan yan tesisten
temin edilir. I. Karbonatlamaya pH’1 12 olarak gelen kiregli serbet I. Karbonatlamayi 10,8-
11,2 arasindaki pH ile terk eder.

I. Karbonatlama sonrasi camurlu serbet, yogunluk farki dolayisiyla camur parcgaciklarinin
dibe ¢okmesi ilkesine dayanan bir dekantorde c¢oktiriliir. Dekantoriin Ustliinde berrak
serbet altinda ise camurlu serbet birikir. Dekantor camurlu serbeti pompa vasitasiyla pres
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filtrelere veya doner filtrelere gondererek serbetin camurdan ayrilmasi saglanir. Filtre
sonrasi elde edilen serbet, dekantoriin Ustlindeki berrak serbet ile karistirilarak isiticilara
gonderilir. Isiticilarda 94-96 °C’'ye kadar isitilan serbet Il. Karbonatlamaya basilir. Agiga

¢tkan %70 kuru maddeli gamur fabrikadan uzaklastirilir.

Filtre edilen |. Karbonatlama serbeti, icindeki kalan kireci de alabilmek igin II.
karbonatlamaya tabi tutulur. Il. Karbonatlama kazani I. Karbonatlama kazani gibi calisir.
Sicakhk 92-95 °C civarindadir, Il. Karbonatlama kazanindan c¢ikan serbet filtrelerden
suzilerek sulu serbet elde edilir. Sulu serbetin kuru maddesi %12-15 arasindadir. Rengi agik

sari ve berraktir.
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Sekil 6. Ham serbete uygulanan kire¢cleme ve karbonatlama islemleri

2.8. Serbetin Koyulastiriimasi

Sulu serbet birinci buharlastiriciya alttan girer, buhar kamarasi icinden gecen borularin
disindaki isitma buharinin etkisiyle buharlasarak ylkselir ve 1sitma kamarasinin tam
ortasindaki sirkiilasyon borusundan tekrar asagi inerek diger buharlastiriciya geger. Briide
olarak adlandirilan serbet buhari ise, aparatin Ustlinden alinir ve diger buharlastiricinin
buhar kamarasina verilir (Sekil 7). Bes kademeli buharlastiricilarin besinci buharlastiricisi
Ustten kondensere baghdir. Bbéylece tim buharlastiricilarda kademeli olarak basing
dusirtlmis ve serbetin kaynamasi kolaylastiriimis ve buharlastiricilardaki yiksek sicaklik
nedeniyle sakkarozun parcalanmasi énlenmis olur. Son buharlastiricidan alinan serbete
koyu serbet denir. Koyu serbetin kuru maddesi %60-65, safligi sulu serbetten daha yiksek,
koyu sariile agik kahverengi arasi, renkli, viskoz bir seker ¢ozeltisidir. Koyu serbet pisirmeye

elverisli hale geldigi icin artik rafineriye gonderilir.
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Sekil 7. Serbetin koyulastiriimasi

2.9. Koyu Serbetin Rafinasyonu

Rafineride ilk islem %60-65 kuru maddeli koyu serbetin stuziilmesidir. Bu islem igin basingh
filtreler kullaniimaktadir. Basingli filtre delikli silindirik elemanlar (izerine bez takilmis kapah
silindirik bir aparattir. Uzerleri bez kaplanmis siizme elemanlari siizmeden 6nce kaplama
maddesi perlit ile sivanir ve daha sonra filtre yardimci maddesi (perlit) katilmis koyu serbet
bu elemanlardan suzilir. Serbet yandan aparata verilir. Silindirik siizme elemanlarinin
icinden gecerek Ustten temiz olarak alinir. Kirli serbet tarafinda basincin ylikselmesi, temiz
serbet debisinin dismesi filtre sizme alaninin tikandigini (kirlendigini) gosterir. Stizme
bitirilip, kirlenen stizme elemanlari serbet akisi yoniiniin tersinden hava-su verilerek yikanip
temizlenir. Basingli filtrelerin sizme yizeyleri seker fabrikasinin pancar isleme kapasitesine
bagli olarak degismektedir.

Suziilen serbete daha sonra kristalizasyon islemi uygulanir. Kristalizasyon islemi; vakum
altinda calisan ve bir buhar kamarasi araciligiyla isitilan, dikey silindir kazanlarda yapllir..
Pisirim aparati; Surup kamarasi, Buhar kamarasi ve Mekanik karistiricidan olusur.

Pisirim baslangicinda dnce buhar kamarasinin tstline kadar pisirim icin gerekli surup kazana
cekilir ve buharlastirilarak asiri doygun hale gelinceye kadar koyulastirilir. Asiri doygun
suruba pudra sekeri maya olarak verilerek kristal taneleri olusturulur ve koyulastirmaya
devam edilerek bu taneler blyutillr. Pisirim stresince lapa surekli karistirilir. Lapanin kuru
maddesi %92-94’e gelince pisirmeye son verilip, aparatin alt kapag agilarak lapa
sogutuculara alinir. Kristal lapa pisirimi igin 3. buharlastiricinin serbet buhari kullanilir.
Pisirim cihazlarinda vakum, ¢ikan briidenin (serbet buhari) kondenser denilen cihazlarda
soguk su ile yogunlastiriimasi ile elde edilir.

Kristal seker lapasi sogutuculara alinir. Sogutucular seker fabrikasinin pancar isleme
kapasitesine bagh olarak farkli ebatlarda olup, cogunlukla caplari 2,5 metre, boylari 9 metre
olan U seklinde teknelerdir. Sogutuculardaki lapa santrifiijlerin ihtiyaci kadar bir debi ile
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santrifljlere islenmek lizere sevk edilir. Tekneye alinan lapa donmamasi igin sirekli
karistinilir. Kristal lapa igindeki sakaroz kristallerinin ayrilmasi islemi santriftjlerde yapilir.
Santriflij Gstten bir motorla gevrilen etrafi delikli levhayla kaph silindirik yapiya sahiptir.
Lapa santrifiijlendiginde kristaller silindirin icinde kalirken surup disindaki gévdeye savrulur
ve buradan depoya gonderilir. Surubu ayrilan seker kristalleri su ve buhar puskirtilerek
yikanir ve kurutma Unitesine gonderilir.

Orta seker lapasi pisirimi kristal lapa suruplar ile vyapilir. Sirekli santrifijler
kullanilmaktadir. Santriflijden ¢ikan orta seker, standart surup hazirlama teknesinde koyu
serbetle eritilerek, standart surup elde edilir.

Orta sekerin suruplari son seker pisirim aparatina alinir. Son sekerde pisirim sireleri kristal
ve orta sekere gore cok daha uzundur. Son seker sogutucularina indirilen lapanin
surubunda kalan sekerin bir kismi da, lapanin bu sogutucularda 25-35 saat sogutulmasi ile
kazanilir. Strekli santrifijlerde ayrilan seker, orta sekerle birlikte eritilerek kristal lapa
pisiriminde kullanilir. Ayrilan surup ise melas olarak isimlendirilir. Bu surupta hala %50
oraninda seker vardir. Ancak, bu sekeri geri kazanmak ekonomik degildir. Bu nedenle etil
alkol, maya, sitrik asit tGretiminde ve yem sanayiinde kullaniimaktadir.
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Sekil 8. Koyu serbetin rafinasyonu

2.10. Sekerin Kurutulmasi ve Ambalajlanmasi

Santrifijlerden ¢ikan seker kurutma Unitesine nakledilir. Karistirilarak sicak hava ile
kurutulan seker sogutularak kristal seker bunkerine gider. Kristal seker depoya girmeden
once elenir. Artik kristal seker elde edilmis olup, ambalajlama islemine hazirdir. Bunkerin
alt kisminda hassas kantarda tartilir; 1, 2, 5, 25 ve 50 kg’lik polipropilen ambalajlarda veya
500 ve 1000 kg’lik dékme (big bag) olarak satisa sunulur.
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Sekil 9. Sekerin kurutulmasi ve ambalajlanmasi

Kip seker tretiminde ise dokme kristal seker Gzerine su piskirtilerek nemlendirilip (% 2-
3 su), kaliplar icinde istenilen ebatlarda preslenerek kiip seker haline getirilir (Sekil 10).
Paslanmaz c¢elik hasir banda dokiilen preslenmis kiip sekerler, kurutma ve sogutma
tinellerinden gecirilerek dolum robotuna gelir. Burada kiip sekerlerin bos kutulara
otomatik olarak, istenilen sira halinde, el degmeden dolumu yapilir. Dolum robotundan
¢ikan dolu kutular, kutu kapama makinesine giderek agzi kapatip yapistirilarak paketlenmis

olur.

’

Sekil 10. Kiip seker liretimi
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2.11. Pancar Posasinin (Kiispenin) Kurutulmasi

Diflizyon kulesinden ¢ikan pancar posasi (kiispe) %9-10 kuru madde igerir. Mekanik pres
yontemiyle sikilarak kuru maddesi %18-22 seviyelerine c¢ikarilir. Bazi tesislerde mevcut
haliyle satis icin depolama sahasina sevk edilirken bazi tesislerde de kurutulduktan sonra
satildigi icin kurutma Unitesine gonderilir. Kurutulmus kiispe, nemli kiispeye gore daha uzun
slirelerde depolanabilir.

Kispe kurutma islemi genellikle sicak hava, baca gazi veya buhar ile yapilmaktadir. Hava
veya baca gazi ile kurutma yapilirken, dnce kurutma gazi isitilir ve sonra yas kiispe ile temas
ettirilir. Bu esnada sicak ve kuru olan hava su buharina doyuncaya kadar proseste islem
gorir. Kurutma Ug farkh sekilde yapilabilmektedir. Bunlar diisik sicaklikta kurutma, yiksek
sicakhkta kurutma ve iki asamali kurutmadir. Dusuk sicaklikta kurutma genellikle, yiiksek
sicakhkta kurutma veya iki asamali kurutma icin bir 6n islem olarak kullanilmaktadir. Bu
yontemde kispe Once yaklasik 50 °C sicakligindaki gaz ile islem goriip sonrasinda
preslenerek kurutulmaktadir. Bu durumda gikigtaki gaz sicakligi 25-30 °C’ye diismektedir.
Yiksek sicaklikta kurutma isleminde kurutma gazi dogrudan bir yakma Unitesi kullanilarak
isitilir, genellikle déner firinlarda yas kispe ile temas ederek kurutma islemi gerceklesir.
Kurutma ¢ikisinda gaz sicakhgi yaklasik 100 °C 'ye diser.

Pancardan seker Uretiminde kiispe olusumu ve kurutma islemi akim semasi Sekil 11’'de

verilmistir.
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Sekil 11. Pancardan seker Uretiminde kispe olusumu ve kurutma islemi akim semasi
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2.12. Alkol Uretim Tesisi

Seker fabrikalarinin kiispe ile beraber diger bir yan Grini melastir. %50 mertebelerinde
seker iceren bir surup olan melastan sekeri geri kazanmak ekonomik olmadigi icin etil alkol,
maya, sitrik asit tretiminde ve yem sanayiinde kullanilmaktadir. Bazi seker fabrikalarinda
da melastan etil alkol Gretimi tesisi bulunmaktadir.

Etil alkol Gretiminde, melastaki sekeri parcalamak icin alkol mayalari kullanilmaktadir. Bu
Uretimde oOncelikle alkol mayalari cogaltiip sekerin mayalar tarafindan fermantasyonu
saglanir. Fermantasyon kazanlarinda %5-8 arasinda alkol olusur. Distilasyon islemi ile etil
alkol konsantre edilir.
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3. EMISYON KAYNAKLARI

Toz, yanma Urinleri ve ugucu organik bilesikler (UOB) seker pancarindan seker lreten
tesislerden yayilan baslica kirleticilerdir. Tesislerin enerji ve buhar ihtiyacini karsilayan
yakma kazanlari, prosese hammadde saglayan kire¢ firinlari, proseste kullanilan
buharlastiricilar ve sogutucular ile seker pancarinin tasima ve bosaltma ekipmanlari
potansiyel emisyon kaynaklaridir.

Kire¢ ocaginda kullanilan kok kdémird, kire¢ tasini 850-900 °C'ye isitarak, kire¢c ve
karbondioksite ayristirmak amaciyla kullanilmaktadir. Sonrasinda kireg su ile sondurtlerek,
serbet aritiminda kullanilmak Gzere kireg stitl hazirlanir. Yanma sonrasi olusan atik gazlar
(CO,) atmosfere verilmeyip serbet aritiminda kullanilan kirecin fazlasinin ¢oktirilmesinde
kullanilir. Dolayisiyla atmosfere dogrudan herhangi bir gaz verilmemektedir. Ancak kiregtasi
ve komdiriin tasinmasi, bosaltiimasi ve depolanmasi esnasinda toz emisyonlari
olusabilmektedir.

Seker Uretim prosesinde kullanilan ylksek miktardaki buhar, tesis igindeki buhar
santralinda uretilir. Seker fabrikalarinda yiliksek basingh kizgin buhar (reten kazanlar
kullanilmaktadir. Bu nedenle genellikle tesislerde buhar tirbini de yer almakta ve tesisin
elektrik enerjisi buradan karsilanmaktadir. Kazanlarda yakit olarak kémdr, fuel-oil ve dogal
gaz kullanilmaktadir. Kazan bacalarindan yakit tiirlerine bagh olarak toz, yanma Urunleri ve
UOB emisyonlari atmosfere verilmektedir.

Karbonatlama Unitelerinde olusan emisyonlar genellikle su buhari olmakla birlikte az
miktarda amonyak (NHs) ve UOB, ayrica kire¢ ocagindan CO; ve diger yanma gazlarini da
icerebilir. Buharlastiricilar, potansiyel bir CO,, NH3 ve UOB emisyonu kaynagi olabilir.

Serbetin buharlastirilmasi sirasinda pancarin blinyesinden gelen a-amino azotu yiksek
sicakhkta parcalanarak amonyaga donisur. Buhar kamarasinda olusan buharlar kapali bir
sistemle toplanarak bir yogusturucuya (kondenser) gonderilir. Kondenserde sogutma suyu
ile su buharinin ve olusan diger gazlarin (NHs) yogusmasi saglanir. Hava ve yogusmayan
gazlar atmosfere atilir. Bu gazlar amonyak emisyonu igerir.

Pancar posasinin (kispenin) kurutuldugu tesisler diger bir énemli emisyon kaynagidir.
Kurutma islemi sirasinda yiksek miktarda su buhari ile birlikte, toz ve UOB emisyonlari
olusmaktadir. Ayrica kurutma icin ilave yakicilarin bulunmasi durumunda yanma kaynakli
emisyonlar da (Toz, CO, SO, NOyx, vb.) olusacaktir.
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4. EMISYON AZALTIM/KONTROL TEKNIKLERI

Pancardan seker Uretim tesislerinde en dnemli emisyon kaynagi enerji Uretim tesisleridir.
Yiksek kapasiteli buhar kazanlarina sahip bu tesislerde kullanilan yakit tiirlerine bagl olarak
uygun emisyon azaltici tedbirler kullanilmalidir. Yakma sistemlerinde distik NOx emisyonu
olusturan yakicilarin tercih edilmesi toplam emisyonu azaltacaktir.

Diger onemli bir kaynak ise kiispenin (pancar posasinin) kurutuldugu kurutma bacalaridir.
Bu kurutma Unitelerinde kurutma teknigine bagh olarak kispeden kaynaklanabilecek toz,
ucucu organik bilesikler ve koku emisyonlari kontrol edilmelidir. Bunun igin;

e Su buhari yogusturucular,
o Islak yikayicilar
e Tozigin filtre sistemleri

ayri ayri veya birlikte kullanilabilirler.
Uretim siirecinden kaynaklanan emisyonlar icin;

e Agikta depolanan hammadde ve yardimci maddelerin tagima, ylkleme-bosaltma ve
depolanmasi sirasinda toz emisyonunu azaltici tedbirler uygulanmalidir.

e Uretim asamasinda kapali reaktérlerden amonyak vb. emisyon kagaklarinin
onlenmesi gerekir.
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5. OLCUM VE iZLEME

Seker lretim tesislerinde 6l¢lilmesi ve izlenmesi gereken kirleticiler kaynaklarina gére Tablo
1’de verilmistir.

Tablo 1. Seker Uretim tesislerinde emisyon kaynaklari ve izlenecek kirleticiler

- Yakit ve sl glicline gore belirlenir.
Toz, TOK, )
Yanma gazlari3 (CO, zin + Periyodik
SO, NOy)
Yonetmelik EK-2’deki ilgili hikGimler
uygulanir.

1 EK-4’teki hiikiimlere de bakilmalidir.
2 EK-1A hikimleri uygulanir.
3 Kurutucularda yakicilar kullaniliyorsa.
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