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ALTTAN BESLEMELi STOKER SIiSTEMI

Sekil 1 Alttan Beslemeli Stoker Sisteminin &n Ocakh Kazandaki Konumu

Alttan beslemeli stoker sistemlerinde kati yakitlar cehennemlige helezonlar vasitasiyla tasinir. Akkaya Stoker
sistemleri iki kademeli transfer sistemine sahiptir. Yakit kisa bir helezonla ikincil (uzun) helezona aktarilir. Bu sistem
sayesinde, yakit tasima borusu igerisinde yakit kalmasi ve alev geri donusu 6nlenmektedir. Yakit, cehennemlik
icerisinde bulunan stoker yanma haznesine beslenir. Yanma bu haznenin Ustunde gergeklesir. Stoker sayisi ve
kapasitesi, kazan model ve kapasitesine uygun olarak segilir.

Stokerlerin gdvdesi 6zel alasimli, dokme demir dilimlerinden imal edilmektedir. Bu degdistirilebilir dilimler, yiksek
1stya dayanikhdir.

Stokerler yangin sondiurme ve alev geri donus onleme sistemleri ile donatilmistir. Sensoér sicakligr 90° C ye
ulastiginda otomatik olarak agilan bir emniyet termostatik vanasi mevcuttur. Bu vana yakit transfer borusuna
takilmistir. Ayrica, yuksek sicaklik algilandiginda yakit transfer borusunun bosaltilmasi icin ikincil helezonu
calistiran bir elektrikli termostat bulunmaktadir.

Talep durumunda yakit bunkeri yakit seviyesinin otomatik kontrolu temin edilmektedir. Yakit karistirici ve hava
kilitleri de yakit turtne gore secilebilecek opsiyonel ekipmanlardir.

Homojen ve optimum bir yanmanin saglanabilmesi icin birincil ve ikincil hava fanlari mevcuttur. Birincil fanlar
stoker Uzerinde, ikincil fan ise kazanin 6n ocadinin yan duvarlarinda bulunur.
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Sekil 2 Alttan Beslemeli Stokerin Yari Silindirik Model Kazanlardaki Konumu

| Yakit Besleme Helezonlari

| Kl Cekici Helezonlari |

| Refrakter Duvar Beton Kazan Kaidesi

| Stoker Izgara Dilimleri

Bunker

Yanma Haznesi

| Kul Gekici Helezonlari

Otomatik Yangin Sondirme Sistemi

| Kul Gekici Motor ve Bosaltma

Sekil 3 Alttan Beslemeli Stoker Bilesenleri

Alttan Beslemeli Stoker i¢in Uygun Yakit Ozellikleri:

Nem:

Yanma sonrasinda istenen gug¢ degerinin elde edilebilmesi icin yakit nem seviyesinin olabildiginde dustk olmasi
tavsiye edilir (%5ten az). Nem, helezonla tasima igin oldukga 6nemli bir kriter olan yakit parcacik yapisini da
etkileyen bir faktordur. Nem cuUruf olusumuna ve yanmamis kUl olusumuna da neden olur. TUm bu faktorler goz
onunde bulundurularak nem seviyesi %30 un altinda tutulmahdir.
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Boyutlar:
5-50 mm pargacik boyutu.
200 - 1100 kg/m?3 yogunluk

Otomatik helezon sistemiyle tasimaya uygun bir yogunluk ve pargacik yapisina sahip olmalidir. Yakit bunkerinde
birikme ve kopru olusturmayacak 6zellikte olmalidir. Eger bunker icinde kdpru olusursa, karistirici gibi ilave
¢6zUmler uygulanmalidir.

Isil Deger:

Tercih edilen 1sil deger arahdi; Min. 3000 kcal/kg Alt Isil Deder (LHV) — Maks. 7500 kcal/kg Alt Isil Deger (LHV) dir.
Kazan cehennemlik hacmi, stoker yuzey alani, yakit besleme hizi, i1si transfer yluzey alani ve kazanin buhar
kapasitesi, yakitin isil dederine gore belirlenmektedir. Isil deger yakitin nem ve kompozisyonuna goére degisiklik
gdsterir. istenen isi miktarini elde etmek icin uygun yakit secimi oldukga énemlidir.

Kul Miktarr:
Yakitin kimyasal kompozisyonu ve kul yapisi cUruf olusumuna izin vermeyecek sekilde ve kul ergime sicakhgi
1000° C nin Uzerinde olmalidir. Tavsiye edilen kutlesel kul igerigi orani %10 ile %25 arasidir.

Kati1 yakit kompozisyonu kazanin yanma verimi ve guvenli ¢calismasi i¢in son derece etkili bir parametredir.
Kati yakit kompozisyonunun kazan ¢alismasi ve verimine etkilerini daha iyi anlayabilmek icin lltfen tabloyu
inceleyiniz.

dAaki Madd.

Yakit Kompozisyc Birim ETKILERI

S > 0.1wt% (d.b.): Korozyon riski vardir. Kazan malzeme kalinliklarinin artirilmasi ya da kritik bolgelerde
kaplama gerekliligi olusur. Otomatik temizleme sistemi kurulmali ve temizleme sikhgi artirilmalidir. Yakitin

SULSFUR kg/kg  degistirilmesi ya da filtrelenmesi tavsiye edilir.
S > 0.2wt% (d.b.): ilave olarak SO, emisyonu riski olusacaktir. Yakit filtrelenmeli, &nlem igin &zel filtre sistemi
kullanilmalidir.
N ke/k N > 0.6wt% (d.b.): NO, emisyonu riski vardir. EGR, yakit ve cehennemlik tasarimina dikkat edilmelidir.
AZOT &/ke N>2.5wt% (d.b): Yuksek derecede NO, emisyon riski vardir. SNCR veya SCR uygulanmalidir.
Cl > 0.1wt% (d.b.): Korozyon ve HCl emisyonu riski vardir. Kazan malzeme kalinliklarinin artirilmasi ya da
cl ke/k kritik bolgelerde kaplama gerekliligi olusur. Otomatik temizleme sistemi kurulmali ve temizleme sikligi
KLOR &/ke artinlmalidir. Yakitin degistirilmesi veya islahi 6nerilir. HCl emisyonu igin 6zel filtre kullaniimalidir.

Cl > 0.3wt% (d.b): PCDD/F emisyon riski ve aktif karbon filtresi kullaniimalidir.

Ca ke/k Ca > 35wt% (d.b.): Dustik kil ergime derecesi riski vardir. Su sogutmali 1zgara kullanimi ve dustik kiilhan
KALSIiYUM 6/k8 sicaklig uygulanmasi 6nerilir. Kazan ve 1zgaranin siklikla temizlenmesi gerekir.

K>7wt% (d.b.): Dustk kil ergime derecesi ve dolayisiyla kirlilik, ctiruf, korozyon ve aerosol olusumu riski
K vardir. Su sogutmali 1zgara kullanimi ve dusiik cehennmelik sicakhgi uygulanmasi 6nerilir. Kazan malzeme

POTASYUM ke/kg kalinliklarinin artirilmasi ya da kritik bolgelerde kaplama gerekliligi olusur. Otomatik temizleme sistemi
kurulmali, kazan ve i1zgara temizleme sikligi artiriimalidir. Ozel filtreleme sistemi ve yakit islahi énerilir.
7n Zn > 0.08wt% (d.b.): Yanmamus kdl, kirlilik, yiksek pargacik emisyonu riski vardir. Agir metal ayristirma, kal
Ginko kg/kg  geri dénisim ve otomatik temizleme sistemi kurulmalidir. Kazanin ve izgaranin siklikla temizlenmesi gerekir
Ozel filtreleme sistemi ve yakit islahi énerilir.
cd Cd > 0.0005wt% (d.b.): Yanmamis kul, kirlilik, ytiksek pargacik emisyonu riski vardir. Agir metal ayristirma,
kg/kg kil geri dénisiim ve otomatik temizleme sistemi kurulmalidir. Kazanin ve 1zgaranin siklikla temizlenmesi
KADMIYUM o S . . N o
gerekir Ozel filtreleme sistemi ve yakit 1slahi 6nerilir.
TashM c TashM < 1100 °C: Curuf ve yuksek kirlilik riski vardir. Otomatik temizleme sistemi, su sogutmali 1zgara
KUL ERGIME SICAKLIGI kullanimi ve dusuk kilhan sicakhgr uygulamasi 6nerilir. Kazan ve i1zgaranin siklikla temizlenmesi gerekir.
0-5 mm EBATLI YAKIT % >10%: Ugucu kil miktarinda artis ve yanma veriminde dusus riski vardir.
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Alttan Beslemeli Stokerlerin Yakit Besleme ve Kiil Cekme Ayarlari
Stokerlerde iyi bir yanma elde etmek icin asagidaki dnerileri dikkate aliniz.

a) Yakit olcu ve ozellikleri tavsiye edildigi sekilde ise (or.. pelet), yakit besleme ve bekleme zaman ayari,
yanma haznesi kenarlarindan 5 er crn mesafe kalacak sekilde yapiimalidir. Asagidaki resimde gorulecegi
Uzere yakit, haznenin Ust kisminda yumusak bir bombe olusturacak miktara ulasmalidir

FUEL (YAKIT) FUEL (YAKIT)

FUEL (YAKIT)

S5cm

Sekil Ek 4 Stoker Haznesinde Yakit Dagilimi

b) Eger yakit tavsiye edilenden daha hafif ve ugucu bir yapidaysa (bu tur yakit kullaniimasi tavsiye edilmez),
stoker haznesinin dolum kismina sikistirilarak yakilmalidir. Yakit seviyesi hazne yUzeyinin 3-5 cm altinda

olmalidir.
FUEL (YAKIT) FUEL (YAKIT)
Sekil 5 Hafif Yakitlarin Stoker Haznesinde Dagilimi
2024 Akkaya Isi Makinalari A.S., All rights reserved. 5
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Eder stokerde otomatik kil cekme sistemi bulunuyorsa, kil ¢ekicinin helezonlarinin, yanmamis yakitlar
ve yuksek sicakliktan korunmasi igin, gekicideki kul miktari daima helezonlarin 5 cm Uzerinde olmalidir.
KUl bosaltma kapaklari, tamamen kapali oldugundan emin olmak igin, sik sik kontrol edilmelidir. E§er
bu kapaklarin kaplamalari altina sikismis ctruf varsa, manuel olarak temizlenmelidir. Kapaklar tamamen
kapali olmazsa, kul gekme sistemine hava girisi olacak ve o bélgede yanma ve deformasyona neden
olacaktir. Ayrica kil kapaklarindan giren hava, kazanin cehennemligindeki hava/yakit ayarini da
bozacaktir. Sistemde kUl gekme son derece 6nemlidir. Fazla miktarda kul biriktigi takdirde, curuf
olusma ihtimali s6z konusu olacaktir.

S5cm

ASH (KUL)
Kiil Kapagi

Sekil 6 Kul Cekme Sistemi

Alevin bunkere dogru geri dénmesini dnlemek icin, iki kademeli yakit besleme sistemi, ikinci kademede
bulunan yakitin tamamen bosalacagi sekilde calistiriimaldir. Bu islem su sekilde gerceklestirilir; Sistem
(kazan) beklemedeyken, ikinci kademe helezonu birinci kademe helezonundan 10 sn. Fazla ¢alismalidir.
(Bu sure sistemin tasarimina gore degisebilir.) Uygun ayarlar icin Akkaya Teknik Sevisine danisiniz.

Manuel Damperli
Birincil Hava Fani

1st Stage (1. Kademe)

2nd Stage (2. Kademe)
Sekil 7 Yakit Besleme Kademeleri ve Birincil Hava Fani

Birincil ve ikincil hava fanlarindan cehennemlige giden havanin ayari, fanlarin Gzerindeki manuel
damperlerle yaplilir. Birincil hava fani stoker Gzerinde bulunmakta ve ikincil hava fani ise kazan
govdesine dogrudan baglanmis ve stokerden ayri bir Unitedir. Birincil hava faninin ¢ikisi, gtvenli
amaciyla otomatik damperlidir. Bu hava damperi pnématik bir aktUatorle kontrol edilir. Bu damper
birincil hava fani ¢alistirildiginda acilir ve fan devreden ¢ikinca kapanir. Kapali durumdayken
cehennemlige hava girisi engellenir. Bu sayede istenmeyen yanma 6nlenmis olur.
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Stoker Kurulumu ve Kaidenin Hazirlanmasi

Alttan beslemeli stoker kurulumu hazirliklari Akkaya tasarim ekibi danismanliginda yapilmalidir. Asagidaki
fotografta 6rnek bir stoker kaidesi gortlmektedir.

Kati yakit besleme ve yakma sistemi tasarimlari misteri talebi dogrultusunda 6zel olarak yapilmakta olup,
her sistemin tasarimi ile ilgili ek ve detayl bilgi Akkaya Teknik Birimlerinden alinmalidir.
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