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OZET
ERITME YOLUYLA VITRIFIYE MALZEME URETIM PROSESI

Vitrifiye trdnler, bir daldirmali yanma tipi eriticide Uretilen adirlikca %35-%100 yapay

mineral elyaf iceren yigin malzemelerden Uretilen bir eriyik kullanilarak Uretilir.
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ISTEMLER

. Bir vitrifiye malzemenin Gretim prosesi olup, asagidaki adimlar igerir:

- adirikca %40-%100 yapay mineral elyaf iceren bir kati ham madde kansiminin bir

daldirmali yanma tipi eritici igine katiimasi;

- bir sivi eriyik olusturmak icin daldirmali yanma tipi eriticide kati ham madde

karigiminin eritilmesi;

- sivi eriyigin en azindan bir kisminin daldirmall yanma tipi eriticiden geri alinmasi

ve
- geri alinan sivi eriyigin bir kati vitrifiye malzeme olarak sekillendirilmesi,

- burada yapay mineral elyaflar adirlikca %2 - %18 organik baglayia icerir ve

yumaklar halinde bulunur ve

- daldirmall yanma, elyaflarin Gzerine kaplanmig organik malzemeleri verimli sekilde
yakar ve gerive kalan mineral elyaflan, eriyecekleri eriyik banyosu igine absorbe

eder.

. Istem 1’%e gore proses olup, proses eriticiye ilave ayr oksijen veya oksijen

bakimindan zenginlestiriimis hava enjeksiyonu olmadan gergeklestirilir.

. Istem 1 veya 2'ye gére proses olup, kati ham madde kanisimi adirlik¢a %50- %100,

tercihen adirlikca %60-%100 yapay mineral elyaf icerir.

. Istemler 1-3'ten herhangi birine gére proses olup, geri alinan sivi eriyigin bir kati

vitrifiye malzeme olarak sekillendirilmesi adimi, mineral ylin elyaflarini, ézellikle cam
yuni elyaflarini veya tas yuni elyaflanni Gretmek icin sivi eriyidin fiberlestirilmesini

icerir.

. Istemler 1-4'ten herhangi birine gére proses olup, kati ham madde karisimindaki

yapay mineral elyaflar cam elyaflari, cam yind elyaflan, tag yund elyaflan ve
bunlann kombinasyonlan arasindan secilir.

. Istemler 1-5'ten herhangi birine gére proses olup, kati ham madde kansiminin

daldirmall yanma tipi eriticide eritiimesi adimi, eriyikte, biyik élglide diisey bir
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merkezi donis ekseni olan ve eriyik ylzeyinde biyik merkezi olarak ice yonelik

akiglar iceren, biylk 6lgtde toroidal bir eriyik akis paterni Gretilmesini igerir.

. Istemler 1-6’dan herhangi birine gére proses olup, cam eriyidi, bir daldirmal yanma

tipi eriticide, hesaplamali akiskan dinamidi analiziyle simiile edildidinde, eriyikte
buyik o&lclide toroidal bir eriyik akis paterni gosteren, toroidin merkezi ddnis
ekseninin bilyiik Olglide diisey olacad sekilde eriyik yiizeyinde blyilk 6lclide

merkezi olarak i¢e yonelik akis vektérleri iceren bir akis paternine tabi tutulur,

. Istem 7've gore proses olup, akiskan dinamigi modeli, kati yi§in malzemeden sivi

eriyige ve donlstiirme sirasinda dretilen gaza kadar uzanan cok fazli akis alani ve

yiginin eriyige donlisimi goz 6ninde bulunduruldugunda kod ANSYS R14.5%ir.

. Istemler 7-8'den herhangi birine gére proses olup, toroidal eriyik akis paterni,

yanma gazlarina blylk olglide dikey yukarn yonli bir hiz bileseni uygulayan bayuk
Olclide dairesel bir briilor bolgesindeki eritici tabaninda, bitisik bruldrler arasindaki
mesafenin 250-1250 mm, avantajli bir sekilde 500-500 mm, tercihen 600-800, daha
gok tercihen 650-750 mm olacadi sekilde dizenlenmis daldirmall yanma

brilorleriyle elde edilir.

10.Istem 9a gbre proses olup, briillérler biyiik 8lclide dairesel bir briilér hattinda

dizenlenir.

11.Istemler 6-9'dan herhangi birine gére proses olup, daldirmali briilérler izerinden

yukari dogru hareket eden eriyigin hiz vektori, eriticinin merkezine ve eritici
duvarindan uzaga dogru yénlendirilmis bir bilesen icerir.

12.Istemler 6-11'den herhangi birine gére proses olup, daldirmali briilérler {izerinden

yukar dogru hareket eden eriyigin hiz vektéri, toroidal eriyik akis paternine ek

olarak eriyik akisina bir girdap hareketi uygulayan bir tegetsel bilegen icerir.
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TARIFNAME
ERITME YOLUYLA VITRIFIYE MALZEME URETIM PROSESI

Mevcut bulus, oOzellikle geri dondstirilmils vefveya kirpinti mineral elyaflardan

faydalanarak vitrifiye Grlinlerin Gretimi icin bir prosesle ilgilidir.

Cam eriyikleri, genellikle 1250 - 1500°C civarinda sicakliklarda bir eriticide eritilen
ornegin kum, kiregtagl, soda kill, bazalt, cam kingi ve diger bilesenler gibi ham
maddelerin bir kansimindan hazirlanmaktadir. Eriyik daha sonra 6rnedin diiz camin,
bosluklu camin, takviye amacglarina yonelik devamli elyaflanin veya yalitim amaclarina
yonelik elyaflarin Gretimi igin bir sekillendirme adimina gdnderilmektedir; sekillendirme
prosesinin yukari akis kisminda bir eriyik aritma adimi gerekli olabilmektedir. Eriyigin
kimyasal bilegimi ve fiziksel &zellikleri, kullanim amacinin ve sekillendirme prosesinin bir

islevi olarak secilmektedir.

Mineral yin yalitim driinlerinin Gretiminde, ornedin Uretilen Grlinlerin istenen boyuta
gdre tiraslanmasindan kaynaklanan belirli bir atlk malzeme miktari olusmaktadir.
Ornedin badlayici veya recine gibi bir organik malzemenin elyaflardaki varli§, bu tir
atik malzemelerin retim prosesinde geri donlisiminii zorlastirmaktadir. Ayrica mineral
yun yaltim malzemelerinin insaat sektérinde artan kullammi da yikim veya yenileme

durumunda Uretilen atik yalitim malzemesinin artan miktarlarina yol agmaktadir.

US2012/0077135, cam kece drlnlerinin daldirmall yanma tipi bir eritici igine
ybnlendiriimesi ve sivi eriyikten bir kati cam Uriin gekillendirilmesi suretiyle cam kege
drtinlerinin geri déntsimine yoénelik bir yéntemi ve cihazi aciklamaktadir.

Mevcut bulus, ozellikle kati yigin malzeme eritilirken atik veya kirinti yapay mineral
elyaflardan faydalanarak bir vitrifiye malzemenin Gretimi igin gelistirilmis bir proses

saglamaya gahsmaktadir.
Mevcut bulusun prosesi ekli istemlerde tanimlanmaktadir.

Daldirmall yanma tipi eriticilerin, brilér alevinin ve/veya yanma Urlinlerinin eriyikten
gececedi sekilde eriyigin ylizeyi altinda yer alan bir veya birden fazla briilér nozulu

vardir.
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Yapay mineral elyaflar, cam elyaflarini, cam yuni elyaflarin ve/veya tag yiind elyaflarini
icerebilmektedir; atik elyaflari, kirpinti elyaflan ve/veya geri doniigimll elyaflan
icerehilmektedir. Yapay mineral elyaflar yumaklar halindedir, yani 6rnedin boydan boya
5-30 mm boyutu olan badimsiz mineral yin elyaflarin bir aglomerasini igeren mineral

yun parcalar halindedir.

Yapay mineral elyaflar, ornedin organik regineler veya badlayicilar gibi organik
malzemeleri, Ozellikle elyaflann vylzeyinde ve/veya elyaflar arasindaki kesisim
noktalarinda yer alan organik malzemeleri icermektedir. Yapay mineral elyaflarin
organik icerigi adirlikca en az %2'dir ve agirlikca en az %2.5, adirlikca en az %3 veya
agirlikca en az %3.5 olabilmektedir; agirlikca %15ten fazla, agirlikca %12'den fazla
veya adirlikca %10'dan fazla olamaz. Yapay mineral elyaflarin organik igeridi, 6rnegin
yapay mineral elyaflarin bir numunesinin ilk adirhdinin lglilmesi, ardindan organiklerin
ayristrilmasi ve serbest birakilmasi icin numunenin drnedin 20 dakikalik streyle
yaklasik 530 °C sicaklik gibi yeterli bir sicakhda tabi tutulmasi ve organikler serbest
kaldiktan sonra numune agirhdinin dlglilmesi yoluyla kizdirma kaybi (LOI) olarak
belirlenebilmektedir. Organik icerik bir regine veya badlayia icerdiginde, bu suda
¢dziinmez olabilmektedir.

Yapay mineral elyaflanin eriticiye ilave oksijen veya oksijen bakimindan zenginlestirilmis
hava (flenmesine gerek olmadan eriyige boyle yiiksek seviyelerde katilabilecegi
gdrilmustir, ¢linki daldirmall yanma, elyaflarin lizerine kaplanmig organik malzemeleri
verimli sekilde yakmakta ve geriye kalan mineral elyaflan, eriyecekleri eriyik banyosu
icine absorbe etmektedir. Bu husus, yapay mineral elyaflarin yeniden eritilmesi daha
onceden ileri suriilmiis olmakla birlikte, daha 6nceden yalnizca az miktarda yapay
mineral elyafin bu sekilde yeniden eritilebilecedinin disiiniilmis olmasi nedeniyle
bilhassa sasirticidir,

Yapay mineral elyaflar tercihen ham madde karisiminin adirlikga %50-%100°U, daha
tercihen agifikca %60-%100°U0 oraninda katilabilmektedir, geriye kalanlar farkl
formlardaki ham maddelerdir, drnedin toz formda ve/veya kirik halinde olan mineralleri
igerebilmektedir.

Tercih edilen bir yapilandirmaya gére daldirmali yanma, eriyikte, blyiik olglide disey

bir merkezi déniis ekseni olan ve eriyik ylizeyinde blylk merkezi olarak ice yonelik
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akiglar igeren, biyik Olgiide toroidal bir eriyik akis paterni (retilecegi sekilde
gerceklestiriimektedir; eriyik dlsey merkezi doniis ekseni yakininda asadi dogru
hareket etmektedir ve tekrar eriyik ylzeyine dodru yukar yonde hareketle yeniden

dolastinimaktadir, boylece bliylik olglide toroidal bir akis paterni tamimlanmaktadir.

Bu tur bir toroidal akis paterninin Uretilmesi son derece verimli bir kanstirma
saglamaktadir ve eriyigi sicaklik profili ve bilesim agisindan homojen hale getirmektedir.
Ayrica elyaflarda bulunan organiklerin, &zellikle ilave oksijen enjeksiyonu olmadan
uygun sekilde yakilmasina veya aynstinimasina ve disiik yogunluklarina ragmen

elyaflarin cam eriyigine uygun sekilde absorpsiyonuna imkan vermektedir.

Avantajll bir sekilde eritme adimi, bir eriyik olusturmak icin kati yidin malzeme
karigiminin agirhkca %40-%100°Uni olugturan elyaflar igeren kati yidin malzemenin bir
daldirmali yanma tipi eriticide eritilmesini icermekte olup, bu, eriyidin hesaplamall
akiskan dinamidi analiziyle simiile edildidinde, eriyikte bliylik 6lclide toroidal bir eriyik
akis paterni gbsteren, toroidin merkezi dénlis ekseni bliylk olclide dlisey olacak sekilde
eriyik yl(zeyinde blylk merkezi olarak ice yonelik akig vektdrleri iceren bir akis
modeline tabi tutulmasiyla yapimaktadir.

S6z konusu toroidal akis paterninin digey dodnls ekseninde akis vektdrlerinin, s6z
konusu eksenin yakininda eriyigin dnemli derecede asad) akis hareketini yansitan bir
asadi yonlu bileseni vardir. Eriticinin tabanina dogru akis vektorleri yonini degistirerek

disa ve ardindan yukar dogru bilesenleri gdstermektedir.

Tercihen akiskan dinamidi modeli, kati yigin malzemeden sivi eriyige ve dénUstiirme
sirasinda Uretilen gaza kadar uzanan gok fazli akis alani ve yiginin eriyige dénisiimd
g6z oniinde bulunduruldugunda kod ANSYS R14.5'%ir.

Elde edilen eriyik, érnedin di{iz camin, kap caminin, takviye elyaflarinin veya mineral
yun elyaflarin, ézellikle 151 ve/veya ses yaliimina yonelik mineral ylniin Gretimi icin
sonraki islem kademeleri icin geri alinabilmektedir. Mineral yin elyaf UGretimi
durumunda cikti tercihen daldirmall yanma tipi eriticiden, ara artma adimi olmadan,

fiberizasyona alinmaktadir.

Bir toroidal eriyik akis paterni, yanma gazlanna buyuk élglide dikey yukan yonld bir hiz

bileseni uygulayan blylk olclide dairesel bir brilor bodlgesindeki eritici tabaninda
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diizenlenmis daldirmali yanma brilérleri kullanilarak elde edilebilmektedir. Avantajli bir
sekilde brildrler, bitisik briilérier arasindaki mesafenin yaklasik 250 — 1250 mm,
avantajll bir sekilde 500 — 900 mm, tercihen yaklasik 600 — 800 mm, daha ¢ok tercihen
yaklasik 650 — 750 mm olacadi sekilde diuzenlenmektedir. Bitisik alevlerin birlesmemesi

tercih edilmektedir.

Her brildr ekseni ve/veya daldirmali brilérlerin Gzerinden veya bunlara bitisik olarak
yukar dodru hareket eden eriyigin hiz vektéril dikeyden, ézellikle eriticinin merkezine
dogru ornegin =1°, >2°, >3° veya =5%lik ve/veya < 30°ik, tercihen < 15°1ik, daha
tercihen <10°lik bir aciyla biraz egimli olabilmektedir. Bu tiir bir diizenleme akisi
iyilestirebilmektedir ve erivik akisini ¢ikis acikhgindan uzaga ve/veya eriticinin
merkezine dodru yonlendirmektedir, bdylece bir toroidal akisi ve yapay mineral
elyaflanin eriyige dahil edilmesini desteklemektedir.

Bir yapilandirmaya gére her merkezi briltr ekseni, eriticinin merkezi dikey ekseninden
ve briilor merkezinden gegen bir dikey diizleme gore bir sarmal acl kadar egimli
olmaktadir. Sarmal agl =1°, 22°, >3°, >5° vefveya < 30°, < 20°, < 15° veya < 10°
olabilmektedir. Tercihen her briiloriin sarmal acisi asagi yukari aynidir. Her briil6r
ekseninin bir sarmal acida diizenlenmesi, yukan dogdru Ufleyen alevlere hafif tedetsel bir
hiz bileseni uygulamaktadir, bdylece toroidal akis paterninin yani sira eriyije bir girdap
hareketi uygulamaktadir. Elde edilen eriyik akis paterni ayrica ham maddenin eriyige

karigimini ve eriyigin homajenligini iyilestirmektedir.

Briilér bélgesi biiyiik dlciide bir dairesel bolge olarak tanimlanmaktadir. Ilgili bélgede
ornedin eliptik veya oval bir hatta briilor dizenlemeleri miimkiin olmaktadir ancak

brildrler tercihen bliyik élglide dairesel bir bralor hattinda diizenlenmektedirler.

Tercihen akis paterni, toroidin merkezi doniis ekseninin yakininda asadi yonll bir akisin
takip ettigi eriyik ylzeyinde ice yonelik bir akisi icermektedir. S6z konusu merkezi
donls ekseni avantajll bir sekilde eriticinin dikey simetri eksenine karsilik gelmektedir.
Simetri ekseniyle merkezi simetri ekseni kast edilmektedir ve eger eritici higbir tek
tanimh simetri ekseni olmayan bir ¢apraz kesiti gosterirse, eritici kesitinin kaydedildigi
dairenin simetri ekseni kast edilmektedir. Asadi yonli akisi, eriticinin tabamindaki bir
disa yonll akis ve brilérlerin yakininda buylk 6lglide dairesel yukar yonli bir akis takip

etmekte olup, eriyigin brilér bolgesine dodru ve tekrar eriyik ylizeyine yukar dogru bir
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hareketle yeniden dolasimini yansitmakta ve bodylece bayuk odlglide bir toroidal akis

paternini tamimlamaktadir.

Eriyik yUzeydeki ice yonelik akis vektorleri avantajll bir sekilde 0.1-3 m/s arasi bir hizi
gostermektedir. Disey merkezi donlis ekseninin yakinindaki asagi yonla hiz vektorleri
tercihen asadi dogru akan gorece yiiksek hizlh malzemeyi yansitacak sekilde dnemli bir
bliyliklige sahiptir. Asadi yonli hiz vektorleri 0.1-3 m/s olabilmektedir. Eritici icindeki,
en azindan eriticinin bir bélimindeki ve dzellikle eriyik ylzeyindeki (dzellikle eriyik
yuzeyinde ice yonelik akis vektorleri) vefveya dlisey merkezi donls ekseninde veya
vakinindaki ham maddeler ve/veya eriyik 20.1 m/s, 20.2 m/s, 20.3 m/s veya =0.5 m/s

ve/veya £2. 5 m/s, £2 m/s, £1.8 m/s veya 1.5 m/s olan bir hiza ulagsabilmektedir.

Tercih edilen toroidal akig paterni, son derece verimli bir kangtirma sadlamaktadir ve
eriyigi sicaklik profili ve bilesim agisindan homojen hale getirmektedir. Ham maddenin
eriyide absorbsiyonunu da desteklemekte ve taze ham maddeye 1s1 aktarimini
iyilegtirmektedir. Bu da tekrar sekillendirme icin geri almadan dnce eriticide gereken
bekleme slresini azaltirken ham maddenin eriyik dolagimini kisa kesme riskini
dnlemekte veya en azindan azaltmaktadir.

Tercih edilen bir yapilandirmada brilérler s6z konusu eritme odasinin yan duvarindan
yaklasik 250 — 750 mm mesafede dizenlenmektedir; bu da yukarida aciklanan tercih
edilen akigl desteklemekte ve eritme odasi yan duvarlarina alev gekimini énlemektedir.
Brilorler ve yan duvar arasinda ¢ok az bir mesafe olmasi, yan duvara zarar
verebilmekte ya da yan duvara gereksiz bir stres bindirebilmektedir. Briilér ve duvar
arasinda belirli bir eriyik akisi zararli olmayabilmesine, hatta arzu edilebilmesine ragmen
mesafenin ¢ok blyiik olmasi, istenmeyen eriyik akislar lretme egiliminde olacak ve
eriticinin merkezinde eriyikle daha az kansan Oli bolgeler olusturarak eriyigin
homojenliginin diismesine yol agacaktir.

Daldirmal brilorler arasindaki mesafe avantajli bir sekilde eriyik igindeki istenen
toroidal akis paternini saglayacak ve ayni zamanda bitisik alevlerin birlesmesini
Onleyecek sekilde segilmektedir. Bu olgu, eriyidin sicaklidi ve viskozitesi ve briilérlerin
basincl ve dider Gzellikleri gibi pek ¢ok parametreye badl olmakla birlikte yaklasik 1200
- 2000 mm arasinda olan bir brilor daire capi secilmesinin avantajli oldugu

goriilmustir. Brilor tipine, calisma basincina ve diger parametrelere bagl olarak capin
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gok buylk olmasi alevlerin sapmasina yol acacak ve capin gok dar olmasi alevlerin

birlesmesine yol agacaktir.

Eritici boyutlarina, brlilér boyutlanna, c¢alisma basincna ve dider tasarim
parametrelerine badh olarak ornegdin bir brilér daire hattinda yer alan tercihen en az 6

briilor, daha tercihen 6-10 briilér, daha gok tercihen 6-8 briilor saglanmaktadir.

Her brilér veya bir grup brilérin birden fazlasinin her biri, érnedin zit brilérier
bagimsiz olarak kontrol edilebilmektedir. Bir ham madde tahliye yerine yakin olan
brilorler, bitisik brilorlere gore farkl, tercihen daha ylksek gaz hizlaninda ve/veya
basinglarinda kontrol edilebilmektedir, bdylece eriticiye ylklenen taze ham maddeye
iyilestirilmis 1s1 aktarimina imkan vermektedir. Daha yiiksek gaz hizlarina yalnizca gecici
olarak, yani taze ham maddenin yigin halinde yiklemesi durumunda, yalnizca ilgili
ylkun eriticide bulunan eriyige absorbsiyonu icin gereken siire boyunca ihtiyag
duyulabilmektedir.

Eriyigin cikigini bozmamak adina bir eriyik cikisina yakin olan briilérlerin daha disiik bir

gaz hizinda/basincinda kontrol edilmesi de istenebilmektedir.

Eritme odasinin ¢apraz kesiti tercihen biiyiik dlglide silindiriktir, bununla birlikte 4ten
fazla, tercihen 5'ten fazla yan tarafi gosteren bir eliptik capraz kesiti veya poligonal

capraz kesiti olabilmektedir.

Ham maddeler, eritici duvarindaki bir acikliktan, eriyik ylizeyi (zerine
yliklenebilmektedir. S6z konusu aciklik, 151 ve duman kacgisini en aza indirmek igin
6rnegin bir pistonla aciip kapanabilmektedir. Ham madde hazirlanip bir ara kanala
ylklenebilmekte ve ardindan eriyik ylizeyi Ustline olacak sekilde kacan dumanlarn tersi

yonde eritici icine disebilmektedir.

Eriyik, eriticiden kesintisiz veya yigin halinde geri alinabilmektedir. Ham madde eritici
duvannin yakinina ytiklendiginde eriyik cikisi tercihen malzeme girisinin karsisinda yer
almaktadir. Eriyigin kesintili tahliyesi durumunda bir tahliye agikhdi, érnedin bir seramik

pistonla kontrol edilebilmektedir.

Daldirmali brildrler tercihen sivi basincini yok etmeye ve alevin ve yanma urlinlerinin
cebri olarak yukarn ilerlemesini saglamaya yeterli olan, yanma drinlerinin ylksek

basinch jetlerini eriyige enjekte etmektedirler. Yanma ve/veya yanici gazlarin hizi,
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ozellikle brildr nozulundan/nozullarindan gikistaki hizi =2 60 m/s, = 100 m/s veya > 120
m/s vefveya =350 m/s, £330 m/s, =300 veya <200 m/s olabilmektedir. Tercihen
yanma gazlarnnin hiz) yaklasik 60 — 300 m/s, tercihen 100 — 200, daha ¢ok tercihen 110
— 160 m/s arah@indadir.

Eriyigin sicaklig 1100°C - 1600°C arasinda olabilmektedir; en az 1200°C veya 1250°C
ve/veya en fazla 1600°C, 1500°C veya 1450°C olabilmektedir.

Eritici icerisindeki bir eriyik havuzunun yikseklidi, 6zellikle eritme odasi bliylk olglide
silindirik oldugunda, tercihen 1.5m - 3m ve daha tercihen 1.75-2.25 m eritme odasi i¢

capla birlikte su sekilde olabilmektedir:

> yaklasik 0.75m, = vyaklagik 0.8m, = vyaklasik 0.85m veya = yaklasik 0.9m

ve/veya
< vaklasik 2.2m, = yaklagik 2m, < yaklasik 1.8m veya < yaklasik 1.6m.

Erime odasi duvarlan, dolasimdaki sogutma sivisiyla, tercihen suyla ayrilan cifte celik
duvarlar icerebilmektedir. Ozellikle bir silindirik eritme odasi durumunda bu tiir bir
dizenedin insa edilmesi nispeten kolaydir ve vyiiksek mekanik gerilimlere
dayanabilmektedir. Eriticinin silindirik bigimi, dis duvardaki gerilimlerin dengelenmesini
kolaylastirmaktadir. Duvarlar sogutuldugundan, érnegdin suyla sodutuldugundan eriyik
tercihen sertleserek eritici duvarinin icinde bir koruyucu tabaka olusturmaktadir. Eritici
diizenegi, herhangi bir ic refrakter astar gerektirmeyebilmekte ve bu nedenle bakim
maliyeti daha da diismektedir. Ayrica eriyik, normalde bir i¢ refrakter astardan asinan
istenmeyen refrakter malzeme bilegsenleriyle kontamine olmamaktadir. Eritici duvarinin
ic yizli avantajll bir sekilde tirnaklarla veya pastillerle veya eriticinin icine dogru cikint
yapan diger kigclk elemanlarla donatilabilmektedir. Bunlar 1sil direnci olan bir astar
reten ve isinin eriticinin cifte duvarlarindaki sogutma sivisina aktanmini azaltan,
sertlestirilmis  bir erivik katmamnin i¢ eritici  duvarinda olusturulmasina ve

sabitlenmesine yardimci olabilmektedir.

Eritici, 151 geri kazanim ekipmaniyla donatilabilmektedir. Eriticiden gelen sicak dumanlar,
ham maddenin &n 1sitilmasi icin veya iclerinde bulunan isi enerjinin geri kazanilmasi igin

kullanilabilmektedir. Benzer sekilde eriticinin iki duvan arasinda dolasan sodutma



sivisinda vyer alan i1si enerjisi de 1sitma amacyla veya diger amaglarla geri

kazanilabilmektedir.

Uretilen eriyigin bilesimi asagidakilerden birini veya birkagin icerebilmektedir:

Olasi eriyik bilesimi Tercih edilen eriyik
(agirlikga %) bilesimi (adirhkca %)
SiO; 35-70 40-65
Al03 5-30 15-25
Ca0 5-20 5-12
MgO 0-10 1-7
NaxO 0-20 5-18
K20 0-15 0-10
Fe;0s (toplam demir) 0-15 0,5-10
B203 0-10 0-5
TiO2 0-5 0-2
P.0s 0-3 0-2
MnO 0-3 0-2
Na20+K20 (alkali metal 5-30 5-20
oksit)
Ca0+MgO (toprak alkali 5-30 5-20
metal oksit)
Si02+A1203 50-85 60-80

5  Meveut bulusa gore kullanima uygun olan bir eriticinin bir yapilandirmasi, ekli sekillere

atifla asagida agiklanmaktadir, burada:
s Sekil 1a ve 1b, bir toroidal akis paterninin sematik gdsterimidir;

« Sekil 2, bir eriticiden bir dikey kesiti géstermektedir ve
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« Sekil 3, bir brilor yerlesiminin gematik gésterimidir.

Sekil 1a ve 1'ye atifla bir toroidal akis paterni tercihen eriyigin bir dairesel brilér
hattinda (27) dizenlenmis olan daldirmall brilérlere (21, 22, 23, 24, 25, 26) yakin
olarak yukan yonli aktidi, eriyik ylizeyinde dairesel briilor hattinin merkezine dodru ige
aktigi ve soz konusu merkezin yakininda asagi dogru aktigi sekilde tesis edilmektedir.
Toroidal akig, eriyikte ajitasyon olusturmaktadir, eriyigin iyi sekilde karigmasini, ham
madde olarak kullanilan yapay mineral elyaflarla mevcut organik malzemelerin verimli
sekilde yanmasini ve elyaflarin ve diger ham maddelerin eriyije absorbsiyonunu

saglamaktadir.

Gosterilen eritici (1) eriyigi iceren yaklagik 2.0 m i¢ capa sahip bir silindirik eritme odasi
(3); bir st oda (5) ve duman tahliyesi icin bir baca icermektedir. Ust oda (5) eriyigin
yuzeyinden (18) atilan eriyik ¢ikintilarinin dumanlara hapsolmasini énleyen saptinicilarla
(7) donatilmaktadir. Bir ham madde besleyicisi (10} st odada (5) dizenlenmektedir ve
yapay mineral elyaflar iceren taze ham maddenin, eriyik yiizeyi (18) Ustiinde ve
eriticinin yan duvarn yakininda yer alan bir noktada (11) eriticiye (1) ylklenmesi igin
tasarlanmaktadir. Besleyici (10) ham madde kargimini, tabani bir dikey pistonla agilhp
kapanabilen, eriticiye bagl bir siloya aktaran, 6rnegin bir besleme vidasi gibi bir yatay
besleme araci icermektedir. Eritme odasinin tabani, eritici ekseniyle es merkezli olan bir
dairesel briilér hattinda (27) diizenlenmen ve yaklasik 1.4 m ¢api olan alti daldirmali
brilor (21, 22, 23, 24, 25, 26) icermektedir. Eriyik, eritme odasindan (3) besleme
cihazinin (10) biyik olclide karsisindan yer alan, eriticinin tabanina yakin olan, eritme
odasi yan duvarinda yer alan bir kontrol edilebilir cikis aciklidindan (9) geri

alinabilmektedir.

Eriyikteki sicaklik, eriyigin bilegsimine, istenen viskoziteye ve dider parametrelere bagl
olarak 1100°C - 1600°C veya 1200°C - 1500°C veya 1200°C - 1450°C, tercihen 1250°C
- 1400°C arasinda olabilmektedir. Tercihen eritici duvan, bir sogutma sivisiyla, tercihen
suyla sogutulan bir cifte celik duvardir. Dis eritici duvarinda saglanan sogutma suyu
baglantilari, eriyigin i duvarda sertlesebilecedi ve sodutma svisinin — burada su —
kaynamayacad sekilde i¢ duvardan enerji gekmeye yeterli bir akisa imkan vermektedir.

Eritici (1) titresimsel hareketleri absorbe etmek (zere uyarlanmis sdniimleyicilere
monte edilebilmektedir. Daldirmali brilcrler, 100 — 200 m/s, tercihen 110 — 160 m/s
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gaz akiglarinda calistirilan es merkezli boru brilérleri icermektedir ve yakit gazinin ve
oksijen iceren gazin eriyik igerisinde yanmasini Gretmektedirler. Yanma ve yanma
gazlarl, Ust odaya kacarak ardindan bacadan c¢ikmadan o©nce eriyikte ajitasyon
olusturmaktadirlar. Bu sicak gazlar, brulorlerde kullanilan ham maddenin ve/veya yakit
gazinin ve/veya oksidan gazinin {6rn. oksijen, agirhkca = %95 oksijen icerigi olan
endustriyel oksijen veya oksijen bakimindan zenginlestiriimis hava) énceden isitiimasi
icin kullanilabilmektedir. Dumanlar tercihen c¢evreye salinmadan Once, istede badl
olarak filtrelemeden oOnce sicakliklarini dlsirmek icin ortam havasiyla seyreltme

kullanilarak filtrelenmektedir.
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