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OZET

Bu ¢alismada, biyokiitle briketleme makinalart incelenmis ve arastirmacilar tarafindan yapilan ¢alismalar ile
ilgili sonuglar verilmistir. Briketleme, yeterli olgiide par¢alanmis materyalin 25 mm ¢ap’tan daha biiyiik
sekillerde sikistirilmasi iglemidir. Giiniimiizde biyokiitlenin briketlenmesi amaci ile helezon vidali, piston ve
hidrolik pres makinalar kullaniimakta olup helezon vidali ve piston pres makinalari ticari olarak daha onemli
olmaktadwr. Yapilan deneysel ¢alismalarda ise daha ¢ok hidrolik pres makinalart kullanilmis ve bununla ilgili
sonuglar ortaya konmustur. Yapilan ¢alismalar, yogunluk artisi icin en onemli faktérlerin basing, partikiil
boyutu, sicaklik ve nem igerigi, briket kalitesi icin ise yogunluk, nem i¢erigi, mukavemet, sikistirma basinci,
basing uygulama zamam ve yapigtirict materyal oldugunu gostermistir. Ayrica en uygun briketleme nemi
materyal ¢esidine bagl olarak %10-20 arasinda bulunmustur.

BIOMASS BRIQUETTING MACHINERY AND APPLICATIONS: A REVIEW
ABSTRACT

In this review, biomass briquetting machinery were examined and the results of studies were given. Briquetting
is the compaction of ground materials with the diameters of greater than 25 mm. Nowadays, screw, piston and
hydraulic press technologies are used for briquetting of biomass and screw and piston press technologies are
becoming more important commercially. However, hydraulic press technology was mostly used in the
experimental studies and the results related with this technology were given. The results of the studies indicated
that pressure, particle size, temperature and moisture content were the most important factors for densification
of biomass and density, moisture content, resistance, compaction pressure, compression time and binder
material for briquette quality. Also, the optimum moisture content for briquetting was found to be %10-20
depending on the types of material.

1. GIRIS

Tarimsal ve diger biyokiitle atiklar1 6zelikle gelismekte olan iilkelerde enerji ihtiyaclarmin kargilanabilmesi i¢in
o6nemli bir kaynak olup bu iilkelerin ¢ogunda her yil ¢cok miktarda atik ¢ikmaktadir. Tarimsal atiklar diisiik
yogunluga ve yiiksek nem igerigine sahip materyaller olduklarindan evlerde ve endiistriyel alanlarda dogrudan
yakilmasi ¢ok etkin olmamakta ve bu atiklarin dogrudan kullanilmasi tagima, depolama ve isleme problemlerini
meydana getirmekte ve en 6nemlisi kirliligine neden olmaktadir. Tarimsal ve diger biyokiitle atiklarmin etkin bir
bi¢imde kullanilmasinin yolarindan birisi de onlarin briketlenmesidir.

Briketleme, yeterli 6l¢lide pargalanmis materyalin 25 mm ¢ap’tan daha biiyiik sekillerde sikistirilmasi islemidir.
Biyokiitlenin briketlenmesi ile yogunlugu 100-200 kg/m*’den 1200 kg/m*’e kadar ¢ikarilmaktadir. [1].
Briketleme islemi ile; biyokiitle karakteristikleri iyilestirilmekte, hacimsel 1s1 degeri artmakta, tagima maliyetleri
diismekte, depolama masraflar1 azalmakta, biiyiikk sobalarda kolaylikla yakilabilmekte, yanma karakteristikler



diizelmekte, atmosfere salinan partikiil emisyonlar1 azalmakta ve ayni boyut ve sekilde iyi bir yakit elde
edilmektedir.
Briketleme Teknolojileri
Biyokiitlenin briketlenmesi amaciyla kullanilan briketleme teknolojileri sikistirma esasina gore ii¢ grupta
toplanmustir [1].

- Yiksek basingta sikistirma

- Is1 yardimiyla orta basingta sikigtirma

- Yapistirict katkil diisiik basingta sikistirma
Briketlenecek materyal yiiksek basing altinda sikistirildiginda deforme olmakta ve bdylece yapistirict maddeye
ihtiya¢ duyulmamaktadir|1].
Gliniimiizde biyokiitlenin briketlenmesi amaci ile helezon vidali, piston ve hidrolik pres teknolojileri
kullaniimaktadir.
Helezon vidah ve piston pres teknolojileri
Vidali pres ve piston pres teknolojileri biyokiitlenin briketlenmesi i¢in en ¢ok kullanilan teknolojiler olup ve
yiiksek sikistirma veya yapistirict katkisiz sikistirma teknolojileri olarak da bilinmektedir.
Vidali pres teknolojisinde, materyal gittik¢e daralan bir kalip igerisinden sikistirilmig olarak bir vida tarafindan
siirekli ¢ikarilmaktadir. Uretilen briketler, icinden gectigi kalibin yuvarlak olup olmamasina bagh olarak degisik
bi¢cimlerde olmaktadir. Vidali preslerde et kiyma makinalarina benzer sekilde galisan helezonik mil, hafifce
konik bir kalip igerisinde donerek sikistirma islemini gerceklestirmektedir (Sekil 1.1). Vidali briketleme
makinalarinda, silindir igerisinde sicaklik yiikselmesi nedeniyle biyokiitledeki mevcut lignin akma noktasina
gelerek bir yapistirict gorevi gormekte ve materyal kalibin seklini alarak yapistiricr kullanmaksizin
briketlenmektedir. Bu tip makinalarda silindir sicakligi 200-300 °C’ye kadar ¢ikabilmektedir. Makinanin
briketleme kapasitesi 10-30 kg/cm vida adimi1 olmaktadir.
Pistonlu pres teknolojisi ise mekanik yada hidrolik olarak caligtirilabilmekte ve iki pargali bir kaliptan meydana
gelmektedir. Bu durumda, biyokiitle briket {iretimi ¢ok yiiksek basing altinda ileri geri hareket eden bir piston
yardimiyla bir kalip igerisinde sikistirilmakta ve materyal kalip icerisinde 6telenme hareketi ile yol almaktadir
(Sekil 1.2). Pistonlu briketleme makinalarinda tiretim kapasitesi ortalama 0.25-1 t/h, briket ¢ap1 8-10 cm ve
briket uzunlugu 10-30 cm’dir. Piston ¢alisma sirasinda dakikada 270 strok yapmaktadir.
Giliniimiizde pistonlu ve helezon vidali briketleme makinalart ticari olarak daha 6nemli olmaya baglamustir.
Ancak vidali pres teknolojisi daha hizli gelismektedir.
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Sekil 1.1. Sogutma diizenli konik helezon vidali Sekil 1.2. Konik silindirli pistonlu tip briketleme makinasi
briketleme makinast

Hidrolik briketleme makinasi

Hidrolik briketleme makinalarinda elektrik motorundan alinan hareket hidrolik sistem araciligt ile yiiksek
basingta pistona iletildiginden mekanik pistonlu makinalardan farklidir. Makina kompakt yapida olup hafiftir.
Makina kapasitesi 45-135 kg/h arasindadir ve iiretilen briketlerin yogunlugu 1000 kg/m”’den daha azdir.
Hidrolik briketleme makinalar1 kullanimlarimin kolay olmasi, bakim masraflarinin ve enerji tiiketimlerinin diigiik
olmasi nedeniyle avantajli olmasina ragmen briket yogunlugunun ve iiretim kapasitesinin diisiik olmasi ve
iiretilen briketlerin kirllgan yapida olmalar1 nedeniyle dezavantajlidir [2]. Bu tip makinalar, mekanik pistonlar
icin kabul edilen %15 nem igeriginden daha yiiksek nem igeriklerinde ¢alismaya izin vermektedirler [1].

2. BRIKETLEME UYGULAMALARI

Atik kagit, bugday samani ve karigimlari [3] tarafindan yapilan ¢alismada briketlenmis ve elde edilen briketlerin
basma dayanimi (mukavemeti), nem igerigi ve yogunlugu iizerine briketleme basincinin etkileri alti farkli
basingta (300, 400, 500, 600, 700, ve 800 MPa) incelenmistir. Denemelerde laboratuar 6l¢ekli hidrolik pres
kullanilmistir.  Caligma sonunda, optimum nem igerikleri ve briketleme basinglar: sirasi ile atik kagit i¢in %18



ve 780 MPa, bugday samani i¢in %22 ve 710 MPa ve atik kagit+saman karisimi (%20 kagit) i¢in ise %18 ve 750
MPa bulunmustur. Ayrica kagit atiklarinin tek basma briketlenebilecegi veya bugday samaninin
briketlenmesinde kismi bir yapistirict materyal olarak kullanilabilecegini belirlenmistir. Sonug olarak yogunluk,
nem igerigi ve mukavemet gibi fiziksel parametreler briket kalitesi i¢in en iyi gdstergeler olarak bulunmustur.
Findik kabuklar1 [4] tarafindan yapilan calismada farkli sicakliklarda piroliz islemi uygulanarak mangal
komiiriine, sivi ve gazli iirliinlere doniistiirilmiis ve ayrica findik kabuklari ve elde edilen mangal komiirleri
yapistirict olarak piroltik yag veya katran kullanilarak briketlenmistir. Denemelerde laboratuar 6lgekli hidrolik
pres kullanilmistir. Calisma sonunda briket dzelliklerinin briketleme basinci ve yapistirict materyal yiizdesindeki
arti ile iyilestigi belirlenmis ve en iyi mangal komiirii briketleri 400 K sicaklikta ve 800 MPa basingta elde
edilmistir. Ayrica yogunluk, yapistirict materyal ve sikistirma basinct gibi fiziksel parametrelerin briket kalitesi
icin en iyi gostergeler oldugu belirlenmistir.

Cay atiklar1 [5] tarafindan yapilan caligmada farkli basinglarda briketlenmis ve briketleme basincinin yogunluk,
nem icerigi ve basma dayanimlar {izerine etkileri incelenmistir. Denemelerde laboratuvar 6lgekli hidrolik pres
kullanilmustir. Caligma sonunda ¢ay atiklari i¢in optimum nem igerikleri ve basma dayanimlari sirasiyla %15 ve
%18 ve 36.2 ve 37.1 MPa bulunmustur. Briket yogunlugu ve basma dayanimi briketleme basincinin artmasi ile
artmig aynt zamanda basing uygulama zamaninin artmasi da briket yogunlugunu artirmistir. Ayrica, cay
atiklarinin 400-800 MPa arasinda basing uygulamalari ile normal balyalardan 4-6 kez daha fazla yogunluga
sikistirlabilecegi belirlenmistir.

Kat1 bir yakit elde etmek i¢in odunsu atik ve linyit komiirii karisimlarinin briketlenebilirligi [6] tarafindan
yapilan c¢aligmada arastirilmigtir. Denemelerde briketleme makinasi olarak laboratuvar tipi hidrolik pres
kullanilmustir. Farkli nem igeriklerinin etkilerinin belirlenmesi i¢in, linyit numuneleri birinci agamada 400, 550,
700 ve 800 MPa basing altinda odunsu atik kullanmadan briketlenmistir. Linyit komiirii ve odunsu atik
karigimlar1 yapistirict materyal olarak %8 melas kullanilarak briketlenmistir. Denemelerde, odunsu atik ve melas
yiizdelerinin toplamu her zaman %20 olmasi i¢in, karigimlardaki linyit komiri ylizdesi %80°de sabit
tutulmustur. Calismada her biri 70 g, kesit alan1 21 cm’® ve hacmi 70 ¢cm® olan silindirik yapida briketler elde
edilmistir. Calismada sonunda en dayanimli briketler, 550, 700 ve 800 MPa briketleme basinglarinda, %12-20
atik icerigi ve %10-12 linyit komiirii nem igeriginde elde edilmistir. Briket dayanimini etkileyen kritik
faktorlerin odunsu atik yiizdesi, briketleme basinci ve linyit komiiriiniin nem igerigi oldugu belirlenmistir. Elde
edilen briketlerin basma gerilimi ve kirtlma indeksi karisimdaki odunsu atiklarin yiizdeleri ile artmustir.

Hurma ve hindistancevizi lifi, yerfistig1 kabugu, piring kapgigi ve talasi igeren biyokiitle materyalleri [7]
tarafindan yapilan g¢alismada yapistirici madde (melas, kola ve su) kullanilarak 5-7 MPa basing altinda
briketlenmis ve elde edilen briketler mekanik dayanim, tasima karakteristikleri ve yanma verimlerinin
belirlenmesi i¢in test edilmistir. Caligmada briketleme sistemi olarak elle ¢alisan 30 mm i¢ ¢apa sahip bir piston-
kalip presi kullanilmis ve sikistirma basinct bir basing 6lger ile dl¢lilmiistiir. Calisma sonunda briket kalitesinin
kalip basinci, basing uygulama zamani ve yapistirict igeriginin artmasi ile artti§i, nem igeriginin artmasi ile
azaldig1 belirlenmistir. Ayrica talastan elde edilen briketlerin tagima karakteristiklerinin daha iyi oldugu
belirlenmistir.

Ceviz kabuklarinin, pamuk isleme fabrikasi atiklar1 ve atik kagitlar ile briketlenmesi iizerine caligmistir [8].
Materyaller elle ¢alisan bir pres kullanilarak briketlenmistir. Denemeler, degerlendirmelere geniglik saglamasi
acisindan 4.776, 9.650 ve 14.5 MPa olmak {izere ii¢ basingta gergeklestirilmistir. Caligma sonunda ceviz kabugu
briketlerinin, esdeger nem igerigi ve karigim maddesi olarak kagit atiklarindan ziyade pamuk atiklarimi igermesi
durumunda bir par¢a daha az dayanikli oldugu ve pamuk fabrikasi atiklari ile yapilan briketlerin daha fazla kiil
icerine sahip oldugu belirlenmistir.

Kolza kabugunun herhangi bir yapistirict madde kullanmaksizin soguk pres yardimiyla briketlenebilirligi
arastirillmistir [9]. Calismada laboratuvar tipi hidrolik pres kullanilmistir. Ayrica elde edilen briketlerin kirilma
indeksi, su direnci ve 1s1l degerleri belirlenmistir. Caligma sonunda her biri 50 g, kesit ylizey alani yaklasik 20
cm’ ve yaklasik hacmi 40 cm’ olan silindirik yapida briketler elde edilmistir. Biitiin briketler test edilmeden 6nce
7 giin gevre sartlarinda depolanmis ve bes briket deneysel testlerin her biri i¢in hazirlanmis ve alian 6lgiimlerin
ortalamasi hesaplanmistir. Calisma sonunda diigiikk basinglarda her nem seviyeleri igin, daha diisiik kirilma
indeksleri elde edilmistir. Materyalin nem igerigindeki ve briketleme basincindaki artis ile briketlerin mekanik
dayanimlart arttig1 belirlenmistir. Briketlerin su direngleri briketleme basincinin artmasiyla artmustir. Briketlerin
1s1l degerleri birbirine yakin bulunmus ve briketleme boyunca kolzadan yag ayrilmasi nedeniyle 1s1l degerlerin
basingtaki artig ile azaldigi belirlenmistir. Sonu¢ olarak 150 MPa basing altinda ve %10.1 nem igeriginde
herhangi bir yapistirict madde kullanmaksizin elde edilen briketlerin biyoyakit olarak degerlendirilebilecegi
belirlenmistir.

[10] tarafindan yapilan calismada belediye kati atiklarinda bulunan farkli tipteki atik kagitlarin herhangi bir
yapistirict kullanmaksizin yiiksek basing altinda sikistirilmasi iizerine ¢aligilmistir. Briketleme islemi igin



hidrolik bir piston kullanilmis ve elde edilebilen maksimum makina basinct 145 MPa olmustur. Atik kagitlar
farkli nem igeriklerinde ayr1 ayr1 ve karistirilarak briketlenmis ve briketlerin sikistirma kuvveti, aginma direnci,
carpma direnci ve yanma karakteristiklerini kapsayan o6zellikleri test edilmistir. Calisma sonunda %35-20 nem
icerigi araliginda atik kagit karigimlarinin 70 MPa’lin {izerindeki basinglarda iyi kaliteli briket elde etmek igin
kolaylikla sikistirilabilecegi ve basmcin 100 MPa’dan daha biiyiik ve atik kagidin nem igeriginin %10'dan daha
diisiik olmasi durumunda briket yogunlugunun 1 g/cm® den daha biiyiik oldugu belirlenmistir. Ayrica yiiksek
sikistirma kuvveti ile yapilan briketlerin aginma ve sikistirma direnci i¢in optimum nem igeriginin %15 civarinda
oldugu saptanmis ve 70 MPa civarindaki sikistirma basincinin atik kagitlardan iyi kaliteli briket iiretimi igin
ekonomiklik agisindan en uygun basing oldugu bulunmustur.

Linyit kdmiirii, [11] tarafindan yapilan ¢alismada bazi biyokiitle 6rnekleri (melas, cam kozalagi, talas, zeytin
atiklari, kagit fabrikasi atiklari, pamuk atiklari) ile karigtirilmis ve karigimlar briket iiretilmesinde kullanilmistir.
Karigimdaki biyokiitle orani yas bazda %0-30 arasinda degismistir. Elde edilen briketlerin mekanik dayanimu,
kirilma indeksi ve basma dayanimi arastirilmis ve briketlerin dayanimi iizerine karigimdaki biyokiitle oraninin ve
uygulanan basincin etkileri incelenmistir. Calismada briketleme makinasi olarak presleme kapasitesi maksimum
1110 MPa ve hizi 50 mm/min olan hidrolik pres kullanilmistir. Her bir deneme icin 40 g &rnekler kalip igerisine
konmus ve ¢esitli basinglar uygulanarak briketlenmistir. Calisma sonunda linyit kdmiiriine bazi biyokiitle
orneklerinin eklenmesi ile briketlerin mekanik dayaniminin artirilabilecegi belirlenmistir. Kagit fabrikasi
atiklarinin eklenmesi, elde edilen briketlerin kirilma indeksini artirmstir.

Soda otunun [12] tarafindan yapilan ¢alismada briketlenmesine iliskin parametrelerin saptanmasi amaglanmastir.
Denemelerde 70 ve 90 mm ¢apl iki adet konik, 53 mm c¢aplt bir adet silindirik ve 45x45 mm kesitinde kare
kesitli briket kaliplar1 kullanilmigtir. Kare kesitli kalip i¢in diiz ylizeyli, diger kaliplarda ise konik merkezli
piston kullanilmistir. Arastirma sonunda soda otunun 10 mm'den daha kiigiik 6lciilerde pargalanmasi durumunda
%14, nem igeriginin altindaki degerlerde 80-110 °C sicakliklarda herhangi bir yapistiric veya katki maddesi
kullanmaksizin briketlenebilecegi belirlenmistir. Ayrica konik briketlemenin en uygun oldugu saptanmis, hizar
talas1 katkisiyla yapilan briketleme deneylerinde de basarili sonuclar alinmig ve iiriin yogunlugu artmistir.
Kullamlan basinca ve diger faktorlere baglh olarak elde edilen briketlerin hacim agirhg 0.7-1.1 g/em’
bulunmustur.

Tarimsal atiklarin ve boélge linyit komiirleri ile karisimlarmin briketlenmesi ve biyokiitle briketlerin fiziksel
ozellikleri incelenmistir [13]. Calismada briketleme makinasi olarak laboratuar tipi helezon vidali briketleme
makinasi, briketlenecek materyal olarak da kanola (kolza-00), talas, saf yonca, hayvan giibresi, aygigegi kiispesi,
C,4 enerji bitkisi olan Miscanthus sinensis "Ginanteus", komiir ve yapistirict olarak su, melas ve tutkal
kullanilmustir. Ayrica elde edilen briketlenmis yakitlarin fiziksel testleri ile ilgili olarak briket yogunlugu, kirilma
direnci, tumbler direnci, deformasyon kuvveti, su alma direnci, nem igerigi ve esdeger nem igerikleri ve bunlarla
ilgili ozellikler ortaya konmustur. Calisma sonunda, yapilan briketlemede boyutu 3.35 mm'den kiigiik
materyallerin daha iyi briketlendigi gézlenmistir. Briketlenen materyallerden kirilmaya karsi en biiyiik direnci
AygicegitMelas karisimi gostermistir. Tumbler direncinde ise en fazla dayanim gosteren briket yine
AygicegitMelas karigimi olmustur. Briketlerin su almaya karsi gosterdikleri direncte en biiyiik degeri
Aygicegi+Melas karisimi gostermistir.

[2] tarafindan yapilan caligmada briketleme igin daralan bir kalip dizayni ve bunun hidrolik bir preste kullanimi
i¢in optimizasyonu tanimlanmistir. Calismada iki farkli deneme seti kurulmustur. Birinci deneme seti yogunluk
ve gevrekligi belirlemede en uygun faktorlere karar vermek igin ikinci deneme ise en uygun faktorler igin
optimum degerleri belirlemek i¢in yiirtitiilmiistiir. Birinci denemenin sonunda en 6nemli faktorlerin basing,
sicaklik ve nem igeriginin oldugu, partikiil boyutunun yogunluk {izerine etkisinin dnemli olmadig1 belirlenmistir.
Ikinci denemenin sonunda ise yogunluk ve gevreklik icin ey iyi sonuglarin en yiiksek basing, sicaklik ve en
diisiik nem degerinde elde edildigi belirlenmistir. Son olarak en iyi iiriin eldesi i¢in yapilan tahmin ¢aligmasinin
deneysel dizayn degisim faktorlerinden cok iiriin davranislarina ulagmadaki sonuglara izin verdigi belirtilmistir.
[14] tarafindan, hurma yag1 fabrikalarindan atilan hurma lifi ve kabuklarmin kati yakacak olarak
degerlendirilmesi ¢aligsmasi yapilmstir. Atiklarin briket haline doniistiiriilmesinde hidrolik pres kullanilmustir.
Hurma lifi ve kabuklar1 5-13.5 MPa orta basing altinda 40, 50 ve 60 mm ¢apinda briketler elde edilecek sekilde
yogunlastirilmistir. Briketlerin ¢ap-uzunluk orani 0.75'de sabit tutulmustur. Denemeler briketlerin ¢arpma ve
sikistirma kuvvetini, dayanikliligini ve yogunlugunu belirlemek i¢in yiiriitiilmiistiir. Ayrica briketlerin 1sil degeri,
yanma karakteristikleri, kiil ve nem igeriklerinin belirlenmesi ¢alismanin diger amaglarini olusturmustur.
Calisma sonunda elde edilen briketlerin yogunlugu 1100-1200 kg/m® arasinda, 1s1l degeri briit 16.4 MJ/kg, kiil
icerigi yaklasik %6 ve denge nem igerigi yaklasik %12 olarak bulunmustur. Ayrica briket yogunlugunun
sikigtirma basinci ile arttig, briket 6zellilerinin mekaniksel parcalanmaya karsi direnglerinden dolay1 oldukga iyi
oldugu ve nem almaya kars1 dayanikli olduklar1 belirlenmistir.



Briketlenmis biyokiitlenin bekleme davranislar1 iizerine kalip basmcinin etkileri [15] tarafindan yapilan
calismada belirlenmistir. Denemelerde 20-140 MPa sikistirma basincina sahip hidrolik pres kullanilmustir.
Calismada briketlerin fiziksel karakteristiklerinin (uzama ve bosluk) ve dolayisiyla briketlerin yanma
karakteristiklerini etkileyen birkag faktor arasindan en 6nemlisinin kalip basinct oldugu belirtilmistir. Deneysel
sonuglar elde edilen briketlerin uzama ve bosluk hacim yiizdesinin 80 MPa sikistirma basincina kadar hizli bir
sekilde azaldig1 fakat 80 MPa' lizerindeki basinglarda fazla degismedigini gostermistir. Sonug olarak, verilen
kalip 6lgiileri ve depolama sartlari i¢in maksimum bir kalip basinct (80 MPa) diginda kalip basincini artirmanin
onemli bir kazang getirmedigi belirlenmistir.

3. SONUC ve ONERILER

Gilinlimiizde biyokiitlenin briketlenmesi amaci ile vidali, piston ve hidrolik pres makinalar1 kullanilmakta olup
ticari olarak helezon vidali ve piston pres teknolojileri daha ¢ok 6nem kazanmaya baslanustir. Ozellikle helezon
vidali pres makinalar1 gelismemis ve gelismekte olan iilkelerde ticari olarak biyokiitlenin briketlenmesi amaci ile
yogun bi¢cimde kullanilmaktadir. Arastirmacilar tarafindan yapilan ¢aligmalar da ise daha c¢ok hidrolik pres
makinalart kullanilmig ve bu makina ile ilgili sonuglar ortaya konmustur. Yapilan ¢alismalar, briket yogunlugu
artigi i¢in en dnemli faktorlerin basing, partikiil boyutu, sicaklik ve nem igerigi, briket kalitesi igin ise yogunluk,
nem igerigi, mukavemet, sikigtirma basinci, basing uygulama zamani ve yapistirict materyal oldugunu
gostermistir. Ayrica en uygun briketleme nemi, materyal ¢esidine bagli olarak %10-20 arasinda bulunmustur.
Ulkemizde ise her yil ¢ok biiyiik miktarlarda organik atik ¢ikmasina ragmen bu atiklar herhangi bir sekilde
degerlendirilmeyip ya yakilarak yada ¢Op alanlarima atilarak bertaraf edilmektedir. Bu tiir atiklarin
degerlendirilip iilke ekonomisine kazandirilmasi ivediyle gerekmektedir.

Ulkemizde yapilan calismalar ise laboratuvar diizeyinin Otesine gegemeyip uygulamaya aktarilamamistir.
Mevcut olan bilgi birikimi en kisa slirede uygulamaya aktarilmali ve iilkemiz kosullar1 i¢in en uygun biyokiitle
briketleme sistemleri gelistirilmelidir. Bu tiir sistemlerin gelistirilmesi hem mevcut organik atiklarin
degerlendirilmesine olanak saglayacak hem de yeni is alanlarmin agilmasini saglayarak insanlara is istihdami
saglayacaktir.
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