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«Jones and LaughÜn Mining Company 
Ltd» e ait olup, «Jones and Laughlin Stell 
(çelik) Corporation» tarafından işletilen 
«Adams Madeni», Canada'nın Boston Town
ship Iron Range bölümünde 5 300 acre'hk 
özel bîr arazidir. Maden yaklaşık olarak Kirk-
!an Lake ile Onatrio'nun 7 mil güney doğu
su ve Toronto'nun 400 mil kuzeyinde yer 
alır. Bütün sene boyunca çalışan ve direk 
yükleme, sevk işlemi yapan Adams Madenî, 
Ontarİo'nun başta gelen pellet demir cev
heri İhracatçısıdır. Senede 1 100 000 ton yük
sek vasıflı pellet, Pittsburgh, Aliquippa, Pen
nsylvania, Cleveland, ve Ohio'daki J L demir 
tesislerine gönderilmektedir. Kırılmış pellet
ier (chips) ise, «sinter strand» + 2 tesisleri
nin hammaddesi olarak Aliquippaya sevkedi-
lîr. 

1 — 1 acre=40.47 
2 — Sinter strand = înce materyali pel

letier haline getiren alet. 

SAHANIN TARİHİ : 

Boston Township Iron Range İlk olarak 
1902 de keyfedildi. Fakat Dominion Gulf 
Company'nin madencilikteki esaslı kolaylık
larının ve elmas sondajcılığının başladıği 20. 
asrın ortalarına kadar, bazı ekonomik ve 
teknik sebeplerden dolayı istihsal çalışması 
yapılamadı. Jones Laughlin 1954 de bir ma
den ruhsatı alarak araştırma programına de
vam etti ve iki sene sonra da 99 senelik bir 
kontratla araziyi kiraladı. 

Jalore Mining Company Ltd. ile J L's 
Canada Araştırma Şirketi, 1954 ten 1962 ye 
kadar araştırmaya devam ettiler. Aynı za

man içinde gerek kendileri, gerek başka özel 
şirketler, cevherin mümkün olabilecek İşle
tilme metodları üzerinde araştırmalar yaptı
lar. 

1 Şubat 1962 de, Kirkland Lake'de tes
pit edilen en soğuk günlerden bîrinde (sıfırın 
altında 62") J L, madeni İşlltmeye başlaya
caklarını İlân ettiler. 1962 baharında îki 
cevher yatağı istihsal İçin işletmeye açıldı. 
J L'nın Pittsburgh'daki fırınlarına ilk sevki-
yat 1964 Aralığında yapıldı. 1965 te 750 000 
ton pellet İstihsal edildi. 1966 da 985 000 
ton'luk istihsal ile düşülen kapasiteye ula
şıldı. Geçtiğimz senelerde düşünülen 
1 000 000 tonluk istihsal kapasitesinin üze
rine çıkılmış bulunuyor. 1. Numaralı tablo 
da son senelerdeki istihsal durumu göste
ri lmiştir. 

TABLO : 1 

Adams Madenin 1965-1969 yıllarındaki 
sevkıyatı 

Sene İstihsal (Ton) 

1965 750 000 
1966 985 000 
1967 1090 000 
1968 1104 000 
1969 1098 000 

Düşünülen kapasite 1 000 000 

JEOLOJİ; TABAKALI DEMİR FORMASYONU: 

Admas Madeni cevher yatakları, Boston 
Township'în kuzey yansında, kabaca 6 mil-

* Jeoloji Mühendisi, MTA. 
** Adams Madeni Maden Müh. Jones and La

ughlin Miming Company Ltd., Kirkland La
ke, Ontario, CANADA. 
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l ik bir yay şeklinde uzanan Alt Prekambrian 
demir Wmasyonu içerisinde görünür. (Şe
kil : 1). Bantlı, chert l i , Keewatin tipi de
mir formasyonu aglomeralar, tüfler ve lav
lar arasına yerleşmiştir. Siyenit, lamprofir 
ve kısmen genç diyabaz daykları demir for
masyonu İçerisine entrüse olmuştur. Genel 
olarak hafif yatımh olup, bilhassa cevherin 
büyük kısmının bulunduğu Township'ïn do
ğu yakasında kıvrılmalar görülür. 

Demir cevheri, bütün uzanımı boyunca 
dar ve kesikli olduğu halde, kıvrımlı ve faylı 
bölgelerde epeyce geniştir. Öyle k i , bu böl
gelerde, 8 âdet cevher yatağının, açık işlet
me metodu ile îşetilmesi plânlanmıştır. Cev
her yataklarının genişlikleri 60 m. ile 215 m. 
uzunlukları ise 300 m İle 900 m. arasında 
değişmektedir. Rezervlerin 30 000 000 ton
luk bir pellet konsantresi civarında olduğu 
tahmin edilmektedir. 

Cevher yatakları oldukça karışık bir ya
pıya sahiptir. Kontaklar çok düzensiz olup, 
çoğu zaman fayların etkisi olmaksızın ters 
yerleşmiştir. Tabakalar çok belirl iden, belir
size kadar değişim gösterir ve çoğunlukla 
bükülmüş (contorded) haldedir. 

Cevher değişik sîlika tabakaları ve mag-
netitden müteşekkil, İnce taneli düzgün ta-
bakalanmış demir formasyonu şeklinde te

zahür eder. Tane büyüklüğü genellikle 1.0 
milimetreden küçük olup, bazen şekerimsi 
bir doku görülebilir. Tabakaların kalınlıkla
rı değişiktir. Chert tabakaları ince lamina-
lar veya 3 - 1 0 c m . lik masif tabakalar ha
linde görülür. Manyetik tabakalar ortalama 
1-1,5 cm kalınlığında olup, 2,5 cm. yi na
diren geçerler. 

Hematit, sık sık manyetit tabakaları ara
sında, küçük düzgün olmayan lensler ve ka
lın belir l i tabakalar halinde bulunur. Hema
tite her zaman chert tabakalarının kırmızım-
trak olduğu yerlerde rastlanır. 

Demir formasyonu İçerisinde bulunan di
ğer mineraller şunlardır; kırmızımtrak gar
net (genel olarak iyi tenörlü cevher İle be
raber), tremolit, aktinolit, mavimsi amphibol 
(çoğu zaman massif tabakalar halinde, dis
sémine magnetit ile beraber veya yalnız) ve 
pir i t (her zaman chlorit İle beraber). 

Cevher tenörü ortalama olarak ı% 20 

manyetik demirdir. Bütün cevher yatakların-

daki demir formasyonu, tenor ve cevher ha

zırlama özellikleri belirli değişiklikler göste

r ir . Gerek cevher, gerekse pasa (cevher dı

şındaki materyal) oldukça sert ve aşındırı

cıdır. 
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MAKSİMUM CEVHER ÇIKARIMI İÇİN 
İSLETME PLANI : 

Adams Madeninde kullanılacak metod, 
çıkarılan her bir ton cevherin kendisini f i 
nanse etmesine ihtiyaç gösterir. Biz istihsal 
masraflarının altında bir fiyatla satılacak 
cevheri çıkartmayız. Şayet ocağın genişletil
mesi ile çıkartılabilecek bir cevher şeridi 
varsa ve kârımız bu cevheri almak İçin İşle
diğimiz paşanın atılmasında harcanan para
yı karşılamıyorsa, bu ocağın bu kısmı eko
nomik deği! deyip, bırakırız. İlk adım cev
herin ve paşanın çıkartılması için bir fiyat 
tayini yapmaktır. Bu fiyat hesaplanırken aşa
ğıdaki hususlar göz önünde bulundurulur; 
İdarî vergiler, arazinin esas sahibine öde
necek kira, tahribat, yer değiştirme, v.s. Böy
lece her bir ton cevherin, tenörüne göre kâr 
veya zarar getireceğini tesbit edecek formül 
çıkarılır. 

Bu rakamlar ocağın ekonomisini tayın 
etmede kullanılır. Sondaj bölümlerinde, du
varlarının eğimleri daha evvelden tesbit edi
len bir ocak açılır. Bu ocakta tabanın ge
nişliği minimum olacaktır. Ocak duvarları 
üzerinde, en üst noktadan ocak tabanının 
ortasına olan mesafe ölçülür. Böylece eko
nomik formülü kullanırsak her ton için kâr 
veya zarar katsayısını ocak duvarlarının ma
teryali içerisindeki bu çîzgîsel uzaklığıyla çar
parız. Sonra her ocak eğimi için toplam kâr 
veya zarar hesaplan'ır. Bu rakam sıfır ol
duğunda, o bölümün değeri, diğer bölümle
re bağlı olur. Bu durumda ocak duvarları
nın içeriye doğru mu yoksa dışa doğru mu 
taşınması lâzım geldiği bulunur. Şayet he
saplar zarar gösteriyorsa çoğaltılmasına ka
rar veril ir. Şayet bîr taraf kâr, diğer taraf 
zarar gösteriyorsa, ocak kâr gösteren tarafa 
doğru kaydırılır. Bu kaydırma işlemi sıfir 
l imitine gelinceye kadar devam eder. Bu l i
mitte en uç noktadaki en pahalıya mal olan 
cevher île, ocak tabanı bir miktarda kârla 
beraber kendini finanse etmelidir. 

Ayni metod cevher yataklarının hepsi 
İçin tatbik edilir. Bu l imit içinde ocağın yol
larını ve platformlarını da yapabiliriz. Ocak 
planlaması bütün bölümlerde sıfır l imit i içe

risinde maximum işe yarar derinlik sağlar. 
Bu derinlik ekonomik sıfır l imit inin göster
diği derinlik İle aynı olmayablr. 

Bu durumda metod yeni bir sıfır l imit i 
hesabına ihtiyaç duyar. Şayet pratik ( f iz ik i ) 
ocak derinliği, ekonomik l imit in belirttiği 
kadar değilse daha da derine gidebiliriz. An
cak bu bizi daha derinden çıkartacağımız 
cevherin kârından bir eksiltmeye götürür kî, 
o da bizim genel ziyanımız olur. 

Sabit tutulan '.aban (kenarların içeriye 
veya dışarıya ilerlemesi bizi derine götürme
yeceğinden) hesaplara katılmaz. Böylece yan 
duvarların İçeriye veya dışarıya ilerletilme-
siyle İstenilen seviye ayarlanmış olur. Ancak 
duvarlar arasındaki mesafe minimum çalış
ma mesafesinin altına düşerse, yeniden bir 
derinlik ayarlaması yapılabilir. Bazı haller
de, sıfır l imit inin tabanı fiziksel İmkânların 
yarattığı derinlik kadar olmayabilir. Burada 
İstenilen derinliğe İnişte, ekstra materyalin 
taşınması ücretleri, diğer bîr bölümdeki sı
f ı r l imit i derinliğini nerişi I meşindeki kârla 
karşılaştırılmalıda 

Cevher yatımının ocak duvarı eğiminden 
az olduğu yerlerde l imit pek tabî kî cevher 
/atımının altındadır. Sıfır l imit inin ayarlan
masından sonra, tekrar esas plâna döner, kü- ^ 
çük bir takım ayarlamalar da yapılıp, oca
ğın son plânı hazırlanır. 

Şimdi cevher ve pasa tonajını, toplam 
gelir ve kârımızdan hesaplamamız mümkün 
olabilir. Maksimum potansiyeli olan bir ocak 
plânladığımızda, tesis ve gerekli alet hesap
ları' kapandığından, ocağın genişletilmesi ve 
gerekli alet hesaplan kapandığından, ocağın 
genişletilmesi veya derinleştirilmesine hak ka
zanabiliriz. Fakat bunlar daha da İleride dü
şünülmesi gereken noktalardır. Bu plânın 
doğruluğu büyük ölçüde ekonomik hesaplara 
ve projenin durumuna bağlıdır. 

2 Numaralı şekil, t ip ik bir bölümde sıfır 
l imit çizgisinin yerleşmesini göstermektedir. 
Bu şekle göre bir numaralı çizgi her ik i yan
da da kâr getrir. İki numaralı çizgi, sol yan
da kâr, sağ yanda zarar göstermektedir. Öy
leyse ocak sol tarafa doğru kaydırılmalıdır. 
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Üç numaralı çîzgi ocağm kaydırılmasından 
sonra, her iki tarafta da sıfır kâr gösterir. 
Böylece bu bizim en son ekonomik limitimiz-
dir. Ocağın üç numaralı ve izah edilen diğer 
çizgilerin sınırları içerisine yerleştirirken, f i 
ziki tabanı kesik çizgilerle belirti lmiş şekilde 
buluruz. Şimdi ocak tabanı maksimumu sa-
bîtleştiğine göre, kenarların pratik cevher çı
karma genişlik l imit ini aşıp işi zorlaştırması 
hali haricînde, tabanı ekonomik hesaplarımız
da kullanamayız. Bu durumda 4 numarafı çiz
gi sıfıra doğru bir denge kurar ve bu bizim 
ocak l imit imiz olur. 

CEVHER ÇİKARMA KIŞIN DA DEVAM EDER : 

Tesis ihtiyaçlarını karşılayabilmek için her 
gün 11 000 ton ham cevher ve 8000 ton pasa 
çıkarılmaktadır. İstihsalin şimdiki bölümün

de karışım için kullanılan cevher tesisin 300 
m. batısı ve 450 m. güney batısında yer alan 
Güney ve Merkez ocaklarından çıkarılmakta
dır. Kuzey ocaklarının geliştirilmesine başlan
mış olup, pek yakında üç ocaktan alman cev
herin karışımı mümkün oiaccaktır. 

Maden araçlarının seçiminde aşağıdaki 
faktörler göz önüne alınmıştır; 

1 ) Cevherin çok sert ve aşındırıcı olma

sı. 

2) Ocakların büyüklüğü ile alakalı İstih
sal hacmi ve cevher karışımı İhtiyacı, , 

3) Sene içinde ağır kış şartlan. 

Ocak plânını 12.20 m. l ik kesilmelerle, 
18.75 m. l ik emniyet kademelerini ihtiva eder. 
Her üçüncü kesimde 12.20 m. lik tesirli b i r 
kademe meydana gelmektedir. Taşıma eğim-
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leri % 10 olarak hesaplanmıştır. Yol geniş
l ik ler i , 13-15 m, lik çalışma imkanı olan 
24 m. olarak tesbit edilmiştir. Cevher yatak
larının ekonomik işletilme derinlikleri T85 m. 
olarak tahmin edilmektedir. 

Ocak duvarlarının eğimleri genel olarak 
57° olacaktır. Ölçekli olarak yapılan iki is
tihsal ocağı maketleri taşıma yollarının cev
her ve paşanın dinamitlenme yerlerinin tayi
ninde yardımcı olmuştur. Bu madenlerin ocak 
plânlarından yapılacak değişiklikler içîn de 
faydalı olacağı düşünülmüştür. 

Jet piercing sondajları da dahil bir çok 
sondaj çeşidi, penatrasyon testlerinde kulla
nılmaktadır. Rotary (Donen) sondajları cev
her ve pasa İçin seçilmiştir. Çünkü her ikisi-
de çok servettir. Rotary sondajı pasa kaya 
içerisinde saatte 7.32 m. (24 feet) l ik bir 
ilerleme kapasitesine sahiptir. Ortalama ola
rak 97/8 inch'lik tungusten-Carbide uçlu bir 
trîcone matkap, cevher ve pasa kaya karışı
mı içerisinde 230 m. (750 feet) l ik delme 
kapasitesine ulanmaktadır. (Matkabın kut" 
lanılma zamanı) Adams madenîndeki bütün 
rotary sondajları su enjeksiyonuna çevrilmiş
t ir . Delikler etrafındaki tozu kontrol eden bu 
suyun etkisiyle matkapların delme kapasitesi 
260 m. (850 feet) den 184 m. (571 rfeet'e) 
düşmektedir. , 

Matkabın hayatı, bîr takım dışarı deği
şikliklerden sonra 228 m. (747) feet'e kadar 
arttırı lmıştır. Kaya platformlanni yenileme 
programında 6 1/2 inç'lik matkabı olan 1060. 
A tandematik ( b i r bir i arkasına darbe vura
bilen) percusîon sondajlarından 3 adet kul
lanılmıştır. Bu sondajlardan bir tanesi halen 
duvarların kuvvetlendirilmesinde kullanılmak
tadır. 

Basınçlı hava duvar kontrolünde kullanılı
yor. 0.90 m. ile 1.50 m. lik, 6.4 cm. lik (ça
pı) delik açabîlen tabancalar bu işe elverişli 
kılınmıştır. Delikler kaya çatlaklarından is
tifade için ocağa doğru eğimli açılır. Bir alt 
seviyede plânlanmış yol ve setleri varsa, o 
bölgedeki bütün delikler elimine edilir. 

Deliklerin ortalama derinlikleri 13.70 m. 
olup, bunun 1.50 m. si tabaka altı delktir. 

Cevher ve pasa kaya atımları (patlatmala
rı) 15-20 delikl ik, 4 sıradan ibarettir. De
liklerin arası cevherde 6.25-6.55 m. pasa 
kaya içersinde ise 6.85 m. ile 7,90 m. olmalı
dır (maksimum). Alt yükler için slurry pat
layıcıları (200-220 k g ) , üst yük İçinde 3.60 
m. l ik ANFO kullanılmaktadır. Sulu delikler 
tulumba ile boşaltıldıktan sonra önce alt 
yük, sonra bir ara madde, ve en üstte de 
ANFO konur. Alt yük ve üst yük ayrı ayrı 
deliklere konabilir. Bir atımda patlatılan cev
her ve kaya miktarı 130 000 tondur. 

İstihsal İçin 4.584 m3 lük bıçakları bu
lunan 5 adet elektrik kürek kullanılmakta
dır. Karıştırma mecburiyeti olduğundan kam
yonlar ik i ayrı kürekten yüklenirler. Her kü
reğe 4 veya 5 kamyon düşmektedir. Kürüyü-
cü dişlerin iş kapasitesi, diş başına 7 000 ton 
olup, aşındıklarında değiştirilirler. Bütün kü
rekler otomatik yağlayıcı ile donatılmıştır. 
Kış mevsiminde olabilecek arızaları önlemek 
veya mînimum'a indirmek gayesiyle kepçeler 
kullanılmadan önce biraz ısıtılır. 

Kamyon filosu 14 adet dingill i 45 tonluk, 
3 adet tek dingill i 50 tonluk kamyondan ku
rulu olup, hepsi kış çalışmaları için hazır
lanmıştır. Cevher ve pasa kayanın aşındırı
cı etkisine karşılık, damperlerin tabanı ve 
kenarları aşnmaya dayanıklı çelik bantlarla 
donatılmıştır. Bu çelik bantları değiştirme
de geçen zamanı minimuma İndirmek için 
Huck somunları kullanılmaktadır. Umum! ih
tiyaçlar için 3.20 m. l ik, dizel güçlü bir kü
rek bütün teçhizatı 'le hazır vaziyettedir. Cev
her çıkarma İşine verilmiş üç grayder, iki 
lastik tekerlekli dozer, 5 crawler t ipi traktör, 
5.50 m. Ük kepçesi olan İki adet önden yük
leyici bulunmaktadır. 

KIRMA VE ELEME : 

Ham cevher, açık ocaklardan, birinci kır
ma tesisine taşınır ve 600 beygir gücünde bir 
motorla çalışan 54X74 închlik dönen kırma 
makinasına dökülür. Kırma makinası, bir sa
atte 1 600 tonluk cevheri eksî 7 închlik (7 
inchîn altı) cevher haline getirir. (Şekil N o : 
3) 1.37 m. ile 3.10 m. lik bir besleyici, kır
ma makinasınm altındaki 90 tonluk ambar-
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dan aldığı cevheri, 1.22 m. lik konveyora 
verir. Konveyordan stacker (yığın aleti )e ge
len cevher, stacker vasttasıyle 12 000 tonluk 
açık depoya stok edilir. Stacker yığını traver
se ederek karıştırabilir. Bu sırada yüksek te-
nörlü cevher yığının bir yanına, düşük tenör-
lü cevher ise diğer yanına gelebilir. Karıştır
ma işlemi ise, ihtiyaca göre cevherin iki ta
raftan da alınmasıyla yapılabilir. 

Eevher birinci kırılma yığınından, 3X3 

metrelik beton tünel içerisine yerleştirilmiş, 

7 adet 90 cm. l ik salınım!» besleyici ile alınır. 

Cevherin İkinci kırma tesisine geliş kapasi

tesi saatte 800 tondur. (Şekil N o : 4) Ma-

teryel % 16-17 sinin defedildiği manyetik 

ayırıcıya gelir. Defedilen materyalin % 60'ı 

dayk materyali, % 36'sı pasa kaya karışımı, 

% 4'ü de zayıf demir formasyonundan mü

teşekkildir. Ayırıcı 1.52 m. çapında ve 1.83 

m. genişliğinde elektromanyetik bir silindir

den ibarettir. Gücü silindir yüzeyinden İki 
cm. ötede 1 200 gauss'tur. Manyetik demir 
«recovery»îsî % 98.4 oranında tutulduğun
da, ham cevher tenörü de % 3.5 oranında 
bir artma gösterir. Bu ay ına bu işte kulla
nılan en iyi ayırıcı olarak bilinmektedir. 

Nianyetik olmayan materyal ayırıcıdan alı

nır, bir pasa deposuna geçiril ir. Oradan da 

kamyonlarla boş arazilere dökülür. Ayırıcıdan 

alınan manyetik kısım 2.15 m. l ik 350 Bey

gir güçlü kırıcıya veril ir, ve 2 1/2 inchlik 

materyal haline getiri l ir. Materyal bu ikinci 

kırılmadan sonra, 4 adet 1.80X3.50 m. l ik, 

salınımlı elekelere gelir. Elek aralığı 5/8 inch 

olup, elek üstü materyali, 2 adet 2.15 m. lük 

350 Beygir güçlü, kısa başlıklı konik kirıcıya 

geçer. Bu kırıcılar eleklerle kapalı bir sistem

de çalışırlar. Elek al t ı ,-5/8 inchlik materyal 

ise altı adet 3 000 tonluk depoama silosuna 

gider ve orada konsantrasyon işlemi görür. 
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KONSANTRATÖR : TABLO II 

Adams Madenin konsantrasyon tesisleri, 
üç adet Öğütme ve konsantre etme devresin
den müteşekkildir. Açıklık için, bu devreler
den sadece b i r tanesi burada İzah edilecek. 
(Şekil N o : 5 ) . 

Her devrenin önündeki İki beton silodan 
alınan cevher, 8 Meksika taşıyıcısı vasıtasıyla. 

saatte 160 ton kapasiteli 1250 Beygir gücün

de 3.5mx5.50 m. lik bîr öğütücüye gelir. Öğü

tücünün k r i t i k hızı ,% 62 d i r 11.30 cm. l ik 

Öğütücünün israfı verilen her ton için 1.7 

pound'dur, Bu öğütücülerden % 90 oranın

d a , - 1 0 meshlik materyal çıkar ve bu mater

yal 36 inch (91.4 cm.) çapında, 72 inch 

(1.83 m.) genişliğinde üçlü magnetîk ayırıcı

nın iki ağzına gelir. Bütün silindirler 5 ku

tuplu olup, 1000 gauss'luk kapasiteye sahip

t ir . 

Konsantrasyonun % 23.7 den, % 40.7 

l ik magnetik demir devîyesine erişmesi sıra

sında, verilen materyalin hemen hemen % 44 

ü, % 95.5 l ik bîr manyetik demir recovery'i-

sinde elmine edil ir Tablo : I I I ) . 

Adams Madeninde Kuru Ayıklama 
Metal lur j isi 

İstihsal % si 
Magnetik Fe : Feed 20.2 
Konsatre 23.7 
Posa 2.1 
Def ağırlığı 16.3 
Magnetîk Fe recorverv 98.4 

TABLO III 

Adams Madeninde Nemli Ayıklama 
Metallurjisi 

İstihsal % si 

Magnetik Fe : Feed 23.7 

Konsatre 40.7 

Kalıntı 2.3 

Ağırlık Recorverv 56.8 

Magnetik Fe recorverv 95.5 

Ayıklayıcıda kî konsantre, 325 meshlik, 10 
adet 12 inch (30.5 cm.) l ik siklonların ağızla
rına gider. Siklonda havaya kalkamayan ma-

O i t : X Sayı : 5 9 



leryal, yer çekimi etkisi İle 13X18 foot 
(3.90X5.40 m.) l ik, 2000 beygir güçlü öğü
tücüye gider. Bu öğütücünün kr i t ik hızı % 75 
olup, 1 1/2 inch ( 3 . / cm.) lîk madeni döküm 
çubukların israft ise, tesise veriien her bir 
ton materyal için 1.5 pound (0.680 kg) dur. 
Bu öğütücüden çıkan materyal, 36 inch (91.4 
cm.) çapında 72 inch ( 1 . 83 m.) genişli
ğinde 5 adet ters akımlı, sürekji düzeltici
ye gelir. Silindirler 4 kutuplu olup, 750 
gaussluk güce sahiptîr. Bu kaba konsantre 
l-ekrar siklon devresine tulumba edilir. Ve 
orada ayıklayıcı konsantresi ile birleşir. Sik
lonla kapalı devre halinde çalışan Öğütücü 
ve kaba ayırıcı ile, ayıklayıcı konsantresi 325 
meshlik siklonda uçuncaya kadar değersiz
dir. % 92 si,-325 mesh olan bu üst ma
teryal, yer çekimi vasıtasıyla 18 foot (5.45 
m.) l ik su çıkarma tankı içerisindeki 1 100 
gausluk magnetik plâkadan geçer. Burada 
kurutmanın ikinci safhasında % 99 man
yetik demir recoverisinde % 61 manyetik 
demir bulunan bir konsantre meydana gelir. 
Bu İşlem 18 foot (5.45) l ik ayırıcı sifonda 
olur. Konsantre yer çekimi etkisi ile 30 inch 
(76.2 cm.) çapında ve 72 inch (1.82 m.) 
genişliğinde, üçlü manyetik ayırıcının ağîz-
larına gelir. Silindirler 5 kutuplu olup, 500 
gaussluk güce sahiptir. Bu bölümden % 63.9 
eriyebilen demir ihtiva eden konsantre istih
sal edilir. İnce bölümdeki kaba ayırıcılar, ku
rutucu tanklar, sifon ayıncilar ve son ayırıcı
lar da % 97.8 l ik manyetik demir recoveryi-
sinde % 5 5 - 6 0 lik bir manyetik demir kon
santresine erişil ir. 

Konsantrasyonun son işlemi, kationik bir 
yüzdürme sisteminde olur. Son ayırıcılardan 
alınan konsantre, 12 yüzdürme tankına tu
lumba edilir. Yüzdürme işlemi bir toplay'ıcı 
ve petrol köpürtücü vasıtasıyla yürütülür. 
Yüzmeyen materyal tekrar öğütücüye gönde
ri l i r . Yüzen materyal ise % 67.0 eriyebilen 
demir konsantresine ulaşmış olur. Son tesis 
ağırfığı % 30.1, manyetik demir recoverysi 
ise % 91.0dir. (Tablo IV) . 

Kaba ayırıcılarda, son ayırıclarda ve ku
rutma tanklarnda kafan pasa dar bîr kanal 
vasıtasıyla konsantratörden 240 m. uzaklık
ta, 85 m. çaplı yoğunlaştincıya gelir. Çamu
run çökmesini sağlamak için yoğunlaştırıcı-

TABLO: IV. 

Adams Madeninde Toplam Konsantratör 
Metallurgisi 

İstihsal % si 
Manyetik Fe : Feed 
Konsantre 
İlâve kalıntı 
Eriyebilen Fe : 
Konsantre 
Ağırlık recoveryisi 
Manyetik Fe recoveryisi 

23.7 
66.4 

3.2 

66.8 
32.4 
90.8 

r/ın İçine yünümsü madde atılır. Kalın, ıs
lak manyetik ayırıcı paşası 9.60 m. lik hydro 
ayırıcıya akar. Hydro-ayırıcı da üst materyal 
ince pasa kanalına, alt materyal ile beraber 
paşanın döküldüğü arazîye tulumba edilir. 
Yaklaşık olarak kullanılan suyun % 88 î yo
ğunlaşırıma tesîsleıinden alınır. Tesislerde 
bir dakikada 26 000 U.S. galon (100 500 lit
re) suya ihtiyaç vardır. 

PELETLEME TESİSLERİ : 

Adams Madenînde tesis edilen All İs- Chal
mers Grate ki ln tipi topaklama sistemi, Ka-
nada'da ilk tatbik edilen sistemdir. Filİtre iş
lemi pelletleme için çok mühim olduğundan, 
f i l t re tesisi, pelletleme tesisinin İçerisine yer
leştiri lmiştir. Yüzdürme tesisindeki konsan
tre (yüzey alanı 1800 cm 2 /gr) 17.75 m. lîk 
bir yoğunlaştırıcıya tulumba edilir. Altta ka
lan sıvı cevher (kî % 5 5 - 6 0 katıdır) bir 
miknatisiyet gidericiye ve dağıtıcıya gönderi
l ir. Bu dağıtıcı 2.02 m. lik altı f i l trenin 10 
diskinin her dört ağızmı besler. % 9.8 ile 
% 10.2 nem ihtiva eden f i l t re katısı, bir kon-
veyora veril ir ve bu konveyo akıcı bir oluk 
kanaliyle pelletleme tesisini besler. Filtre ka
tısı çok ıslak olduğu zaman veya pelletleme 
tesisinde bir arsıza meydana geldiğinde, bu 
oluk değişik bir yöne çalıştırılır ve materya
l i , açık depoya ileten bir konveyöre verir. 
Bu, depo edilen materyal sonra tekrar ısla
tılır ve 17.60 m. lik yoğunlaştırıcıya veril ir. 

Filtreden çıkan materyal, akan materyal 
miktarının ölçüldüğü bir konveyöre gelir ve 
orada her bir ton konsantreye 8 ile 10 kg 
bentonit karıştırılır. Bîr karıştırıcıdan geçen 
bentonit ve konsantre karışımı 3 adet 1 000 
tonluk depoya taşınır. Materyal bu depolar-
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dan sabit bir şekilde alınır ve İkinci karış
tırıcıya gelir. Oradan da üç adet 30 tonluk 
günlük depolarda sürülür ve bu depolar to-
paklama kanallarını besler. Bu günlerde de
polar devamlı dolu bulunmaktadır. Bir üst 
materyal oluğu ve konveyor sistemi gelen 
konsantrenin b i r kısmını geriye 1 000 ton
luk depolara taşır. Bu sistem bentonitin İyi 
karışmasını ve nerh oranın sabitleşmesini 
sağlamak için kurulmuştur. Depolar dolu ol
duğunda bu sistemin bir deviri 20 saat al
ma ktacfır. 

Topaklama (pelletleme) sil indir sistemi 
9.10 m. uzunluğunda 3.05 m. çapında üç adet 
sil indir ihtiva eder. Bu sil indirler 4.44 cm: 
30.48 cm eğim ile yerleştirilmişlerdir. Bir da
kikada 13 defa dönmektedirler. Günlük de
polarda alınan konsantre cevher, yeşil topak
ların % 10.0-10.5 lik bir nem alması için, 
topaklama sîlindirinden önce tekrar karıştır
ma sisteminden geçer. Silindirlerden çıkan 
topaklar 3/8 inch'lik bir elekten yeçiril ir. Alt 
materyal tekrar geriye gönderilir ve bunlar 
sonraki topaklar için çekirdek vazifesi gö
rürler. 

Düzgün bir şekilde birleştiri lmiş bu to
paklar, her elekten saatte 60 tonluk bir akış
la geçerler ve konveyor vasıtasıyla sertleştir
me fırınına taşınırlar. Taşınma sırasında to
pakların kırılmasını minimuma indirmek için, 
konveyorda manyetik başlıklı makaralar kul-
lanılm'ıştır. Bu makaraların esas görevi, ge
çiş noktalarındaki düşüş ve kaymaların hı
zını azaltmaktır. Topaklamanın kalitesini 
kontrol için, topaklar 45 - 50 cm lik yüksek
likten yere bırakılır ve kırılmadan kaç defa 

düşebildikleri tesbit edilir. Genellikle topak
lar 12 ilâ 14 düşüşe kadar dayanabilmekte
dir. 

Karşılıklı bir konveyor yeşil topakları 
4.60 m. genişliğinde bir konveydra, o d a 4.65 
m. genişliğinde 24.66 m. lik bîr taşıma ız
garasına nakleder. Pişirmenin birinci safha
sında yeşil topkalar 316° C'a kadar ısıtırlar. 
İkinci safhada 1850 F kadar ısıtılan topak
ların bulunduğu ızgaraların 5/8 alanı kurut
ma safhasında, (316° C), 3/8 alanı da İkin
ci ısıtma safhasında kullanılır. Isıtılan to
paklar ki % 80 hematite dönüşmüştür, da
ha sonra 5.10 m. çapında ve 34.5 uzunlu
ğunda dönen fırında pişir i l ir. Isı f ır ın çı
kışından allnan tabiî gazın yakılması ile te
min edilir. Fırında pişen pelletier, 12 m. ça
pında, 2.10 m. genişliğinde bir soğutucuya 
düşerler. Soğutma İşlemi iki safhada olur. 
Soğutmanın birinci safhasında, pelletlerîn 
ısıttığı hava alınarak tekrar kurutma fırını
na veril ir. Soğutmanın ikinci safhasında ta
şınma emniyeti bakımından lüzumlu sıcak
lığa kadar soğutulurlar. Soğutucu, pelletleri 
dışarıya sevketmek için iki sisteme sahiptir. 
Normal akışta salınımlı bir besleyici pellet
leri dışar'ıya atar. Bu sistem çalışmadığı za
man, tencere besleyici adlı ikinci bîr sistem 
çalıştırılır. Böylece gecikmeler de önlenmiş 
olur. 

Bu topaklama sistemi yüksek kaliteli pel

let istihsal eder ve Adams Madeninde bir 

«long ton*» pellet istihsali için 625 000 BTU 

kullanılmaktadır. 

* —1 lonk ton = 1016 kg. 
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Kurutmanın ikinci safhası için iki adet 
51 m3/dakikalık 400° C kapasiteli iki fırın 
kurutma İşlemi içinse 7 362 m3/dakikalık, 
97° C kapasiteli bir yelpaze kullanılmaktadır. 
Bütün bu yelpaze motorları direk olarak 700 
Beygir gücündeki, 720 tur/dakikalık motor
lara bağlıdır. Soğutma işlemi, her birisi da
kikada 25 m3 kapasiteli yelpaze (vantilatör) 
İle yapılır. 

PELLETLERİN TRENLE SEVKIYATI : 
Soğutucudan çıkan pelletier, bir tren yo

lu tüneli üzerine yerleştirilmiş 15 000 ton 
kapasiteli açık depoya gelir. İstihsal 1/4 
inchlik (0.63 cm) bir elekte elenir ve —1/4 
lük a!t materyal 800 tonluk beton sı)oda top
lanır. + 1/4 İnch'lik üst materyal bir kon-
veyor vasıtasıyla, 45° eğimli oluğa, oradan 
da depoya iletilir. 5.40 m. çapında ve 84 m. 
uzunluğunda ki beton tünel, vagonlara direk 
yükleme işlemini yapar. Bu tüne! elek altı 
ince pelletlerin silosu ile, elek üstü pellet-
lerin cepciklerinin altında yer alır. Trenler 
saatte 1/2 millik bir hızla tünelden geçerken, 
sistem her bîr dakikada bir vagonu doldu
rur. Pelletier bu yükleme sisteminde tarttır
lar. Depolar, ikinci vagon gelinceye kadar oto-
matikman tekrar doldurulurlar. Normal tren
ler 95 pellet vagonu ve 5 ince materyal va
gonu taşırlar. İki günde bir 7 200 long ton
luk sevkiyat yapılmaktadır. Tren, pelletier! 
madenden 702 mil Ötede, Pittsburg, Aliquip-
pa, Pennsylvania, Cleveland ve Ohîo'daki J 
L's Çelik tesislerine taşır. Sevkiyat 4 ayri 
tren yolu ile yapılır. Ontario Northland De
miryolu, Horth Bay'a Ontario'ya; Canadian 
National Demiryolu Black Rock'a, New 
York'a, Pen Central, Youngstown'a, Ohioya 
buradan da Pittsburgh ve Lake Eric Demir
yolu treni Çelik Tesislerine götürür. Bu tren 
yolu, dünyada demir cevheri taşıyan en uzun 
tren yolu olarak bilinmektedir. 

Bahsedilen depolama ve yükleme işlemi 
1964 ten beri çalışmaktadır. Şimdiye kadar 
5 000 000 ton pellet, yanî 63 000 ton cevher 
elden geçmiştir. Çabuk yükleme ve tartı te
sisleri üe sevkiyat istediğimiz seviyeye ulaş-
mışttr. 5 ve 6 numaralı tablolar, Adams Ma
deninden sevkedilen pelletlerin ortalama fi
ziksel ve kimyasal analizlerini göstermekte
dir. 

TABLO : V. 
Adams Madenindeki Pelletlerin kimyasal 

İçindekiler 

Eriyik Fe 
SiOa 
Mn 
P 
Al203 

CaO 
MnO 

analizi 

Su (nem) 

Yüzdesi % 

64.92 
6.20 
0.09 
0.017 
0.18 
0.25 
0.48 
0.27 

Adams Madenindeki Pelletlerin fiziksel 
analizi 

Büyüklük Toplam ağırlık yüzdesi 

+ 5/8 inch 
+ 1/2 inch 
+ 3/8 inch 
+ 1/4 inch 
+ 1/4 inch 

Bulk yoğunluğu 
Tumble index + 1 /4 
Tumble index —30 
Q index 

inch 
M 

0.9 
17.4 
87.6 
96.9 

3.1 
136 Pound/cu.ft 

94.3 
2.4 

91.3 

Maden çıkarımında çalışan personelin 
miktarı aşağıda gösterilmiştir : 

Ocakta çalışanlar 
Tesiste çalışanlar 
Mekanik kısım 
Elektrik 
İŞÇİ 

Toplam 

— 82 
— 67 
—146 
— 20 
— 93 
—408 
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