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Giriş : 

Son 16 sene içersinde dünya ham demir 
üretimi iki misli artmıştır (1953 senesinde 
167,5 mily.t ve 1969 senesinde 377 miiy.t) 
( 1 ) . Bu kuvvetli artışın sebebi sadece' bu sü
re zarfında demir cevheri üretiminin artma
sı ve bunun yanında redüksiyon tesislerinin 
boyutlarının büyütülmesi değil, bilhassa üre
t im tesislerinin daha randımanlı olarak çalış
tırılması ve mümkün olduğu kadar yüksek 
demir miktarı ihtiva eden, redüklenme kabi
liyeti azami değere erişmiş olan cevherlerin 
işletilmesi olmuştur. 

Demir cevherleri yataklarından elde edil
diklerinde yukarıdaki özellikleri ender olarak 
yerine getirirler. Bu durumda cevherlerin 
öğütülmesi, elenmesi ve zenginleştirilmesi ile 
redüksiyon için ideal şartlar elde edilemez. 
Bu işlemlerin yanında cevherlerin bir aglome-
rasyon tekniğine tabi tutulmaları gerekir. 
Bunu açık olarak yüksek fırına verilen par
ça cevher miktarının gün ve gün azalmas: 
göstermektedir: 1969 senesinde yüksek f ı
rınlara verilen parça cevher miktarı 1960 se
nesine nazaran % 27 bir azalma kaydet 
mistir. Buna karşılık bu süre içerisinde batı 
ülkelerinde, bilhassa Amerika ve Kanadada, 
ince cevher sarfiyatının % 80 nisbetinde ar -
tığını belirtmek yerinde olur. 

Cevher hazırlama tekniği ( 2 , 3) : 

Zenginleştirilmiş veya yüksek tenöre sahio 
ince taneli cevherler yüksek fırına verilme
den önce ek bir işletme metodu ile topaklan
mış, parça cevher haline getiri l irler. Aglo-
merasyon adı verilen bu işlemle fiziksel ve 
metalurj ik özelliklerin en ideal değerlere u 
laşması gerçekleşir. 

Düşük tenörlü cevherler ise aglomerasyon 
işleminden önce zenginleştirilmelidirler. Bu 
işlemin i lk kademesinde cevherler kırıl ır, ele
nir ve öğütülür. Böylelikle gang mineralleri 
demir - oksit - hidroksit veya - karbonat -
tanecikleri serbest hale getiri l ir ler. Bunun aka
binde taneciklerin fiziksel ve kimyasal özel
likleri farklarından faydalanılarak birbirlerin
den ayrılması sağlanır. Bu meyanda genellikle 
uygulanan metodlar suda gravimetrik ayır
ma, flotasyon metodu ve manyetik ayırmadır. 
Ferro manyetik mineraller, manyetit veya 
maghemit, zayıf manyetik alan ayırıcılarında 
kuru işlemine tabi tutulurlar. Aynı zamanda 
demir minerallerini manyetik kavurma işle
mi ile ferro manyetik duruma getirmek 
mümkündür. Para manyetik demir mineral 
lerine a-Fe203, limonit ve siderit, kuvvetli 
manyetik alan ayırma işlemi uygulanır. 

Yukarıda kısa olarak belirti lmiş bulunan 
zenginleştirme işlemleri sonunda elde edilen 
cevherlerin yüksek fırınlara verilebilmesi 
için topaklanması gerekir. 

Demir cevherlerinin topaklanmasını müm
kün kılan metodlar şunlardır • 

1.) Briketleme 

2.) Sinterleme 

3.) Pelet lerne 

Briketleme : 

Aglomere metodlarının en eskisi birketle-
medir. Bu metodla ince taneli cevherler yük
sek basınç altında soğukta preslenerek bri
ket şeklini alırlar. Sıcak briketleme işlemi 
düşük basınç altında olur. Bütün bunlara 
rağmen briketleme işleminin sinterleme ve 
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peletlemeye nazaran daha pahalı oluşu. bu 

metodu elverişsiz kılmaktadır. 

Sinterleme : 

Sinterlemede ince taneli cevherler kok kö
mürü (sömi k o k ) , gerektiği takdirde kireç 
ve su ile karıştırılıp topaklanıp ve akabinde 
sinter bantları üzerinde termik sertleştiril ir. 
Bu sertleştirme işlemi ile iri^parçalı sinter 
teşekkül eder. Sinterleme olayı sinter baht
ları üzerinde yüzeyde bulunan yakıt madde
sinin yanması ile başlar. Havanın emilmesi 
ile bir l ikte yanma cephesi hava akımının yö
nünde sinter karışımı içersinde hareke. 
eder. Yanma cephesinde sıcaklık 1350'C olup, 
böylelikle düşük sıcaklıkta erime kabiliyeti
ne sahip karışım elemanları katı cevher ta
necikleri arasında bağlantı meydana getirir
ler. Bu sıcaklıkta ekseriya taneciklerde bi--
yüzeysel ergime ve diğer taneciklerle olan 
temas noktalarında eriyiğin bir taraftan di
ğer tarafa akışı olayları zuhur eder. Bu 
olaylar soğutma işleminden sonra hazır sin-
terin sahip olduğu bağlantının sebebidir. 

Peletleme : 

Demir cevherlerinin peletlenmesi anlamı 
bir taraftan ince taneciklerin su, gerektiği 
takdirde bağlayıcı madde-Bentonit, İ l l i t ile 
topaklanarak küresel bir şekil almalarını di
ğer taraftan bu yaş peletlerin termik sertleş
tirme işlemini kapsar. 

Sinter ham karışımının meydana getiril
mesinde cevherin 8 mm (6 mm) büyüklüğü
ne kadar kırılması icap ederken, cevherin ve
ya konsentratların peletlenebilmeleri için ta
ne büyüklüklerinin, % 50 - 80 0,045 mm (325 
mesh)'in altında olması gerekir. İnce taneli 
cevherlerin topaklanarak küresel bir şekil al
maları tambur, tabla veya kesik konilerde 
olur (Resim 1 ) . 

Peletlemede kullanılan aletlerin en eskisi 
tamlburdur. 

Tamburda çeşitli büyüklükte, arzu edilen 
büyüklüğe sahip yaş peletlerin yanında sayı 
lan bu peletlerin iki misli olan, nükle halin
deki peletlerin teşekkül etmesi bu metodu 

diğerlerinden ayıran en büyük özelliktir. 

Böylelikle küçük, irileşmekte olan peletlerin 

elenmesi ve tambura tekrar nükle pelet ola

rak verilmeleri gerekir. 

Resim 1. 

Peletleme tablasında ve peletleme metod-
larının en yenisi olan kesik konide aynı bü
yüklüğe sahip yaş peletler teşekkül eder. Bu 
metodlarda eleme işleminin uygulanması ge
rekmez. Pelet büyüklüğü tabla veya kesik 
koni eğiminin, dönme hızının verilen su mik
tarının, cevherin ve suyun tablaya ve kesik 
koniye verildiği yerin değiştirilmesi ile kont
rol altına alınır. 

Yaş peletlerin bağlantı teorileri : 

Yaş peletlerin sahip olmaları gereken en 
önemli özellik fiziki mukavemettir ( 4 ) . Bu
nunla ilgili olarak i lk araştırmalar 1944 se
nesinde C. V. Firth (5) tarafından yapılmış
tır. Pelet üretimi ile ilgili patenler ise 1912 
senesinde İsveç'te Andersen'e ve 1913 sene
sinde de Almanya'da Brakelsberg'e verilmiş
ti ( 6 ) . 
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Firth ( 5 ) bir taraftan çeşitli basınçlar al
tında briketleme deneyleri ve diğer taraftan 
da peletleme deneyleri yaparak bu iki araş 
tırma sonuçlarını karşılaştırmış, 1400 kg/ 
crr^' l ik basınç altında imal edilen si l indir ik 
briketlerin hakiki özgül ağırlıklarının tabla
da üretilen 25,4 mm büyüklüğündeki pele* 
lerinkine eş değer olduğunu bulmuştur. Firth 
bu neticeden yaş peletlerin bağlantısının tab
lada hareket halinde bulunan pelet'in cevher 
taneciği üzerine yapmış olduğu basınçtan ile
ri geldiğini ortaya koymuştur. Bu düşünce 
ye göre 25,4 mm büyüklüğünde bir pelet ça
pı 0.074 mm olan cevher taneciği üzerine 
700 kg/cm a ' l ik bir basınçla etki etmektedir. 

Tarjan (6) hareket halinde bulunan bir 
peletin cevher taneciği üzerine yaptığı basın
cı daha etraflıca incelemiş ve temas nokta
sındaki basınç kuvvetini aşağıdaki eşitlikle 
vermiştir. 

k = 
4% 

. 8 . v* d + -) 
3 g d 

peletin^özgül ağırlığı 
Yer çekimi ivmesi 
tane büyüklüğü 
peletin hareket hızı 
pelet çapı 

8 : 

g : 
d : 
v : 
R: 
Resim 2. 

(g/cm?) 
(cm/san2) 
(cm) 
(cm/san) 
(cm) 

Resim 2. 

Tigerschiöld ( 7 ) yukraıdaki düşüncelere 
karşılık olarak yaş peletlerin bağlantısını kıl 
cal borular teorisi ile açıklamıştır. Bilindiği 

gibi uçları açık ve su ile dolu olan bir kılcal 
boruda suyun yüzeysel gerilimi nedeni ile su 
sütunu üzerine negatif boru çevresine ise 
positif bir basınç etki eder (Resim 3 ) . 

Resim 3. 

Aynı durum tüm por hacmi su ile dolu 
olduğunda ve pelet yüzeyinde porların çıkı? 
yerlerindeki konkav su yüzeyi teşekkül etti
ğinde yaş peletlerde de mevcuttur. Bu durum
da porları sınırlayan cevher tanecikleri üze
rine etki eden pozitif bir basınçla pelet f iziki 
mukavemetini kazanır. Tigerschiöld ve İ lmoni 
yukarıdaki şartlar altında yaş peletlerin mu
kavemetini şu eşitlikle vermişlerdir. 

p k = 8 . S . % w 
( 1 - E ) 

E : peletlerin hacmi 

S : konsantratın özgül yüzeyi (cm 2 /g) 

£w : peletlerin hakiki özgüi ağırlı

ğı (g/cm 3 ) 

8 : peletleme sıvısının yüzeysel geril im 
katsayısı (Dyn/cm) 

Yukarıdaki eşitlik yaş peletlerin mukave
metinin özgül yüzeyle doğru orantılı olduğu
nu, yani cevher tane büyüklüğü azaldıkça 
mukavemetin artacağını göstermektedir. Ti
gerschiöld aynı zamanda por yarı çapının ta
ne büyüklüğü ters orantılı olduğunu göster
miştir. Bu meyanda Tigerschiöld (7) ve Ne 
w i t t ( 8 ) tarafından yapılan araştırmalar yu-
kardaki eşitlikten saptanan mukavemet de
ğerlerinin sadece bir sınır içersinde ölçülen 
değerlere eşit olduğunu ortaya koymuştur. 
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Özgül yüzey arttıkça saptanan değerle ölçü
len değer arasındaki fark fazlalaşmaktadır. 
Diğer bir araştırma cevherlerin morfoloj i!: 
özelliklerinin pelet mukavemetine etkisinin 
büyük olduğunu ortaya koymuştur ( 4 ) . Mor 
foloj ik özellikler göz önüne alınarak İzgiz 
( 4 ) tarafından kılcal boru teorisi geliştiril
miş ve özgül yüzeyin tüm olarak pelet m<.'-
kavemetine etki etmediği tesbit edilmiştir. 

Newtt ve Conway - Jones (8) yaş peletler-
de su miktarına bağlı olarak üç değişik kade
me ayırımı yapmışlardır (Resim 4 ) . 

A.) Yaş peletlerde su miktarının asgari 
olduğu kademe. Sadece cevher ta
nelerinin temas noktalarında sıvı 
köprüler teşekkül eder. 

B.) Ara kademesi adlandırılan bu du
rumda tane aralarındaki boşlukların 
bazıları su ile doludur. 

C.) Bu kademe yaş pelet tüm por hac
minin su ile dolu olduğu durumu 

belirt ir. 

İ l k kademede, yani por hacminin % 20'-
sinin su ile dolu olduğu durumda, Rumpf (9, 
10, 11, 12) peletlerin mukavemetinin teorik 
olarak saptanmasını mümkün kılan bir eşu-
l ik ihdas etmiştir. Bu durumda pelet muka
vemeti por hacminin su ile dolu olduğu za
mankinin 1/3'ü kadardır. 

Peletlerin pişirilmesi : 

İnce öğütülmüş cevherlerin su ile topak
lanması sonucu meydana gelen yaş peletler 
su miktarına göre değişen bir mukavemeta 

sahip olan peletlerin redüksiyonu bazı haller

de mümkündür. K. Lücke ve diğeri. (13) yaş 

peletleri doğrudan doğruya döner fırına ver

mişlerdir. Fakat genellikle bir taraftan trans

port edilebilmeleri için ve diğer tarafan da 

yüksek fırınlarda redüklenmelerinde belli 

bir ufalanma ve mukavemete sahip olmaları 

gerektiğinden yaş peletlerin termiik sertleş-

tirilmesi gerekir. Bu sertleştirme işlemi ge

nellikle üç ayrı metodla yapılmaktadır. 

Metodlar tesisin şekline göre adlandırıl

mıştır : 

1.) yüksek fırın t ipi ocaklarda 

2.) kontinü ızgaralarda 

3.) Grate - Kiln - metodu (kontinü ız

gara ve döner fırın kombinasyonu) 

1968 senesi toplam dünya pelet üretimi 

miktar olarak (milt.t/sene) yukarıda belir

tilmiş bulunan metodlara göre şu ayrımı yap

makta idi (14) : 
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YF t ipi ocak Gider ızgara Grate-Kiln Diğer Topl. 

USA 14,5 16,8 15,6 2,4 49,3 
Kanada 1,98 18,35 1,25 — 21,6 
Avrupa 2,26 2,43 — — 4,7 
Diğer memleketler (Rusya 
hariç 4,66 7,50 1,20 — 13,3 
Dünya (Rusya hariç) 23/40 45,08 18,05 2,4 88,93 
İnşa halinde olanlar 1,5 9,1 5,5 0,4 • 16,50 

Cevher cinsleri de bu metodlara göre miktar olarak aşağıdaki ayırımı vermektedirler : 

Manyetit 36,00 36,30 23,5 4,2 
Manyetit - hematit 9,00 84,50 6,50 — 
Hematit — 68,50 31,50 — 
Hematit - Limonit — 85,00 15,00 \ — 

Yukarıdaki çizelgeden görüleceği gibi cev
her cinsi, özelliği uygulanacak metodu tesbit 
etmektedir. Yaş peletlerin pişirilmesinde 
meydana gelen bağlantı mekanizmasını açık 
lamadan önce şu ayrılımı yapmamış gerek
mektedir, bu da manyetit cevherlerinden ya 
pılan peletlerin hematit veya l imonit cevher
lerinden yapılanlara nazaran başka bir bağ
lantı mekanizmasına sahip olmalarıdır. 

Manyetit peletlerde bağlantı : 

Manyetit cevherlerinden yapılan peletlerin 

1.) 200-30O°C: 
Manyetit kristallerinin köşe ve sınırların

da hematit kristalleri teşekkül eder. Oksit
lenmeden ötürü kristal yüzeyindeki atomla
rın hareket kabiliyeti artar ve cevher ta
neciklerinin bağlantısı meydana gelir. 

pişirilmesinde bilindiği veçhile manyetit'in he-
t matit'e oksidasyonu meydana gelir : 

2 FesO, + '/a 02 - * 3 F e A — Q 

Yukarıda belirtilen oksidasyon olayı ek-
zotermik bir reaksiyon olduğu için pişirme 
esnasında 55 kcal/Mol değerinde bir enerji 

\- kazanılmaktadır ( 1 5 ) . Bu ısı aynı zamanda 
peletlerin düzgün, muntazam olarak pişiril
mesini mümkün kılar. 

Manyetit peletlerin pişirilmeleri şu kade-
ı meler ile açıklanır (16) Resim 6. 

2.) 1100-1200'C: 

Pişirme esnasında kâfi miktarda oksijen 

bulunuyorsa bu durumda manyetit kristalle

ri tüm olarak hematit'e dönüşürler. Bu ka

demede bağlantı rekristalizasyon ve hematit 

manyetit pelelin pişirilmesinde 2 tanecik arasında meydana gelen bağlantı 
mekanizmden 

i • n m ur 
Tigerschiàtd M. J. Iron Steel Inst. 19& S. 13/2* 

Rtsim: 6 
Resim 6. 
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taneciklerinin büyümeleri nedeni ile meyda

na gelir. 

3.) 900°C'nin üzerinde: 

Pişirme esnasında redükleyici atmosferin 
mevcudiyetinde veya kâfi miktarda havanın 
mevcut olmayışında manyetit taneciklerinin 
rekristalizasyon olayı meydana gelir. 

4.) 1200°C'nin üzerinde: 

Silikatların, kalsium oksit ve diğer gang 
minerallerinin mevcudiyetinde cevher tane 
cikerinin arasında ergimiş halde bulunan bu 
minerallerin meydana getirdiği köprüler 
pelet mukavemetinin nedenidir. Fakat bu 
bağlantı rekristalizasyon ile meyadna gelen 
bağlantıya nazaran daha zayıftır ( 1 7 ) . 

Hematit peletlerde bağlantı : 

Hematit cevherlerinden yapılan peletlerin 
termik sertleştirilmesi işlemi esnasında ek 
zotermik b i r reaksiyon meydana gelmediği 
için gerekli ısı miktarının tüm olarak dışar 
dan verilmesi gerekir. Hematit peletlerinin 
pişirilmesinde dkkat edlecek husus bu ısı 
miktarının tam olarak hesaplanmasıdır, aksi 
takdirde ısı fazlalığı peletlerin birbir leri ile 
yapışmalarını sağlar. 

Hematit demir cevherlerinde demir oksit 
o — FetA, bileşiminde bulunur. Literatürde 
bir çok defalar belirti lmiş bulunan ß — 
FesQj, S — Fe 3 0 2 , % — FeaCk bileşimleri ok
sitleyici atmosferin mevcudiyetinde peletlerin 
pişirilmesinde düşük sıcaklıklar da a - m o d i 
fikasyonuna dönüşürler (18, 19, 20, 2 1 , 22) 
Bu modifikasyon hekzagonal (romboedrik) 
kristal kafesine sahiptir. Her bir demir ato
mu 6 oksijen atomu tarafından ve bir oksi
jen atomu ise 4 demir atomu tarafından çev
relenmiştir (Resim 7.) 

Saf a—Fea0 3 bileşimi oksijen kısmı ba
sıncı 1 kg/cm 2 olduğunda 1538°C'de bir OK 
sit eriyiği meydana getirir ( 2 3 ) . Fakat hema
t i t peletlerinin termik sertleştirilmesi 1200°C 
vuku bulduğundan, yukarıda belirtilen eriyik 
meydana gelmez, bundan dolayı bağlantının 
nedeni gene kristalizasyon olaylarıdır. Bu 

Resim 7. 

Hematitin Romboedrik ve heksagonal kafesi. 

olaylar atom veya iyonların yer değişimidir 
Tamman'a göre (24) herhangi bir kimyasal 
maddenin atomlarının yer değişimi sayısı er
gime noktasına yakın sıcaklıklarda azami de
ğere erişir, ve sıcaklık düştükçe yer değişim? 
olayları azalmakta olup, metallerde ergime 
sıcaklığının 1/3 ünde bu olaylar fark edile
meyecek kadar azdır. 

Ergime sıcaklığının 2/3 ünde gene Tam 
man'a göre iki metal taneciğinin b irbir i ile 
bağlantısı vuku bulur. Bu neticeye hematit 
peletlerinin piirilmesi olayı i le karşılaştırdı
ğımızda hematit taneciklerinin 1050°C'de 
bir bağlantı meydana getirmeleri gerekir. Pe
letlerin pişirilmelerinde elde edilen sonuçlar 
bunu doğrulamaktadırlar (25, 26). 

Hüttig ince taneli cevherlerin sinterlen 
mesi üzerine etraflı araştırmalar yapmıştır 
(27, 28, 2 9 ) . Bu araştırmalarda elde edilen 
neticeler göz önüncıe tutulduğunda hematit 
peletlerinin pişirilmesinde şu sistematik de 
ğişim yazılabilir : 

TD 

a = 
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f j j : Durum sıcaklığı (Kelvin) 

TE : Ergime sıcaklığı (Kelvin) 

1.) a = 0-0,23 (hematit için 360°C) 

Kristal adsorbsiyon kabiliyetinin azalma
sı 

2.) a = 0,23-0,36 (hematit için 360-570°C) 
Kıistal yüzeyinde moleküllerin gruplaş
ması sonucu yüzeysel difüzyonun baş
laması. Yüzey tarafından adsorbe edil
miş olan gazların tekrar verilmesi 

3.) a = 0,33-0,45 (hematit için 520-710°C) 
Yüzeyde molekül gruplaşmasının son 
bulması ve adsorbsiyon kabiliyetinin 
kuvvetli olarak düşmesi 

4.) a = 0,37-0,53 (hematit için 580-840X) 
Kristallerin içersinde kafes difüzyonu-
nun başlaması sonucu meydana gelen 
molekül gruplaşmaları. Kafes içersinde 
bulunan gaz halindeki maddelerin dışan 
çıkışları. 

5.) a=0,48-0,8 (hematit için 760-1250°C) 
Toplam kristalleşme nedeni ile yüzeyin 
küçülmesi, kafes difüzyonunun artması 
ve adsorbiyon kabiliyetinin azalması. 

6.) a = 0,8-1,0 (hematit için 1250°C'nin 
üzerinde) 

Ergime olayına hazırlık. 

Resim 8 de iki ayrı hematit cevherinden 
elde edilen peletlerin sıcaklıkla basınç muka
vemetlerinin değişimi gösterilmiştir (25). 
Iron Prince konsentratı çok az gang mine
ralleri ihtiva etmektedir, buna karşılık Sier 
ra-Leone peletlerinde gang miktarı % 5,1 
civarındadır. İki konsentratın elek analizleri 
eşit olup, 0,040 mm nin altında olan mik
tar i% 60 dır. Resim 8. 

Bu resimden görüleceği- üzere iki cevher
de de gidişat aynı olup, eğriler bir azami de
ğere erişmekte ve bu sıcaklıktan sonra da 
mukavemet değerleri azalmaktadır. Mukave
met değerlerinin artması cevher tanecikleri 
arasındaki bağların kuvvetlenmesi nedeni ile 
olmakta, bu da düşük sıcaklıklarda yüzeysel 
difüzyonun, daha sonra tane sınırı difüzyo-

nunun ve 1100- 1200°C arasında vuku bulan 
kafes difüzyonunun sonucudur. Mukavemet 
değerlerinin azalmasının nedeni ise Resim 9 
da görüldüğü gibi 1200°C'nin üzerinde he 
matit taneciklerinin irileşmesidir (30). 

Kristal irileşmesi ile birlikte pelet içer 
sinde mevcut çok sayıda ince bağlantılar aza 
lacaktır. 

Resim 9. 

Peletlerin mukavemetine sıcaklık kadar, 
bu sıcaklıkta bırakma süresinin de büyük 
etkisi vardır. Örnek olarak çeliğe su ver
me işlemi gösterilebilir. Bununla ilgili ola
rak Frenkel (31) incelemeler yapmış, bir-
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birleri ile temas halinde bulunan iki küresel 
taneciğin arasında teşekkül eden bağın geniş
liği ile bu sıcaklıkta bırakma süresi arasın
da şu il işkileri ortaya koymuştur. 

y2 ~ f ( t ) plastiki akma 

y 3 =« f ( t ) damıtma, buharlaşma 

y 5 M f ( t ) hacim difüzyonu 

y7 eva f ( t ) yüzeysel difüzyon 

y : bağlantı genişliği 

t : herhangi bir sıcaklıkta bırakma sü
resi 

Bu basitleştirilmiş ilişkiler (32, 33, 34) 
iki tanecik arasında kısa bir zaman içersinde 
teşekkül eden bağlantının plastiki akma ne
deni ile olabileceğini göstermektedir (Resim 
10). 

Resim 10. 

Uzun bir süre sonunda meydana gelen 
bağlantı ise hacim difüzyonu veya yüzeysel 
difüzyon nedeni ile olur. 

Yukarıda belirtilen bütün bu düşünceler 
ve araştırmalar peletlerin bağlantısının kris-
talizasyon olayları nedeni ile vücuda geldiği
ni göstermektedir. Pratikte bunlardan fay
dalanarak fiziksel özellikleri elverişli olan 
pelet üretiminde ayrı cevher cinsleri için da 
ğişik çalışma sıcaklıklarının ve sürelerinin 
tesbiti gerekmektedir. 

Peletlerin ham demir üretiminde elveriş 
liliği : 

İnce taneli cevherlerin veya konsant-
ratların aglomerasyonu metodları içersinde 
peletleme metodu son 11 senede çok büyük 
bir gelişme kaydetmiştir (35, 36, 37, 38, 39), 

1969 senesinde dünya pelet üretimi 126 
milyon tona çıkmış olup, bu sürekli artışın 
önümüzdeki senelerde de devam edeceğine 
muhakkak gözle bakılmaktadır. Böyle bir ge
lişmenin nedeni peletlerin yüksek fırında iza
belerinde iyi ve aynı kalabilen fiziksel, kimya 
sal ve metalurjik özelliklere sahip olmaları
dır. Bu özellikleri kısaca şöyle sıralayabiliriz : 

1.) Yüksek demir miktarı ve cüruf ya
pıcı minerallerin miktarının az o l
ması. 

2.) Demir oksitlerin yüksek oksîdasyon 
derecesi. 

3.) Cüruf yapıcı minerallerin peletlerde 
homojen dağılışı dolayısı île yük
sek ergime hızı. 

4.) Peletlerde mîkro porların fazla olu
şu nedeni ile indirekt redüksîyonun 
kuvvetli olması. 

5.) Peletlerin büyüklüğü ve şekli nede
ni île yüksek fırınlarda gaz geçirgen
liğinin ideal olması ve böylelikle re-
düksîyon gazından iyi İstifade edil
mesi, redüklenmenîn çabuk olması 
aynı zamanda hazne yüzeyine teka
bül eden kok kömürü miktarının 
çoğaltılabîlmesî. 

Peletlerin yüksek fırınlarda kullanılma-
üzerine Middeltown'dakî Armco Steel Co. 8,5 
m'lik hazne çapına sahip olan fırnında geniş 
b i r araştırma yapan W. E. Marshall (40) har
manda pelet miktarının artışı ile ham demir 
üretiminin 1200 t/günden 2300-2500 t/gün'e 
arttığını ve kok kömürü sarfiyatının da 900 
kg/t HD'den 590 kg/t HD'e indiğini tesbit et
miştir. Aynı olumlu neticeler diğer b i r çok in
celemelerde elde edilmiştir ( 4 1 , 4 2 ) . Peletîn 
ham demir üretimini de elverişliliği yanında 
slnter'e nazaran şu ik i özelliği vardı : 

1.) Yüksek mekaniki özelliklere sahip 
olan pelet iyi transport edilebilen 
bir ham maddedir. Bundan dolayı 
pellet tesisleri cevher yatağı yanına 
kurulabil ir. 

2.) Peletlemede temini kolay ve ucuz 
olan yakıt maddeleri (fuel o i l , tabii 
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gaz vs.) kullanılabilir. Aynı zaman
da yakıt enerjisi ihtiyacı sinterleme-
ye nazaran çok azdır (peletleme 
200 000-250 000 kcal/t, sinterleme 
400 000-700 000 kcal/t) (43). 

Peletlemede diğer bîr elverişli hususta 
gerekli yatırım ve işletme masraflarının 
sinterleme ile karşılaştırıldığında aynı oldu
ğudur (44). 
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