niver-
sitede
ders

programlari
dahilinde -
kemizdeki de-
gisik  maden
isletmelerine
diizenlenen
teknik gezile-
rin tamamina
katilmis, ilk
stajimi da 2004 yili yazinda Ovacik Altin
Madeninde yapmistim. 2005 yazinda ise
stajjmi JAESTE (The International Asso-
ciation for the Exchange of Students for
Technical Experience) programi kapsa-
minda Finlandiya’da Inmet Madencilik
Sirketinin islettigi Pyhasalmi Bakir-Cin-
ko Madeni’ nde yapma firsati1 buldum.
Inmet Madencilik sirketi halen Cayeli
Bakr Isletmelerinin de sahibidir.
Finlandiya’da yaklasik tic ay stireyle yap-
tigim stajin bana ¢ok sey kazandirdigini,
madencilige bakis acimi daha da genis-
lettigini diistinmekteyim.

Finlandiya'nmin baskenti olan Helsinki'nin
vaklasik 530 km. kuzeyinde yer alan Py-
hasalmi kasabast 2000 niifuslu kiiciik bir
yerlesim yeridir. Kasabanin en 6nemli
gecim kaynagi madencilik olmakla bir-
likte, sosyal ve ekonomik acidan refah
seviyesinin {ilkenin diger bolgelerinden
farkli olmamas dikkat cekicidir.

Bu maden,
2001 wyilina
kadar Outo-
kumpu firma-
st tarafindan
isletilmistir.
Bu madenle
OQutokum-
pu firmasi
Avrupa’'nin
en derin

(1450m) wve
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en etkili madencilik yapan firma tinva-
nin1 kazanmustir. Ancak 2001 yilinda,
Outokumpu bazi nedenlerle karliigini
stirdiirememis ve 210 Kkisilik mevcuduy-
la Inmet Madencilik sirketine devretmek
durumunda kalmustir. Inmet sirketi ise
modern yénetim anlayisi ve metal fiyat-
larinin  yiikselisinden de yararlanarak,
yillik 1,3 milyon tonluk {iretimle madeni
tekrar etkin hale getirmistir.

Uretim, veraltinda 1050 ve 1450 metre
arasinda kath ¢éktiirme ydntemiyle ya-
pimaktadir. Ayrica, 1975 yilina kadar
mevcut acik ocakta da cevher cikarilmis,
vataktaki cevher tiikendikten sonra ye-
raltinda ¢oktiiriilen katlarin doldurulmasi
icin malzeme saglanmasi amaciyla kulla-
nilmaya baslanmustir.

Yeraltinda {iretim tam mekanize olarak
vapilmaktadir. Kaya saplama makinesi,
kablo saplama, patlayici sarji ve ilave
olarak tehlikeli gériilen noktalarda “Tele-
Toro” adli asagida resmi goriilen uzak-
tan kumandali kepce kullanilmaktadir.
Bu Tamrock firmasimn ilk kez Pyhasalmi
Madeninde denedigi ve cok iyi sonuglar
aldigi bir uygulamadir. Is makineleri ise
her tiirlii konfora sahiptir. Bu makineleri
sensorlar, kameralar ve bilgisayar dona-
nimlar1 yardimiyla yénetmek bir hayli ko-
laylastirilmistir.

Cevher nakliyesi, ismini 1050 ve 1450
metreler arasinda isletilebilir cevher ol-
dugunu ispatlayan sirketin halen jeoloji
bolim bagkani ve ayni zamanda tilke-
nin en saygideger jeologu olan Timo
Maki’den alan Timo Saft icerisinden
giiclii bir asansér yardimiyla 15m/s hiz-
la yapilmaktadir. Asansor bir seferde 21
m3 cevher tasiyabilmektedir. Bu asanss-
riin cevher tasinan vagonunun {izerinde
vardiya deg@isimlerinde personel tasimast
icin kullanilan baska bir vagon daha bu-
lunmaktadir.

Cevher vatagi, bilgisayar programlarn
vardimiyla tic boyutlu olarak modellen-



Madenin her yerinde
oldugu gibi, yeral-
tinda da alinan is
giivenligi tedbirleri
diinya standartla-
rindadir.

mistir. Uretim kontrol ve takibi, iscilerin
vardiyalar1 sonundaki beyanlari 1s1ginda,
baska bir bilgisayar programyla iliski-
lendirilerek kolayca yapilabilmektedir.
Bu uygulamayla, planlanan iiretim icin
ne kadar zaman kaldigini, eksikleri ve
vapilmasi gerekenleri tespit etmek icin
faydalanilmaktadir.

Yeraltinda en cok bahsedilmesi gereken
1440 metre derinlikteki ana kattir. Bu
katta bir yemekhane, bir bakim onarim
boliimii, biliyiik bir depo ve ara¢ park
yerleri ile kumanda odasi bulunmakta-
dir. Ana Kkat digerlerine gore tahkimat
bakimindan daha giicli hazirlanmustir.
Yiizeyin 1440 metre altinda calisanlar,
yemekhanede kahve makinelerinden al-
diklar1 kahvelerini yudumlarken, elektro-
nik postalarim kontrol edebilmekte, cep
telefonlaryla goériisme yapabilmektedir.
Bu kata ayr bir énem verilmekte, temiz-
lik ve goriiniim olarak bu kat sehirlerde-
ki kafeteryalarn aratmamaktadir.

Diger taraftan, katlar arasinda kullani-
lan arazi araclarn ana kata geldiklerinde,
akaryakit istasyonlarindakine benzer
otomatik yikamadan gegirilmektedir. Di-
ger biiyiik is makineleri de temizlenerek
park edilmektedir.

Madenin her yerinde oldugu gibi yeraltin-
da da alinan is giivenligi ¢nlemleri diinya
standartlarindadir. Is gtivenliginde bu sevi-
yeye ulasiimasinda, tilke insaninin kuralla-
ra uyma kiiltiiriiniin katkisini g6z 6éniinde
bulundurmak gerekmektedir.

Yataktaki cevherin yapisindan kaynak-
lanan bazi avantajlar yeriistiinde cok iyi
degerlendirilmektedir. %75 ini siilfitlerin
olusturdugu cevher %3 kalkopirit, %4
sfalerit, %2 pirotin, %66 pirit mineralle-
rinin yaninda yan kayac olarak karbonat
grubu ve baritten olusmaktadir. Saatte
150-160 ton cevher isleyen tesiste,
oksitlenmemis minerallerin se¢imli flo-
tasyonla zenginlestirilmesi basarili ola-
rak vapimakta ve konsantreler izabe
tesisine gittiginde ¢ok az ceza 6denmek-
tedir. Genellikle tentr degerleri olmasi
gerekenin tizerinde ¢ikmaktadir. Cevhe-
rin icinde az miktarda bulunan altin ve
glimiis de izabe tesisine birakilmaktadir.
Uretilen pirit konsantresinin bir kismi
satilabilmektedir. Pirit ahcilannin gide-
rek azalmasi nedeniyle, sirket pirit {ireti-

mini azaltip, tesis atigiyla kaybedilen ba-
riti kazanmak icin laboratuar calismalari
yiriitmektedir. Bu calismalarda, uygun
reaktifler arastirlmakta ve sonucta tesis
diizeninde bazi degisiklikler yapilarak
baritin de flotasyonla kazanilmas: diisii-
niilmektedir. Asagidaki cizelge cevherin
ve konsantrelerin tenér ve verim deger-
lerini gdstermektedir.

ton %Cu %Zn %S Auglt | Agglt
Besleme | 887332 | 1,2 3,1 41,1 04 13,2
Cu

34378 32,5 22 34,6 55 243
kons
zn a2 | o5 |57 | a3
kons
Skons 485150 | 0,03 0,08 523
Verim 95,3 94,7 69,6 51,6 72,2

Flotasyon verimliliginin yiiksek olmasinda-
ki énemli etkenlerden biri de proses kon-
troliinde kullanilan teknolojidir. Her tiirlii
analiz periyodik olarak yapilip, sonuclara
bagh olarak érnegin reaktif miktarlan bilgi-
sayar ortaminda ayarlanmaktadir. Kontrol
odasi uzay gemisinin kumanda merkezi
gibi goriinmektedir. Tiim tesis, vardiyalar
sirasinda tek kisi tarafindan kontrol edil-
mekte, kritik noktalardaki kameralar sa-
yesinde tesiste herhangi bir aksama oldu-
gunda, miidahale icin operatérler telsizle
uyariimaktadir.

Bu elektronik proses kontrol adi yeraltin-
dan baglamaktadir. Yeralt: vardiyalar bit-
tiginde birincil kirma islemleriyle, cevher
tasimasi yeristiindeki kontrol odasindan
takip edilebilmektedir. Bu sistem, yertistii
ve yeralti isletmeleri arasindaki senkroni-
zasyonu ufak aksakliklar disinda miikem-
mel kilmaktadir.

Finlandiya'daki bu teknolojinin benzer
va da daha iyilerini tilkemizdeki maden-
lerimizde uygulamak icin bizleri énemli
gorevlerin bekledigini diisinmekteyim.
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