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Ö Z E T 

Bir flotasyon tesisinin planlanmasında ge­
nellikle laboratuvarda elde edilen küçük 
çaptaki deneylerin sonuçları ile işe ba$ 
ramak gerekir. Bu sonuçların sürekli ça­
lışan bir devreye uygulanmaları zorunlu­
luğu vardır. 

Günümüze değin bu konuda edinilen de 
meyimler; yerleştirme, yardımcı makıinalc-
rın seçimi, maıkinaların düzenlenmesi ve 
taşıma sistemleri seçimi gibi hususların, 
sistemden elde edilecek sonuçları belli 
bir tipte flotasyon makinası seçiminden 
çok dana fazla etkilediğini ortaya koy­
muştur. Günümüzde kullanılan flotasyon 
maıkinalarının hemen hepsi, sistem uygun 
bir şekilde dengelendiği takdirde, labora-
tuvar deneylerinde elde edilen sonuçları 
verebilmekte ve hatta bir çok durumlarda 
daha iyi sonuçlar eldesi mümkün olmak­
tadır. 

Yazıda, flotasyon devrelerinin düzenlen­
mesi konusundaki bazı fikirler tartışıla­
cak ve özellikle kompleks sülfitli cevher­
lerin seçimli flotasyonu devreleri üzerinde 
durulacaktır. 

1. AKIM ŞEMASI SEÇİMİNİN ESASLARI : 

Latboratuvar çapında, «batch» olarak ya­
pılan kaba flotasyon ve temizleme flotas­
yonu çalışmaları Şekil - 1 ve 2'de olduğu 
gibi gösterilebilirler. Şekil - 1, artıktaki 

bakır tenorumu flotasyon süresinin bir 
fonksiyonu olara'k göstermekte, Şekil - 2'-
de ise konsantre tenörü temizleme kade­
melerinin bir fonksiyonu olarak verilmek­
tedir. 

Yeni bir tesis için yapılacak mühendislik 
çalışmaları, bu bilgilerin tesis çapında bir 
prosese en uygun biçimde uygulanmasın­
dan İbarettir. 

Modern flotasyon teknikleri, homojen bir 
taneler grubunun, flotasyon işleminin bi­
rinci dereceden bir fonksiyon olduğu teo­
remine dayanır. Bu, böyle tane grupların­
dan her birinin flotasyon kinetiğimin aşa­
ğıdaki giıbi basit bir eşitlikle ifade edile­
bileceği anlamına gelir. 

1n (Artüktaik Kayıp, %) = —(Flotasyon 
Hız Saöiti) X (Zaman) 

Tüm malzemenin flotasyon ureteric i gelişi­
min, lineer işlemlerin bir toplam fonksiyo­
nundan oluştuğu gösterilebilir. Her bir li­
neer işlem bir flotasyon sınıfını belirler. 
Bunu açıklayan bir örnek Şekil - 3'de gös­
terilmiştir. Malzemedeki flotasyon aktivî-
te hızlarının dağılımı esas olarak İki fak­
töre bağlıdır : serbestlenme derecesi ve 
tane büyüklüğü. 

Şekil - 4, seçimliliği yüksek olmak üzere, 
tesis çapında düzenlenmiş bir devrede 
kalkopiritin değişik fraksiyonlarının flo­
tasyon aktivite hızlarının hesaplanmış de-
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Sekil — 1 ; «Batch» deneylerinde artıktaki Cn te­
norunun Hotasyon süresiyle ilişkisi » Kaba flotasyon. 

Kompleks Cn - Zn cevheri 

Şekil — 2 : «Batch» deneylerinde konsantredeki Ca 
tenorunun temizleme kademelerinin sayısıyla ilişkisi 
- Temizleme flotasyonn (Şekil - l'deki cevherin 

ayusı) 

Şekil — 3 : «Batch» deneylerinde kaba flotasyonnn 
kinetiği 

ğerlerini göstermektedir. Görüldüğü gibi 
60 - 70 mikron tane büyüklüğünde belirgin 

bir maksimum vardır. Flotasyon aktivite-
si inoe tanelere doğru gidildrkce yavaş 
(tedrici) bir düşme gösterir; bu, kısmen 
tane sayısındaki çok büyük artışa (flo­
tasyon süresinin uzaması anlamına gelir), 
kısmen de çarpışmalar sonucunda kö­
pük - tane kontağı ile ilgili koşulların gi­
derek bozunmasına bağlıdır. İnce tane 
fraksiyonunda grafiğin şekli, normal ola­
rak flotasyon cihazının çalışma koşulları­
na ve düzenlenmesine bağlı olmakla bera­
ber, genellikle Şekil - 4'dekİ eğriye ben­
zerlik gösterir. İri tane fraksiyonunda flo­
tasyon aktivitesinin düşüşü çok daha hız­
lıdır. Bu durum, kısmen karışık tane ora­
nının artmasına, kısmen de tanelerin bü­
yüklüklerimin giderek tane yüzebilirllği 
üst sınırına ulaşmasına bağlı olarak orta­
ya çıkmaktadır. Söz konusu üst sınır, e-
sas olarak tanenin yoğunluğu, tane yüze­
yi üzerinde bir hava kabarcığının erişebi­
leceği kontak açısı ve pülpde viskoz çe­
kiş (drag) kuvvetlerinin varlığı ile belirle­
nir. 

Şekil — 4 : Tane büyüklüğüne bağlı olarak kalkopi-
rit flotasyonn hız sabitinin değişimi. Değerler, 
Kompleks bir Cn Zn zenginleştirme tesisinden alın­

mıştır. (Kaynak : Kihlstedt) 

Şunu da belirtmek gerekir ki bu koşullar 
ancak reaktiflerin az veya çok beslenme­
diği (tam kıvamında beslendiği) uygun 
kimyasal ortamlardaki yüksek derecede 
seçimli bir sistem tçin geçerlidir. 

Şekil - 5'de aynı kalkopiritin flotasyonun-
da elde edilen sonuçlar gösterilmekte­
dir. Burada tane büyüklüğüne karşın kon­
santre tenörü ve verimi grafiğe geçiril­
miştir. Flotasyon, Sala AT tipi derin flo-
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tasyon selüllerinde gerçekleştirilmiş ve 
kesin starvasyon şartları altında uzun 
flotasyon süreleri ile çalışılmıştır. Görül­
mektedir ki 3 mikron tane büyüklüğüne 
kadar çok yüksek tenörler ve verim eldesi 
olasıdır. 

2:0 4 0 100 200 
Tane iriliği (mikron) 

Şekil — 5 : Yüksek derecede seçimli bir bakır 
kalkopirit flotasyonunda değişik taae boyutlanndald 
Cn Terimi Te tenörü. Toplam verim % 98,5; toplam 

tenor % 28. (Kaynak : Kihlstedt) 

Şimdiye kodar söylenenleri biraz basitleş­
tirmek tein; yüzen malzemenin, orta bü-
yüklökteki tanelerden oluşan bir hızlı -
flote olan fraksiyonla kısmen iri ve karı­
şık tanelerden kısmen de İnce tanelerden 
oluşan yavaş . flote olan fraksiyonlardan 
meydana geldiğini özet olarak söylemek 
olasıdır. 

Bir cevherdeki değerli minerallerin maksi­
mum hız ve verimle fkrte edilebilmeleri i-
ç£n bu mineralleri flotasyon aktivitesinin 

en yüksek olduğu tane boyutlarında müm­
kün olduğu kadar fazla konsantre etmek 
gerekmektedir. O halde, bir öğütme siste­
minin fonksiyonu (işlevi) iri taneleri; karı­
şık tane miktarının az, flotasyon aktivite­
sinin yüksek olduğu bir optimal tane dağı­
lımı ve tane boyutlarına İndirmek olmalı­
dır. Bu genellikle yapılabilecek birşeydir 
ve özellikle çok kademeli öğütme sistem­
lerinde, istenmeyen şlam miktarında belir­
gin bir artışa yol açmadan bu durum sağ­
lanabilir (Şekil - 6 a ve 6 b). Şekil - 6 a'da 
çubuklu değirmende öğütülmüş ince tane­
li komıpfeks bir cevherde toplam kütlenin 
ve galenin relatif fronfosiyonel dağılımları 
gösterilmiştir. Şekil-6b'de ise iklnoil ve 
üçüncül öğütmeden sonraki dağı hm lor se­
rilmektedir. Görüldüğü gibi toplam 'kütle 
ve galenin orta tane boyutlarında kuvvetli 
bir konsantrasyonu sağlanabilmiştir. Üs­
telik şlam, yani 5 mikrondan küçük tanele­
rin miktarında da belirgin bir artış yoktur. 

Şekil -1 ve 3'den de görüleceği üzere, de­
ğerli mineralin büyük bir bölümü bir kaç 
dakika içinde yüzmektedir ve fdkat geriye 
kalan az miktardaki fraksiyonun yüzmesi 
çok daha fazla bir süreyi gerektirmektedir. 
Klasik bir flotasyon devresinde, malzeme­
nin bu fraksiyonu kaba flotasyon ve ska-
venç flotasyonu ile kurtarılmaktadır. An­
cak artüklarla birlikte belli miktarda bir 
kaybın olaoağıda acıktır. Dağılım, Şekil - T-
de de şematik olarak gösterildiği üzere 
flotasyon aktivıitesine bağlıdır. Şekil şu 
gerçekleri ortaya koymaktadır; skavenç 
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flotasyonu ürünü büyük oranda hetero­
jendir (hem ince ve hem de iri taneleri içe­
rir), orta İrilikteki taneler ise belirgin olarak 
kaba flotasyon konsantresinde toplanmak­
tadır. 

Kaba flotasyonla skavenç flotasyonu ara­
sındaki en önde gelen fark birinciden elde 
edilen ürünün temizlemeye verilmesi ikin­
cisinin ise tekrar devreye verilmek üzere 
besleme noktasına gänderiilmesiäir. Fa-

Şekil — 6 b : Üçüncül öğütme ürününde kinle dağı­
lanı. Şekil - 6'daki cerherin aynısı. (Kaynak 

Kihlstedt) 

kat, kaba flotasyonla skavenç flotasyonu 
arasında farklar konusunda daha derine 
inmeden önce, temizleme ftotasyonunun 
çalışma koşullarını incelemek gerekir.. Şe­
kil - 8, nihai konsantre tenorunun, devreye 
giren kaba flotasyon konsantresinin tenö-
rüne kesinlikle bağımlı olduğunu göster­
mektedir. Belirli şekilde düzenlenmiş bir 
temizleme devresi İle, ekonomik optimum 
olarak belirlenen konsantre tenorunun el-
desi ancak kaba flotasyon devresi konsant. 
resinin tenorunun tespit edilmiş olan de­
ğerde saıbit tutulması ile olasıdır. Kaba 
flotasyonla skavenç flotasyonu arasında 
seçîm yapılırken verilecek karar. Şekil -
9'dd gösteriden deney sonucunda elde edi­
len aşağıdaki bağıntrya doyandırılabilir : 
Kaba flotasyon konsantrestadeki 

kümülatif bakır tenörü = f [ıkaba flo­
tasyon süresi) 

Şekil — 7 : Flotasyon hız sabitine bağlı olarak de­
ğişik kademelerdeki kaJkopirit flotasyonn. 

Buna göre kaba flotasyon için gerekli sü­
re, belN sayıdaki temizleme kademeleri ile 
belirli bir nihai konsantre tenörü elde ede­
bilecek, yeteri kadar yüksek tenörlü kaba 
flotasyon konsantresi eldesi için gereksi-

Şekil — 8 : Temizleme kademeleri sayısına bağlı 
olarak konsantredeki Ca tenora. Değerler, kompleks 

bir Ca _ Zn zenginleştirme tesisinden aïanmistir. 

Şekil — 9 : Flotasyon süresine bağlı olarak kaba 
konsantredeki Co tenorunun değişimi. Kompleks 

Cu - Zn cevheri. 
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nim duyulacak zaman olarak belirlenmek­
tedir. Uygulamada, kaiba flotasyon iki ve­
ya üç kademeden oluşur ve her bir kade­
menin ürüoü, tenörürce bağlı olarak te­
mizleme devresinin çeşitli bölümlerine ve­
rilir. Bunun anlamı, birbirine kaskad ola-
raik bağlantılı üç veya dört temizleme ka­
demesinden oluşan ana donanıma Şekil -
10'da da görüldüğü gibi iki veya üç ikincil 
(sekonder) kaba flotasyon devresinin ek­
lenmesidir. 

Şekil — 10 : Kompleks sülfitli cevherler için öneri­
len flotasyon devresinin ana yerleştirme planı. 

Değerli mineralin temizleme devresine ka­
çan, yavaş - flote olan bölümünü kazan­
mak için her bir temizleme kademesinde­
ki dinlendirme süresi, tüm toba flotasyon 
işlemi için gereken süreden az olmamalı­
dır. Bu durum göz önüme alındığında te­
mizleme selüllerinln boyutlarının genellik­
le gerektiğinden küçük olduğu ortaya çı­
kar. Kapasitenin yeterli olmaması ise özel­
likle İnce tanelenin veriminin düşmesine 
yol acar. 

Temizleme devresinin kaskad bağlantılı 
olması, artıkların devrede kalma süresini 
kendiliğinden artırır ancak bu artış ince 
tanelerin verimini yükseltmeye yeterli de­
ğildir. Verimin yükseltilmesi ancak her bir 
temizleme kademesindeki dinlendirme sü­
resinin uzatılmasıyla sağlarrabilir. Bu din­
lendirme süresinin nasıl hesaplandığı ve 
en iyi sonucu alabilmek için nasıl kullanı­
lacağı konusuna daha sonra değinilecek­
tir. 

Daha önce de söz edildiği gibi skavenç 
devresi, activité eğrisinin kaba flotasyon 
devresinden değişik bir bölümünde çalı­
şır. Skavenç flotasyonunun amacı, artık 
tenorunu (artıktaki kayıpları) kabul edile­
bilecek bir değere indirmektir. Sistemde 
ortaya çıkaoak değişmeleri ve ince tanele­
rin yavaş flote olma özelliklerini göz önü­
ne alarak skavenç devresinin boyutlarının 
geniş tutulması önerilir. 

Devrenin, skavenç ürünlerinin miktarını 
duyarlı olarak kontrol edebilecek şekilde 
düzenlenmesi de önemlidir. Bu devrede 
seçimliiliği yüksek tutmak, sistemi aşırı re -
sirkülasyon hacmi ile fazla yüklemeden 
artık tenorunun düşük tutulması açısından 
özel bir önem taşır. 

Şekil-11 ve 12'de bir kompleks cevher 
flotasyon sisteminde elde edilen çeşitli 
ürünlerin değişik nitelikleri gösterilmekte­
dir. Şekil -11a, 11b ve 11 c'de bir Cu - Pb 
devresindeki üç ayrı ürünün Gu ve Pb içe­
riklerinim relatif fraksiyonel dağılımı veril­
mektedir; birinoi grafik kaba flotasyon kon­
santresine, ikincS skavenç konsantresine; 
üçüncü ise temizleme devresinden elde 
edilen artığa aittir. Bu grafiklere göre ü-
rünlerin kompozisyonları arasında büyük 
farklar vardır. Kaba flotasyon konsantre­
sinin metal içeriği büyük oranda 10 ve 70 -
90 mıikron fraksiyonunda toplanmakta 
ve 40-50 mikron arasında kurşun içeri­
ği belirgin bir maksimum göstermekte; 
bakır ise 20 ve 60 mikronda iki ayrı mak­
simum vermektedir. 

Skavenç konsantresi iri ve ince tane 
fraksiyonlarından oluşur ve hemen he-
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men hiç orta irilikte tane içermez. Kur­
şun ve balkırın her ikisi de 5 -10. mikron 
fraksiyonu ile daha az miktarda olmak 

üzere 60 -100 mikron fraksiyonunda gö­
rülürler. Şekil - 11 c'de görüldüğü gibi 
temizleme devresi artıkları genel olarak 
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5 -15 mikron boyutlarındaki ince taneler­
den oluşur. 50 - 80 mikron arasındaki iri 
fraksiyon hemen hemen yok gibidir. FIo-
tasyon aktivitesi düşük olan kaba flotas-
yon konsantresindeki İnce fraksiyonun 
metal içeriği açıkça görüldüğü üzere te­
mizleme devresinin artığına geçmiştir; 
bu da temizleme kademelerindeki dinlen­
dirme süresinin çok kısa olduğunu belir­
ler. 

Şekil -12, kompleks bir çinko - kurşun 
cevheri flotasyon tesisinden alman ör­
neklere göre hazırlanmıştır ve bakır dev­
resindeki çeşitli ürünlerin fraksiyonel me­
tal içeriklerini göstermektedir; - ürünler 

sırasıyla, nihai konsantre, skavenç kon­
santresi ve temizleme kademesi artığıdır. 
Konsantre 20 mikronun hemen üzerinde 
bir maksimum veren geniş ve simetrik bir 
dağılım göstermektedir. 

Skavenç konsantresi ise, 20 mikrondaki 
maksimumun yanı sıra 10 mikronun altın­
daki ince fraksiyonda ve 60 mikronun üs­
tündeki iri fraksiyonda bir birikim ortaya 
koymaktadır. Temizleme devresi artığı ise 
25 mikronun altındaki ince fraksiyona 
doğru belirgin bir kayma ve 70 mikron­
dan dona iri tanelerin oluşturduğu fraksi­
yonda ise çok küçük bir maksimum gös­
termektedir. 

Şekil — 12 : Kompleks bir Cn . Zn işlemindeki örönlerde bakn-m değişik tane 
büyüklüklerine dağılımı. 

Toblo — 1'de de görüldüğü gibi temizleme 
devresi artığı ile skavenç konsantresinin 
bakır içeriklerimin sırasıyla % 60 ve % 65 i 
10 mikrondan küçük taneterden oluş­
maktadır, halbuki bakır konsantresi için 
aynı değer yüzde 30'du-r. Dolayısıyla 
skavenç konsantresi ve temizleme 

artığı imce tanelenin büyük bir kıs­
mını içerir ve böytece kaba flotasyon ve 
skavenç devrederine gereksiz bir yük bin­
dirir. Ancak bu ince fraksiyonun hemen 
hemen her zaman metalce diğer fraksi­
yonlardan dana zengin olduğunu da be­
lirtmek gerekir. Şimdiye kadar söylenen-

Tane büyüklüğü. 

mikron 

75'dea büyük 

36-75 

36-10 

10'dan küçük 

TOPLAM 

%, 

Cn 

Eons. 

1.9 

17.5 

54.1 

26.5 

100.0 

TABLO — 1 : Bir Cn - Zn i 

ağırlık 

Temiz. 

Artığı 

2.6 

9.4 

54.5 

33.5 

100.0 

slemindeı 

olarak 

Skav. 

Kons. 

6.6 

17.4 

42.7 

33.3 

JÖO.O 

ı elde edilen 

Ca 

Ca 

Kons. 

29.6 

25.5 

23.9 

28.8 

25.6 

-tenora, 

Temiz. 

Artığı 

8.6 

3.0 

1.8 

6.9 

3.8 

ürünlerdeki âfej 

% 

Skav. 

Kons. 

5.1 

2.0 

1.4 

7.2 

3.7 

gişik fraks 

Cn dağılımı, % 

Ca 

Kons. 

2.2 

17.4 

50.6 

29.8 

100.0 

liyoolardj 

Temiz. 

Artığı 

5.9 

7.5 

26.0 

60.6 

100.0 

ı Ca dağa 

Skav. 

Kons. 

9.1 

9.5 

16.3 

65.2 

100.0 

j m u ve 

tenÖrleri. 
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lerden de anlaşılacağı üzere skavenç ürü-
. mü ite temizleme devresinin artığının her 
ikisi de, esas olarak yavaş yüzen, biraz 
metalce zengin ince fraksiyon ite metal 
içeriği az, orta irilikte taneleride içeren 
karışrk tanelerin bulunduğu iri fraksiyo­
nun heterojen bir karışımıdır. 
Genellikle bu ürünlerin karıştırılması ile 
oluşturulan toplam artık amaca uygun 
olarak sınıflandırılmalı ve iri ürün tekrar 
öğütüimeit, inoe ürün ise ya nihai kon­
santreye karıştırılabilecek bir tenöre yük­
seltilmek veya ana temizleme devresin© 
verilebilecek bir tenöre getirebilmek üze­
re ayrı bir devrede temizlenmelidir. 
Bir kompleks cevher sisteminde ince ar­
tıkların temizlenmesi çoğunlukla güçtür, 
ancak temizleme ayrı bir devrede yapıldı­
ğında elde edıitecek sonuç en azından bu 
artıkiarı tekrar kaba flotasyon devresine 
vermekte elde edilecek sonuç kadar iyi 
olacaktır. Bu özel devrenin artıklarının ni­
hai artığa mı katılacağı yoksa skavenç 
devresine mi besleneceği konusu ise her 
bir cevher için koşullara bağlı olarak sap­
tanmalıdır. 

2. FLOTASYON SÜRESİNİN 
HESAPLANMASI : 

Flotasyon devreierinin düzenlenmesinde 
karşılaşılan en önemli sorunlardan biri 

Sekil — 13 a : Seri olarak bağlanmış, değişik sayı­
daki selüUer için dinlendirme süresi dağılımı. Orta­

lama dinlendirme süresi 8 dakikadır. 
(Kaynak : Roman) 

«batch» deneylerde elde edilen flotasyon 
sürelerinin sürekli çalışan bir devreye uy 
gulanmasıdır. Bir «batch» deneyi ile sü­
rekli bir proses araisındaki temel fark, 
«batch» deneyinde flotasyon pülpünün 
tamamı selüİde aynı süre kaldığı halde 
sürekli akış olan bir selülde değişik bi­
rim hacumlarm dinlendirilme sürelerinin 
çoğunlukla önemii ölçüde değişmesidir. 
Pülpün bir kremi kısa devre yaparak se-
lüiü daha çabuk terkeder ve sonuç ola­
rak flotasyon işlemi tamamlanaımaz. 
Bu sorunu çözebilmek için, istenen top­
lam flotasyon hacmini daha küçük ktsvm 
lora bölmek gerekir. Şekil-13'de toplam 
hacmin giderek daha küçük parçalara 
bölünmesi sonucunda dinlendirme zama­
nındaki değişmelenin de giderek azaldığı 
görülmektedir. Bunun anlamı ise flotas 
yondan daha İyi sonuç alınacağıdır. 

Sekil — 13 b : Seri olarak bağlanmış değişik sayıda-
ki seiüllerle konsantrasyon oranının Terime bağb 

olarak değişimi. (Kaynak : Roman) 

En iyi sonucun elde edilmesi için toplam 
hacmin, çok sayıda daha küçük hacımla-
ra bölünmesi gerekir. Selüllerin açık o-
lukkır (open trough) şeklinde düzenlenme­
lerinden kaçını |ıma lıdır. 
Belirlenmiş nominal flotasyon sûresini 
sağlıyobilecek toplam selül hacminin he­
saplanmasında, pülpün gerçek selül hac­
minin sadece bir kısmını doldurduğu da 
göz önüne alınmalıdır. Toplamselül hac­
minden, rotor ve statorun hacimlan, kö­
pük tabakasının hacmi ve flotasyon sıra­
sında pülpün İçinde bulunan havanın hac­
mi çıkarılmalıdır. Bazı durumlarda net ha­
cım selülün toplam hacminin ancak % 
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50'si kadar olmaktadır. Ancak, şunu da 
unutmamak gerekir ki bu faktör sadece 
yeterli bir nominal dinlendirme zamanı 

/ verir ve yukarda da belirtildiği gibi pülp 
akışında ortaya çıkacak kısmî ktsa - dev­
releri veya sistemde ortaya çıkabilecek 
dalgalanma kırı kapsayan herhangi bir gü­
vence payı sağlamaz. Bu arada, hava de­
bisinin artırılmasının flotasyonu hızlandı­
racağı ancak dinlendirme süresini de kı­
saltacağını belirtmek gerekir. Hava mik­
tarının her ayrı koşulda bir optimum de­
ğer: vardır ve bu değer hiç bir şekilde a-
şılmamalrdır. Bu ilginç konu üzerinde ha­
len araştırmalar sürmektedir. Flotasyon 
süresinin hesaplanmasıyla ilgili olarak 
yukarda yapılan açıklamalar; sistemin 
uygun olarak dinlendirilmiş bir pülpün 
flotasyonunda kullanılacağı varsayımına 
dayanır. 
Birçok flotasyon sisteminin «tembelliği» 
nin neden] flotasyon devresine beslenme­
den önce pülpün yeteri kadar dinlendiril­
memiş olması ve bunun sonucu olarak ta 
sistemdeki ilk selüllerin tamamen dinlen­
dirme devresinin bir uzantısı haline gel­
mesidir. Dolayısıyle püip hemen hemen 
sistemi terk edecek aşamaya geldiğinde 
flotasyon normal işlevini kazanır. 

3. FLOTASYAN SELÜLLERİ VE DİĞER 
YARDIMCI EKİPMANLAR KONUSUN­
DAKİ DÜŞÜNCELER : 

Flotasyon selüllerinin boyutları devreden 
geçecek pülp miktarına orantılı olarak se­
çilmelidir. Yapılan denemeler her bir se-
lüldeki dinlendirme süresinin 30 - 60 sani­
ye mertebesinde olması gerektiğini gös­
termiştir. 500 ton/saat katı maddeye ka­
dar olan kapasitelerde, tek bir flotasyon 
devresi önerilir. Ancak bunun yapılabil­
mesi, öğütme devresinden itibaren tek 
bir devre kurma olanağının olmasına bağ­
ırdır. Birden fazla değirmen içeren öğüt­
me sistemlerinde, aynı sayıda flotasyon 
devresi kullanmakta avantajlı olabilir. 
Flotasyon selülleri, İstenilen şekilde ça­
lışabilmeleri için, hava akışrnı ayarlaya­
bilme düzeneği ve sabit seviye kontrol ci­
hazı İle donatılmış olmalıdır. 
Daha önce de belirtildiği gibi pülp, flotas-
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yona girmeden önce özel ön - dinlendirıl-
meye tabi tutulmalıdır. Dinlendirme en > 
ryi şekilde, seri olarak bağlanmış (birin­
den öbürüne pülp akışını kolaylaştıran ve 
dinlendirme süreleri arasındaki değişme­
leri en aza indiren) kondisyoner batarya­
ları Üe yapılır. 
Bir flotasyon İşleminde akış hızındaki dal­
galanmaların olanakların elverdiği ölçüde 
en aza indirilmesi istenir. Bu dalgalan­
maların bîr bölümü beslenen cevherdeki 
değişmelere bağlıdır ve sınırlandırılrnala-
rı zordur. Flotasyon mühendisi iğinin pülp 
için hemen hemen hiç taşma tankı kullan­
maması şaşırtıcıdır. Halbuki, taşma tankı 
kullanılması bir kısım dalgalanmaların gi­
derilmesini sağlıyacaktır. Diğer bir kısım 
dalgalanmalar ise flotasyon sisteminin 
kendisi tarafından oluşturulur ve belli bir 
dereceye kadar düzenleme sırasında gi­
derilebilirler. Bunların arasında önemli bir 
husus olarak köpük taşıyıcı olukların dü­
zenlenmesi gösterilebilir'. Denemeler, o-
luklann taban eğilimi 12 • 15° olacak şekil­
de üretilmelerini ve taban bölümünün hiç 
bir kıvrım olmadan tamamen düz olması 
gerektiğini göstermiştir. Böylece, köpük 
gereğinden fazla su kuiianmaksızın alına­
bilir. Dolayısıyle sistemdeki su miktarı kö­
pük oluklarındaki gereksinmeye uyduru­
lacak yerde sistemin gerektirdiği kısımlar­
da kullanılabilir. - - ••• ? ; 
Flotasyon sistemlerimin önemli kısımların­
dan birisi de pompata-rdır. Flotasyonda 
kullanılacak pompalar, ürünü sulandır­
maya gerek bırakmadan olduğu gibi taşı­
yacak nitelikte olmalıdır. 
Sistemin düzgün çalışması İçin gerekli di­
ğer bir husus da reaktif dağıtma sistemi­
min iyi düzenlenmiş ve güvenilir olması­
dır. Reaktiflerin istenilen oranlarda dağı­
tılması özellikle kompleks cevherlerin flo­
tasyonunda çok önemlidir. 
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