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摘要：钼作为国家重要战略资源，主要以辉钼矿形式存在，浮选是钼矿选

别回收的核心工艺，浮选工操作技能的高低直接决定钼精粉回收率与选别生产

的经济效益。本文结合钼浮选生产一线实际情况，系统分析浮选工在磨矿细度

控制、矿浆参数调节等核心操作环节的具体技能要求，深入探讨不同操作技能

水平对钼精粉回收率产生的具体影响，为钼矿浮选生产提质增效提供切实可行

的实践参考。
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1 引言

钼具有熔点高、耐磨蚀、导电导热性优良等突出特性，广泛应用于冶金、

国防、高科技等多个重要领域，是支撑国民经济高质量发展的重要战略资源。

我国钼矿资源禀赋呈现贫杂矿居多的特点，矿物嵌布粒度较细、伴生元素种类

复杂，浮选工艺凭借其分离效果好、适应性强的优势，成为实现钼矿物与脉石

矿物有效分离、提高钼精粉回收率的关键技术手段。浮选工艺的顺利实施高度

依赖浮选工的实操操作，浮选工作为生产一线的核心岗位人员，其操作技能水

平直接影响浮选工艺参数的稳定性和矿物分离效果，进而决定钼精粉回收率的

高低。当前部分钼矿选厂仍存在浮选工技能水平参差不齐、操作流程不规范等

问题，直接导致钼精粉回收率偏低，造成钼资源的不必要浪费。因此，系统分

析浮选工操作技能对钼精粉回收率的影响，明确各环节操作要点与技能标准，

对提升浮选生产效率、降低生产成本、实现钼资源高效利用具有重要的现实意

义。



2 钼浮选工艺核心操作环节及技能要求

钼浮选工艺主要包括磨矿、矿浆调制、药剂添加、设备操作及生产异常处

理等核心环节，各环节之间相互关联、相互影响，浮选工需熟练掌握各环节的

操作技能、精准控制各项工艺参数，才能实现钼矿物的高效回收。磨矿是浮选

工艺的重要预处理工序，其核心目的是将原矿破碎研磨至适宜粒度，使辉钼矿

单体充分解离，为后续浮选分离工作奠定坚实基础。浮选工需根据原矿的硬

度、嵌布特性等具体性质，精准控制磨矿细度，合理调整给矿量和磨矿浓度，

严格避免出现过磨或欠磨现象。过磨会导致矿物泥化现象加剧，增加后续浮选

分离的难度；欠磨则会使辉钼矿单体解离不充分，有用矿物无法与脉石矿物有

效分离，两者都会直接降低钼精粉回收率。矿浆参数调节是浮选工艺的关键环

节，主要包括矿浆浓度和矿浆酸碱度的精准控制。浮选工需熟练掌握矿浆浓度

与酸碱度的检测方法，根据原矿性质变化和实时浮选效果，灵活调整矿浆参

数。适宜的矿浆浓度能有效提高矿物颗粒与气泡的接触几率，优化浮选分离效

率；合理的矿浆酸碱度可改善浮选药剂的作用效果，增强辉钼矿的疏水性，促

进钼矿物与气泡的有效附着，进一步提升分离效果。浮选药剂添加是实现钼矿

物选择性分离的核心手段，常用浮选药剂包括捕收剂、起泡剂、调整剂等。浮

选工需明确各类药剂的作用机理和使用规范，熟练掌握药剂添加量、添加顺序

和添加速度，根据浮选过程中泡沫的形态、颜色等变化，实时调整药剂用量。

捕收剂、起泡剂、调整剂三者的用量配比是否合理，直接影响钼精粉回收率和

精矿品位。浮选设备操作是浮选工艺顺利实施的重要保障，浮选工需熟悉浮选

机的工作原理和操作规范，熟练掌握浮选机充气量、搅拌速度等运行参数的调

节方法，同时及时观察浮选槽内泡沫的形态、厚度、颜色等变化，精准控制泡

沫刮取速度和刮取量，避免有用矿物随尾矿流失，或脉石矿物混入精矿，确保

浮选分离效果稳定。生产异常处理是浮选工必备的核心技能之一，浮选生产过

程中易出现矿浆浓度异常、泡沫形态异常、药剂失效等各类问题，浮选工需能

快速判断异常产生的原因，及时采取针对性处理措施，快速恢复正常生产秩

序，减少因异常情况导致的钼精粉回收率下降。

3 浮选工操作技能对钼精粉回收率的具体影响



浮选工操作技能水平的差异，会直接影响浮选工艺各环节的运行质量，进

而对钼精粉回收率产生显著影响，具体主要体现在以下几个方面。磨矿操作技

能不足会直接导致钼精粉回收率降低，部分浮选工缺乏对原矿性质的精准判断

能力，无法根据原矿实际情况精准控制磨矿细度，当出现欠磨现象时，辉钼矿

单体解离不充分，大量钼矿物与脉石矿物共生，无法通过浮选工艺有效分离，

导致钼精粉回收率下降；当出现过磨现象时，矿物泥化严重，泥化颗粒会吸附

在气泡表面，阻碍辉钼矿与气泡的有效附着，同时会消耗大量浮选药剂，降低

浮选效率，进而影响钼精粉回收率。矿浆参数调节技能欠缺会严重影响浮选分

离效果，部分浮选工未熟练掌握矿浆浓度与酸碱度的精准调节方法，矿浆浓度

过高时，气泡在矿浆中的上升速度受到阻碍，矿物颗粒与气泡的接触几率大幅

降低，浮选效率明显下降；矿浆浓度过低时，药剂作用效果被削弱，同样会影

响矿物分离效果。药剂添加操作不规范会严重影响钼精粉回收率，部分浮选工

对药剂作用机理掌握不熟练，存在药剂添加量不当、添加顺序错误等问题。捕

收剂用量不足时，辉钼矿的疏水性不足，无法有效附着在气泡上，导致有用矿

物流失；捕收剂用量过多时，会导致脉石矿物也被吸附，降低精矿品位，同时

增加生产成本。起泡剂用量不足时，气泡数量不足、稳定性差，无法形成有效

的泡沫层；起泡剂用量过多时，泡沫过于稳定，刮取困难，易导致有用矿物随

泡沫流失。调整剂添加不当则会破坏浮选环境，影响捕收剂和起泡剂的作用效

果，进而降低钼精粉回收率。浮选设备操作技能不足会导致浮选过程不稳定，

部分浮选工不熟悉浮选机的运行参数调节方法，充气量不足时，气泡数量不

足，矿物颗粒与气泡的接触几率降低；充气量过大时，气泡过大，辉钼矿颗粒

难以有效附着，同时会导致泡沫层不稳定，有用矿物流失。搅拌速度不当会影

响矿浆与药剂的混合均匀性，导致药剂作用不充分，矿物分离效果不佳。泡沫

刮取速度过快，会导致脉石矿物混入精矿；刮取速度过慢，会导致有用矿物随

泡沫溢出，两者都会影响钼精粉回收率。生产异常处理能力不足会加剧钼精粉

回收率的下降，浮选生产过程中，当出现矿浆浓度异常、泡沫异常等问题时，

技能不足的浮选工无法快速判断异常原因，处理不及时或处理方法不当，会导

致异常情况持续扩大，使浮选过程严重失衡，钼精粉回收率大幅下降。

4 结论



浮选工操作技能是影响钼精粉回收率的核心因素之一，磨矿细度控制、矿

浆参数调节、药剂添加、设备操作及异常处理等关键环节的操作技能，直接决

定浮选工艺的运行质量和钼精粉回收率的高低。浮选工操作技能不足会导致钼

精粉回收率下降，造成钼资源浪费和生产成本增加，影响企业的经济效益和资

源利用效率。通过建立系统化培训体系、推行师徒结对模式、完善操作规范、

举办技能竞赛、加强技术创新与推广等针对性措施，可有效提升浮选工操作技

能水平，规范浮选操作流程，优化浮选工艺参数，进而提高钼精粉回收率，实

现钼矿浮选生产的提质增效。未来，需持续加强浮选工技能培养工作，结合行

业技术发展趋势，不断更新培训内容和方式，提升浮选工的专业素养和实操能

力，为钼资源高效回收提供有力保障，推动钼矿浮选行业高质量发展。
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