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摘要：对硫氰酸盐法浸取工业废渣中金银进行了工艺试验研究，实验结果表明：硫氰酸铵浓度为6％，pH为1，

软锰矿用量为矿粉量的7．5％，液固比为2，搅拌浸出5h，金银的浸出率可分别达到81％和40％。
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1 引 言

欲解决对金不断增长的需要和有限资源之间的

矛盾，除继续寻求新的矿产资源外，对尾砂、废渣和

废液等二次资源的利用是必不可少的¨以J。氰化法

浸金由于会产生大量的含氰污水，给环境造成极大

的危害而受到限制，因此寻找氰化物的替代品很有

必要。

目前，对非氰化法浸金的研究主要集中在硫脲

法、硫代硫酸盐法、水氯法、溴法等。这些方法浸金

速度一般比氰化法快5—10倍左右，而且对环境的

污染程度远远小于氰化法。但是，这些方法存在药

剂消耗量大、成本高的缺陷，因而限制了在冶金工业

中的推广应用。硫氰酸盐在酸性溶液中性质稳定，

毒性小，价格便宜，且与金、银离子能形成稳定的配

合物旧】。因此，硫氰酸盐做为湿法提金剂是完全可

能的。本文以某工业废渣为原料，以硫氰酸铵作为

浸取剂进行了浸金试验研究，并系统考察了影响硫

氰酸铵浸出率的各个因素，以期取得较好的效果。

2试验原料及方法

本研究所用试样来自湖北某冶炼车间所得工业

废渣。矿样pH值为6．7，呈微酸性，粒度组成见表

l。经分析，样品中金、银含量分别为1．89／t和33．

39／t．其他主要成分分析结果见表2。

矿样浸取方法：取一定量矿样。按一定固液比加

入浸出试剂，调节pH，电动搅拌到预定时间，抽滤，

表1试样粒度组成

表2试样其他主要化学成分及含量／％

Cu Zn Ni Pb Cd CaO Si02 As203

O．58 1．68 0．228 0．760 O．074 26．5 8．4l 7．33

并计量滤液体积，采用原子吸收分光光度法卜1测定

滤液中金银含量，从而计算金银的浸出率。

3 结果与分析

3．1 NH。SCN浓度对金银浸出率的影响

在pH为1、软锰矿用量为矿粉量的7．5％、液

固比为2、搅拌5h的条件下进行浸出试验，硫氰酸

铵浓度分别为4％、5％、6％、7．5％、9％，实验结果

见图1。

由图l可知，随着NH。SCN浓度增大，金银浸取

率逐渐升高。当NH。SCN浓度大于6％后，金的浸

出率缓慢下降，而银的浸出率增长幅度很小。根据

试验结果，宜采用6％NH。SCN溶液浸取金银。

3．2 pH对金银浸出率的影响

在硫氰酸铵浓度为6％、软锰矿用量为矿粉量

的7．5％、液固比为2、搅拌5h的条件下进行浸出试

验，pH分别为1、2、3、4、5，实验结果见图2。

由图2可看出，随着pH值降低，金银的浸出率

均显著增加。这是由于pH值较低时，部分黄铁矿
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表面发生溶解作用，造成隐质金颗粒暴露，有利于金

银浸取率的提高”1。根据试验结果，宜控制pH为I。

3．3软锰矿用量对金银浸出率的影响

在硫氰酸铵浓度为6％、pH为1、液固比为2、

搅拌5h的条件下进行浸出试验，软锰矿用量分别为

矿粉量的2．5％、5％、7，5％、10％，实验结果见图3。
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图1 硫氰酸铵浓度对金银浸出率的影响
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图2 pH对金银浸出率的影响
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图3 MnO：用量对金银浸出率的影响

由图3可看出，软锰矿对金浸取率有明显影响，

随着软锰矿量增加，金的浸取率逐渐增加，但对银的

浸取率影响不大。试验结果表明，软锰矿的适宜用

量为矿粉量的7．5％。

3．4液固比对金银浸出率的影响

在硫氰酸铵浓度为6％、pH为1、软锰矿用量为

矿粉量的7．5％、搅拌5h的条件下进行浸出试验，

液固比分别为1、2、3、4，实验结果见图4。
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图4液固比对金银浸出率的影响

由图4可看出，当液固比为2时，金银有较好的

浸出率。当液固比大于2后，金银浸出率均有所降

低。因此，较适宜的液固比应为2。

3．5搅拌浸出时间对金银浸出率的影响

在硫氰酸铵浓度为6％、pH为l、软锰矿用量为

矿粉量的7．5％、液固比为2的条件下进行浸出试

验，搅拌浸出时间分别为1、2、3、4、5、6h，实验结果

见图5。

由图5可看出，随着搅拌浸出时间的增加，金银

的浸取率逐渐增加，当搅拌浸出时间超过5h后，金
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图5搅拌浸出时间对金银浸出率的影响
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treatment，the iron occurred in coal—series kaolinite mainly in the form of Fe2 03，Fe3 04 and FeO．This means there

is another action mechanism about iron—-removal and increasing white grade of kaolinite differing from conventional

sintering process．

Key words：Microwave radiation；Sintering；Form of occurrence of iron constituents；Conventional technology
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鐾髦’浸取率略有下降。因此，厶适的搅拌浸出时间4结 论
为5h。

～ ⋯

3．6硫酸预浸试验

据文献怕。介绍，采用硫氰酸盐法浸金时，废渣

中的伴生组分Cu、Zn可能对金的浸出产生不利影

响，因此在用硫氰酸铵浸出前用稀硫酸预浸试样。

在硫氰酸铵浓度为6％、软锰矿用量为矿粉量

的7．5％、pH为l、液固比为2、搅拌时间为5h条件

下进行了硫酸预浸与未预浸对比试验。结果表明，

经过硫酸预浸和未预浸，金的浸出率分别为82．5％

和81％。银的浸出率分别为41．8％和40％。表明

该工业废渣中铜、锌的存在对金银的浸出影响不大。

3．7综合条件试验

由以上条件试验可看出，浸出过程的适宜条件

为：硫氰酸铵浓度6％，软锰矿用量为矿粉量的7．

5％，保持pH为1，液固比为2，搅拌浸出5h。按此

条件重复进行了3次浸出试验，结果见表3。

表3综合条件试验结果

硫氰酸盐法提金是在酸性溶液中以软锰矿做为

氧化剂，硫氰酸铵做为络合剂浸取金银。它具有金

的浸取率较高，浸取速度快，毒性低，对环境污染小

等优点。试验结果表明，某工业废渣在硫氰酸铵浓

度为6％、软锰矿用量为矿粉量的7．5％、pH为l、

液固比为2、搅拌浸出5h的条件下，金银的浸出率

可分别达到81％和40％。
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Experimental Research on Leaching of Gold and

Silver from Industrial Residues by Thiocyanate Process

JI Shao-hua，AN Lian-ying。TANG Ming-lin

(Chengdu University of Technology，Chengdu，Sichuan。China)

Abstract：An experimental research on leaching efficiency of gold and silver from industrial residues by thiocyanate

process has been performed．The resulta of this study showed that under the conditions of the eoncen乜afion of anl．

monium thiocyanate is 6％，the pH value of leaching solution is kept at 1，the dosage of pyrrolusite(Mn02)accountS

for 7．5％of industrial residue，the liquid—to—solid ratio is 2，and the leaching time is 5 h，the leaching rate of

gold and silver can reach 8 1％and 40％．respectively．

Key words：Industrial residue；Ammonium thiocyanate；Leaching of gold and silver
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