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缅甸某地原生金矿提金工艺研究
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摘要：对原矿金品位14．99／t的某地高硫原生金矿，开展了原矿直接氰化浸出、重选—金精矿氰化浸出、重选一

金精矿焙烧一氰化浸出和浮选—金精矿氰化浸出等四种提金工艺流程的对比试验。结果表明，原矿直接氰化浸出

是合理的提金工艺流程，其金浸出率可达86．85％。
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l 前 言

缅甸某地小型原生金矿矿山，采用“破碎一磨

矿一池浸一炭吸附”工艺提金，于2007年投产了一

年，金浸出率一直在30％一40％之间，企业处于亏

损状态。为了提高金回收率，降低生产成本，该矿山

企业委托了云南省地矿局中心实验室进行详细的提

金工艺试验研究，旨在找到投资省、易操作实施和充

分利用现有设备的合理提金工艺流程。

2 矿石性质

2．1原矿的化学成分

原矿多元素分析结果见表l。

由表l可知，原矿中除金具有很高的回收利用

表l原矿多元素分析结果／％

Au+ Ag‘ Cu Pb zn TFe As S C Si02 他03 Mgo Cao
14．9 75．20 1．89 O．057 0．062 18．1l O．66 17．15 2．45 57．80 2．02 O．13 0．29

·含量单位为g／t。

价值外，铜和银也具有较高的综合回收利用价值，按

委托方的要求，暂不考虑铜的综合回收，此外，对氰

化浸出过程起干扰作用的有害元素铜、硫、砷、炭含

量较高，将不利于提高金浸出率，且氰化钠耗量大。

2．2原矿的矿物组成和金的嵌布特征

原矿中主要金属矿物有黄铁矿、黄铜矿、毒砂和

自然金；主要非金属矿物有石英、硅化石英、萤石和

绢云母等。

自然金嵌布粒度范围0．05—3姗，常见粒度范
围0．1一lmm，属中粗粒嵌布。部分自然金呈独立

状分布于石英脉裂隙中，部分与黄铜矿呈固熔体状

紧密共生，部分呈液滴状贯人黄铁矿中，部分毒砂与

自然金紧密共生。黄铁矿、黄铜矿和毒砂为金的主

要载体矿物。

3提金工艺试验研究

3．1原矿直接氰化浸出

3．1．1探索性试验

探索性试验原则工艺流程见图1，试验结果见

表2。

从表2可知，原矿经破碎、磨矿后，采用“直接

氰化浸出”工艺浸金，可获得金浸出率为86．58％的

较好指标，说明该工艺可行。

3．1．2磨矿细度条件试验

考查不同磨矿细度对金浸出效果的影响，浸出

工艺见图l，试验结果见表3。

从表3可知，当磨矿细度从一200目占70％提

高到一200目占90％时，金浸出率约提高了4％．继
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图l原矿直接氰化浸出原则工艺流程

表2原矿直接氰化浸出试验结果

表3磨矿细度条件试验结果

磨矿 矿浆 NaCN 浸出 浸渣 渣计
细度 浓度 用量．时间 金品位金浸出率
[：垫旦丝』暨￡超：!：：￡垦￡墨：!：： 』丝
70 33．3 10 24 1．94 86．98

∞ 33．3 10 24 1．96 86．85

∞ 33．3 10 24 1．34 91．0l

95 33．3 10 24 1．“ 90．34

95。 33。3 lO 24 1．38 90．74

·磨矿细度单位为一320目。

续提高磨矿细度至一320目占95％，金浸出率已不

再提高，基本稳定在90．34％一91．0l％。考虑到该

矿山仅有一台球磨机及该矿石硬度较大的实际情

况，磨矿细度以一200目占70％为宜。

3．1．3浸出时间、氰化钠用量条件试验

考查了不同浸出时间、不同氰化钠用量对金浸

出效果的影响，浸出工艺见图l，试验结果见表4。

由表4可知：(1)当氰化浸出时间为24h时，

NaCN用量从5kg／t提高到9kg／t，金浸出率从53．

69％提高到86．85％，继续提高NaCN用量至lOk∥

t，金浸出率已不再提高。(2)当氰化浸出时间为

36h时，NaCN用量从7kg／t提高到9kg／t，金浸出率

从70．74％提高到87．92％。(3)总体来看．NaCN

用量大、浸出时间长有利于提高金浸出率。综上所

述，较佳的N8CN用量为9kg／t、浸出时间24h。

上述浸出工艺条件试验表明，原矿直接氰化浸

出工艺较佳的人浸细度为一200目占70％、NaCN

用量为9kg／t、浸出时间24h。在此浸出条件下，金

浸出率为86．85％。

表4浸出时间和氰化钠用量条件试验结果

浸出 NacN 磨矿 矿浆 浸渣 渣计
时间 用量 细度 浓度 金品位金浸出率
／h ／l【g·t’I／一200目％／％ ／g·t“ ／％

5 70 33．3 6．90 53．69

6 70 33．3 8．82 加．8l

7 70 33．3 7．39 50．40
”

8 70 33．3 3．40 77．18

9 70 33．3 1．96 86．85

lO 70 33．3 1．94 86．98

7 70 33．3 4．36 70．74

36 8 70 33．3 3．1l 79．13

9 70 33．3 1．80 87．92

3．2重选一金精矿氰化浸出

将原矿磨至一200目占70％直接摇床重选，可

获得金精矿品位48．89／t、回收率91．1l％；尾矿金

品位1．929／t、损失率7．36％。然后将重选金精矿

氰化浸出，其试验结果见表5。

由表5可知，在其他浸出条件相同的条件下，重

选金精矿再磨的浸出率比不磨高得多。采用重选一

金精矿氰化浸出工艺，金综合回收率68．88％，浸出

效果一般，不推荐使用。

3．3重选一金精矿焙烧一氰化浸出

在较佳的焙烧条件下，对重选金精矿进行氧化

焙烧—氰化浸出试验，并考查了不同氰化钠用量和

浸出时间对金浸出效果的影响，其结果见表6。

由表6可知：重选一金精矿焙烧—氰化浸出工

艺与重选—金精矿氰化浸出工艺相比，金浸出率高

20％左右，且氰化钠用量较少，其金的综合回收率为

86．94％。

3．4浮选—金精矿氰化浸出

在探索性试验、主要工艺条件的优化试验和开

路浮选流程试验的基础上，进行一粗二扫二精闭路

浮选流程试验，然后将浮选金精矿直接氰化浸出，其

结果见表7。

由表7可知，浮选金精矿直接氰化浸出。不论金

精矿再磨与否，金浸出率均很低，且氰化钠耗量很

大，浮选金精矿直接氰化浸出不可行。

3．5四种提金工艺的对比

四种提金工艺的主要技术经济指标对比结果见

表8。
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表5重选金精矿氰化浸出试验结果

再磨细度 矿浆浓度 NacN用量 氰化时间 金品位／g‘t。‘ 金作业浸出率／％

／一200目％ ／％ ／l【g。t“ ／h 浸渣 浸液 渣计 液计 平均

33．3 7 24 36．99 0．68 24．20 26．80 25．50

．．
33．3 8 24 33．43 O．79 31．50 28．99 30．25

1。5
33．3 9 24 23．28 1．30 52．30 50．32 51．31

33．3 10 24 18．25 1．70 62．60 63．27 62．94

33．3 7 24 36．50 0．82 25．20 32．09 28．65

33．3 8 24 22．40 1．40 54．10 55．85 54．98
—

33．3 9 24 15．70 1．90 67．83 75．92 71．88

33．3 10 24 12．35 2．9l 74．69 76．50 75．60

表6重选金精矿焙烧一氰化浸出试验结果

注：(1)重选精矿焙砂细度为一200目占67．5％；(2)烧失率27．27％。

表7浮选金精矿氰化浸出试验结果

磊霪脊管雾高龛华 金作蚜出率细度 用量时间／g’t1 ／％

／-200目％／kg‘t“／h浸渣浸液渣计液计平均

注：(1)浮选金精矿细度为一200目占74．5％；(2)浮选

作业金回收率96．85％。

表8 四种提金工艺主要技术经济指标对比结果

从表8对比结果可见，原矿直接氰化浸出和重

选—金精矿焙烧—氰化浸出两种提金工艺的金综合

回收率最高，但后者设备投资、生产成本和环境污染

大。因此，推荐该小型金矿山采用原矿直接氰化浸

出提金工艺流程。

4 结 语

1．原矿中主要金属矿物有黄铁矿、黄铜矿、毒砂

和自然金；主要非金属矿物有石英、硅化石英、萤石

和绢云母等。人选金品位14．99／t。

2．根据矿石性质，分别拟定并开展了原矿直接

氰化浸出、重选一金精矿氰化浸出、重选一金精矿焙

烧—氰化浸出和浮选一金精矿氰化浸出四种提金工

艺流程的对比试验。结果表明，原矿直接氰化浸出

提金工艺流程比较经济、合理，推荐该小型金矿山采

用。

3．原矿直接氰化浸出较佳的工艺技术条件为：

入浸细度一200目占70％、NacN用量9kg／t、浸出时

间24h。在此浸出条件下，可获得金浸出率86．85％

的技术经济指标，浸出效果较好。
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钼镍矿提钼强化浸出试验研究

沈明伟
(中国地质科学院矿产综合利用研究所．四川 成都610041)

摘要：针对钼镍矿氧化焙烧过程中生成的M003、M002、Mo、M02S，等低价钼化合物很难被碱浸出的缺点，提出

了一种“焙烧脱硫一次氯酸钠强化浸出”的技术方案，并通过对比试验确定了最佳工艺条件：氢氧化钠30％，次氯

酸钠20％，浸出液固比3：1，温度90—95℃。反应时间3h。试验结果表明，在最佳工艺条件下，钼的浸出率可达98％

以上，浸出效果明显优于传统的提取方法。

关键词：钼镍矿；焙烧；强化浸出；次氯酸钠

中图分类号：TFlll．3文献标识码：A文章编号：1000J够32【2010)03-∞12JD4

钼镍矿为我国独有的多金属复杂矿种，主要分 收率，由于钼在矿物中嵌布粒度极细，现有的技术设

布在湘、鄂、渝、黔、川、桂、陕、甘等省区⋯。由于该 备很难有效的将其氧化彻底，各生产厂家通常采用

类矿石碳含量高，其钼含量约为2．5％一6％，钼主 延长焙烧时间的办法提高钼的氧化率，焙烧时间长

要以碳硫钼矿存在于碳质页岩中，且嵌布粒度极 达十几小时乃至数十小时，生产效率极其低下，严重

细[2“】，因此采用常规选矿方法难以富集回收。陈 制约了钼镍矿的开发利用。

礼运”1等进行过该矿物的选矿试验研究，结果显示 本试验研究采用次氯酸钠强化浸出技术，能有

选矿得到30％Mo精矿时收率小于50％。 效的解决焙烧过程铝氧化率低的缺点，提高生产效

目前，我国处理该类矿产资源的方法仅局限于 率，为该资源的开发利用提供新的技术途径。

苎炉孽篓、苎竺篓篙罂譬霎岂耋鸶黧垡鐾1试验部分烧一水浸、氧压浸出和常温氧压浸出等工艺，且生产
‘ 刖骝叫’／v

规模较小。其中，氧化焙烧—钠化焙烧一水浸工艺， 1．1试验原料

生产成本较低，钼回收率较高，为多数生产企业所采 试验用钼镍矿为贵州某地原矿，其主要化学成

用。氧化焙烧过程中钼氧化率的高低直接决定钼的 分见表l。氢氧化钠、碳酸钠为鑫R级，次氯酸钠为

谨a嘞d黛哩w翌日F妇理a理iF譬2司两理0i妇i妇—挎0妇i妇嘞—扫_妇‘如堙i—碲堙0l妇d妇●妇F妇d婚程—妇—两理誓如l‘5扫—嘶瞍警如嘞—》理冀如嘲——'●l’
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