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摘要：针对选矿厂铜回收率不高的问题，在不改变选厂现有优先浮选流程及设备的条件下，选择使用MT—

12作为铜矿物的捕收剂，通过改变石灰添加地点和用量、提高磨矿细度、优化药剂制度，最终获得铜精矿品

位19．54％、回收率75．69％；铜的回收率比现场使用z一200捕收剂提高了7．46％。
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A Test for IIlcreaSillg Copper RecoVery of a Copper一的n Or够
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Abstl麓ct：Copper recovery was Iow in a concemrator at pr}esent．Under t11e eondition of using tlIe

present notation proce鹪aIld equipments，谢t}l MT一12 as c叩per lIlinerals coUector，chan西ng t|le

adding spot and tlle a(1ding d0蛆ge of lime，improving出e画nding fineness and optimization of rea—

gent system，a copper concenn．ate of 19．54％Cu w酷obtained wit}l a recoVery of 75．69％．The re—

coVery 0f copper increased 7．46％出an吐lat of using Z一200 coUector．
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1 引言

某地铜铁矿石选矿厂，日处理原矿石350 t。选

厂分为两个系列，一系列日处理矿石200 t，另～系

列日处理矿石150 t。选矿工艺流程为铜、硫顺序优

先浮选，浮选尾矿弱磁选铁。

在现有生产过程的工艺流程中，存在铜精矿铜

回收率不高(全年平均铜回收率≤70％)、硫精矿品

位低(<30％)、铁精矿含硫超标(工业要求≤

0．4％)等问题。要在不改变现有流程、设备条件下

提高选矿技术指标，只有寻找适合该矿矿石性质的

有效浮选药剂、优化浮选条件，才是解决和提高铜回

收率的有效途径。

根据矿石性质并结合生产的实际情况，经过大

量的选矿试验研究工作，选用了中南大学化学化工

研究所、中众化工公司生产的药剂MT—12作为该

矿石中铜矿物的捕收剂，并制定了合理的药剂制度，

最终获得技术指标为：铜精矿产率1．92％、品位

19．54％、回收率75．69％；硫精矿产率4．49％、S品

位34．09％、回收率73．79％；铁精矿品位61．02％、

含硫o．30％、铁回收率80．64％。铜的回收率比现

场试验使用z一200捕收剂提高了7．46％。

2选矿试验研究

2．1 试验样品

矿样来自该矿原料场堆置矿石和原料矿仓新开

采的矿石按l：l重量配人。原矿经化验分析铜品
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位O．50％、硫品位2．07％、铁品位28．80％。

2．2铜浮选捕收剂种类选择对比试验

将选矿厂使用的捕收剂z一200和筛选出的几

种复配捕收剂进行对比试验，试验结果见表1。

表1 捕收剂种类选择对比试验结果(％)

结果对比分析：使用上述几种捕收剂，铜粗精矿

含铜品位相近，而使用捕收剂MT—12时，铜回收率

最高，为68．26％。

2．3铜浮选条件优化

2．3．1 石灰添加地点和用量对铜回收率的影响

选矿厂在生产过程中，将石灰添加在铜精选作

业，对铜粗选作业来说，没有抑制黄铁矿，铜粗精矿

品位不到5％。而石灰加人球磨后，在铜粗选作业

中可首先抑制黄铁矿，对提高铜品位和下步选硫中

提高硫精矿品位，降低铁精矿含硫都是有利的。

石灰用量试验结果表明：石灰用量小于l 000

g／t、矿浆pH<9时，对黄铁矿抑制效果差，铜粗精矿

含铜品位不到6％。石灰用量过大、矿浆pH>9时，

对铜矿物亦有抑制，铜回收率不到65％。石灰用量

在l 400 g／t，矿浆pH在8．5左右，铜精矿品位和铜

回收率都较高。

2．3．2磨矿细度对铜回收率影响

根据选矿厂两个系列现有磨矿设备和生产能力

条件，进行了一200目70％与一200目80％细度试

验。试验结果见表2。

表2细度试验结果(％)

当矿石磨矿细度为一200目80％时，比磨至

一200目70％提高了铜品位1．93％，铜回收率

14．79％，说明提高磨矿细度也是提高铜回收率的有

效措施之一。

2．3．3 捕收剂MT—12用量对铜回收率的

影响

MT—12为复配型铜矿物捕收剂，具有弱起泡

性能。适宜用量的MT—12捕收剂，不但可以提高

铜回收率，还可以提高铜品位。MT—12用量试验

结果见表3。

袭3 MT一12用量对铜回收率试验结果(％)

随着MT一12用量增加，铜粗精矿铜品位逐渐

降低，而铜回收率缓慢上升；淞一12用量适宜用量
在45 g／t左右。

2．4不同药剂制度浮选闭路对比试验
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2．4．1选矿生产药剂制度浮选闭路试验

选厂生产药剂制度为：铜浮选使用的捕收剂为

z一200，用量约100 g／t，铜精选石灰用量大致为

1 000∥t左右，试验结果见表4。

表4选厂生产药剂闭路流程试验结果(％)

2．4．2推荐药剂制度浮选闭路试验

推荐药剂制度浮选闭路试验，试验结果见表5。

表5推荐药剂浮选闭路试验结果(％)

两种药剂制度闭路试验结果对比：选厂现生产

所用药剂制度闭路试验，铜精矿品位比推荐药剂制

度浮选闭路试验低l％，回收率低7％。显而易见本

研究推荐药剂制度及技术条件，对提高该矿石铜浮

选回收率效果显著。

3药剂成本估算

现场生产用药和试验推荐用药成本对比计算见

表6。

表6药剂成本对比

试验推荐使用药剂每处理1 t矿石成本比现场

生产使用药剂每处理lt矿石成本便宜O．03元，以

年生产矿石10万吨计，可节约药剂成本3 000元。

4钢产品产值估算

按每年生产10万吨矿石，铜精矿中铜金属售价

6万形t计；现场生产使用捕收剂(z一200)回收率
68．23％；试验推荐使用捕收剂(MT一12)回收率

75．69％；年净增产值：

10万t×O．5％×(75．69％一68．23％)×6万歹己／a

=223．8万元

5结论

(1)根据该矿矿石的性质和特点，选择MT一12

作为铜矿物捕收剂，对提高铜回收率是有效的，铜的

回收率比现场试验使用Z一200捕收剂提高了

7．46％。

(2)该捕收剂在低碱度(pH=8．5)作用下，对

黄铁矿没有捕收能力，因而对后续作业选硫，提高硫

品位和回收率是有积极作用，使硫精矿品位比现场

试验生产提高5％左右，铁精矿中杂质s含量小于

O．4％，符合C印铁精矿产品标准。
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