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& 引言
随着对金的需求的日益增长，可利用矿产资源

的日益贫化，如何充分有效地利用现有的矿产资源

是选矿工业面临的重大课题。我国四川某金矿是一

座年生产黄金&)的大型矿山。该矿自&%%#年开始建
设投入生产以来，初期由于规模小，生产基本上是粗

放型管理，盲目地追求经济效益，采富弃贫，既造成

了资源浪费，回收指标又不是很理想。为了适应市场

经济的需要，该矿于!""!年开始扩大生产规模，经过
对堆浸厂生产工艺流程和工艺条件的一系列的改

进，堆浸技术指标得到了较大的提高，年产金达到了

&)，企业获得了非常可观的经济效益。

! 矿石性质
该矿床属中低温热液细脉浸染型金矿床，矿脉

生成在变质岩构造破碎带中，称含矿带或矿化构造

带，矿石为砷锑硅化—褐铁（黄铁）矿化砂、板岩质碎

裂岩型金矿石。

矿石中金属矿物主要有褐铁矿、黄铁矿、辉锑

矿、毒砂和少量的方铅矿、黄铜矿等；非金属矿物主

要有石英、方解石、云母、长石、高岭石等。

矿石中金主要以超显微自然金形式存在，可见

金极少，超显微自然金又以包裹金和游离金两种形

式存在。矿石中以游离金为主，占有率达*%+,!-，形
态多为球状、椭球状、肾状、不规则粒状，其粒度大小

在"+""./"+".之间；包裹金主要分布于硫化矿物和碳
酸盐矿物中。

# 提高堆浸技术指标的生产实践
多年来，堆浸厂的技术人员对堆浸生产工艺流程

进行不断的改进，使堆浸技术指标有了显著的提高。

#+& !"#$%&’()*+,-./
堆浸厂长期沿用在初期投产时比较小的堆场；

这些堆场底垫材料采用油毛毡和塑料农膜，使用寿

命不长，容易破损，含金贵液渗漏现象普通存在；同

时由于在建设堆场时没有考虑建设堆场坎和防洪问

题，在大暴雨时节被带走的含金贵液不少。因此堆浸

厂进行了堆场的改建工作：一是增大了堆场面积，使

每一个堆场的面积都达到了. """0!以上；二是用高

强度聚氯乙烯防水布作为底垫材料，使用时间可达
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!"年以上；三是按正规化、标准化建设堆场，在堆场
底垫材料上铺一层!""##厚细碎矿石渗滤保护层，
堆场四周做$""#高的边坎，保证了堆浸贵液不流出
堆场并起到了防洪作用。通过堆场改扩建工作，保证

了堆浸贵液的充分回收，提高了堆浸回收指标。
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堆浸厂入堆矿石，直接从采矿场采出进堆，基本

上没有破碎，大块矿石（()""##）的占有量大，入堆
矿石的粒级差异较大。入堆矿石粒度筛析结果和不

同矿石粒级浸出试验结果见表)、表’。

试验的结果表明，大块矿石占有相当大的比例，

*)""##的矿石占有率为%)&$’+，其浸出率才为
!,-.%+，大粒级矿石的浸出速度和浸出率明显低于
细粒级矿石。

堆浸提金工艺技术中，矿石粒度对金的浸出反

应速率影响很大。在相同的条件下，矿石的粒度越

小，浸出率越高；矿石的粒度越大，浸出率就越低。这

是因为矿石的粒度越小，暴露出来的金粒的表面积

越大，液固相接触面也就越大，金的浸出反应速度也

就越快，反之亦然。当然并不是矿石粒度越小越好，

因为细粉矿太多则会影响矿堆的渗透性能。总之合

适的矿石粒度既能加快金的浸出速率，提高浸出率，

又能保证矿堆有良好的渗透性能；各堆浸厂应根据

自身的特点确定合适的堆矿粒度。该矿建破碎厂后，

矿石破碎到)""##以下入堆，通过生产实践证明，堆
浸厂堆浸浸出率上升了%个百分点，浸出率达到了
,%+，取得了显著的经济效益。
%&% 改变炭吸附工艺/提高回收指标
堆浸厂一直沿用密封炭吸附柱吸附工艺，0个吸

附柱为一个吸附系列，用动力吸附，虽然载金炭的品

位能达)"1 2 31以上，但是吸附能力弱，吸附率低，生
产中平均吸附率为40&$4+，既限制了生产规模，回收
指标也不高，同时能耗也较大。改变吸附工艺后，采

用敞开式吸附工艺，自流吸附（不用动力），!个吸附
槽为一个吸附系列，每一个吸附槽装炭量超过一吨，

每一个吸附系列的吸附能力达)’"#’ 2 5，极大地增强
了吸附能力，载金炭的品位均达))1 2 31以上，吸附率
超过4,+。通过生产实践表明，改变炭吸附工艺，使
堆浸厂的炭吸附率得到显著的提高。

0 结语
该矿堆浸厂经过一系列的生产技术改造，通过改

扩建堆场、选择新的底垫材料、增加破碎工艺、改变

吸附工艺流程等，使堆浸回收率由原来的$.-,0+提
高到现在的,)-%0+，为企业创造了非常巨大的经济
效益。

热烈庆祝南昌有色冶金设计研究院副总工程师

张文海荣获中国工程院院士称号

中国工程院院士增选结果 )月 .日揭晓，南昌有色冶金设计研究院副总工程师张文海在 ., 名新院士
中榜上有名，从而填补了新世纪以来江西省无中国工程院院士的空白。

)4%4 年出生的张文海当选的是化工、冶金与材料工程学部院士。他从事闪速研究和设计 %4 年，早期获
冶金部重大科技奖和全国科技大会奖；中期对建成我国第一座闪速炼铜厂有贡献；后期对发展6冷风6闪速冶
金有创造性成就，是我国第一座冷风闪速炼铜厂总设计师，为我国和世界闪速冶金工程科学的进步作出了成

绩（国家科技进步奖一等奖第一完成人）。
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