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RAPPORT

Ober

FLOTATIONtusRSUCHEmitRÅNA - NICKELERL

får

A/S MALMUNDERSOKFWER.

DerAuftrag:


DerAuftragwar der folgende:

DasmbglichstbesteNickel-Ausbringen.

DermbglichsthoheNiwkel-GehaltimKonzentrat.

AysbringenvonOlivinkonzentrat.

DerganstigsteReagenzverbrauchfårNickel-und Olivinflotation.

Voraus-KalkålilberZerkleinerungund FlotationbasiertaufAufgabe
von 100.000t proJahr.

PTeisniveau1939.

Das Rohgut.


Das RohgutmusterfårdieorientierendeUntersuchung(Rapportvom 28.1.1942)
istMuster1 bezeichnet.DiesesMueterenthieltnachAnalysevonA/S Dr.0.N.Reiden-
reic5-555-Fatorium,Oslo:

Muster1.

0,46% Nickel(Ni)
0,06% Kobalt(Co)
12,50% Eisen (Fe)
1,45% Schwefel(S)
0,12% Kupfer(Cu)

DasbeiderjetzigenVersuchsseriebenutzteMusteistMuster2 genannt.
MusterenthieltnachAnalysevon OsloMaterialpröveenstalt,—Or

Muster2.

0,485% Nickel(Ni)
0,032% tobalt(Co)
12.280% Eisen(Fe)
1,770% Schwefel(S)
0,091g Kupfer(Cu)

AlleAnalysenvon dieser7ersuchsseriesindvon OsloMaterialprbveanstalt
ausgeflihrt.

1. Dasmb lichstbesteAusbrinen vonNickel.

Aus derOrientierendenUntersuchung(Rapportvom28.1.42)gehthervor,dass
derPentlanditLmRohguteinigermassenleichtanreichharist.DasRohgutenthåltindes-
senwahrscheinlIchetwa0,1% Ni alsSilikatan dasMineralOlivingebundea.DieserTeil
desNickelgehalteslåsstsichnichtaufbereiten,und ichhabedeshalbdaswahrscheinliche
Nickelaushringenbis70-75% von demNickelgehaltdesRohgutesgeschåtzt.Diesentspeicht



2.

.•einAusbringenvondemNutzbarenNickelgehalt(Pentlådit)in demRohgutvon etwa85%,
indemdas Stlikatnickel15%von desNickelinhaltim Rohgutausmacht.

Da der Zerkleinerungsgradin der obientierendenVershchsserienichtganzbe-
stimmtwurde,isthiereineVersuchsseriemit demselbenReagenzzusatzausgeftihrtworden,
•abermit verschiederenerZerkleinerung.Von JedemVersuchisteinSulfitkonzentratund
einOlivinkonzentratausgenommen.Das Olivinkonzentratwurdeausgenommenum die gUnstig-
steZerkleinerungtUrdasGaivinausbrinegnimVergleichmitdemNickelausbrinegnau kon-
statieren.

Reagenzien:


Zerkleinerungmit 100gr Kupfersulfat.
Sulfidflotationmit 200 gr Natriumethylsanthatund35 gr FlotolA.

Flotationszeit10 Min.
Olivinflotationmit 150 gr Olsaure.

Die Zusätzend im gr pro t Rohgut.

4111!
Flotationszeit10 Min.

Siebanalyse:




+ 65 mesh0,208mm - 2,0% - 2,0%
*100 " 0,147mm -13,0% -15,0%
,150 " 0,104mm -20,0% -35,0%
4.200 " 0 074mm -250




-60 0
00 mesh0,074mm -40,0 - 40,0

Sulfidkonzentrat:4,8Gewichtsprozent- 6,65% Ni - 17,50% Mg0

Ausbringenim Rohgut 64,3 % Ni


Olivinkonzentrat:51,4Gewichtsprozent- 0,178% Ni - 42,95%Mg0


Ausbringenim Rohgut 56,1 %Mg0

Versuch2232:

Siebanalyse:





+ 65 mesh0,208mm - 1,0% - 1,0%
+100 " 0,147mm - 6,0% - 7,0%
+150 " 0,164mm -18,0% -25,0%
+200 " 0 074mm -300 % -550




+200mesh0,074mm - 45




-45 0




Sulfidkonzentrat:5,8Gewichttprozent- 5,41% Ni 20,05% Mg0
Ausbringenim Rohgut 68,7 % Ni




Olivinkonzentrat:46,0 - 0,135%Ni 43,20% Mg0
Ausbringenim Rohgut




49,7 % Mg0

Versuch2233:




Siebanalyse:





+ 65mesh0,208mm - 0,0% - 0,0%
+100 " 0,147mm - 5,0% - 5,0%
+150 " 0,104mm -13,0% -18,0%
+200 " 0 074mm -300




-48 0




+200mesh0,074mm -520




-52 0




Iffisuch2231:



3 .

Sulfidkonzentrat:6,8Gewichtsprozent- 5,15% Ni
Ausbringenim Rohgut -71,1 % Ni
Olivinkonzentrat:38,5 - 0,136%Ni

21,85% Mg0

43,22% mgo
Ausbringenim Rohgut 41,7 % mgo

'Versuch2234:

Siebanalyse:

% - 0,0%




4.65 mesh0,208mm - 0,0
4100 " 0,147mm - 3,0% - 3,0%
4150 " 0,104mm -12,0% -15,0%
4200 " 0 074mm -300




-450




4200måsh0,074mm -55 0




-550




Olivinkonzentrat:45,4 -6%.3 Ni -
usbringpnim Rohgut




Sulfidkonzentrat:8,2Gewichtsprozent- 4,60% Ni

Ausbringenim Rohgut -73,80% Ni

43,25% Mg0

49,20% Mg0

23,07%Mg0

Olivinflotationistin diesemVersuchmit200 gr eleKurepro/tRohgutausgeftihrt
worden.

Versuch 2250:


Siebanalyse:

4100mesh0,147mm - 2,0% - 2,0%
4150 " 0,104mm - 9,0% -11,0%
4200 " 0 074mm -27 0




-380




4200mesh0,074mm -620




-620




Sulfidkonzentrat:9,8Gewichtsprozent- 232 3,52% Ni - 27,31% Mg0
Ausbringenim Rohgut - 72„80% Ni

Olivinkonzentrat:66,8 0,127%Ni - 43,16% M80
Ausbringenim Rohgut 72,10% Mg0

Versuch2251:

Siebanalyse:


11,
+ 150mesh (0,104mm) - 6,0% - 6,0%
200 " 0 074mm) -25 0 -310
200mesh 0,074mm -69,0 -69,0

Sulfldkonzentrat:19,0Gewichtsprozent- 1,71% Ni -
Ausbringen im Rohgut -76,30%Ni 

Olivinkonzentrat:63,5 - 0,12% Ni -
Ausbringenim Rohgut

39,3%mgo

43,20%mgo

67,0 % Mg0

DieseVersuchsseriemit steigenderZerkleinerungzeigt,dassbeiZerkleinerung
liber50 % 4 200meshtritteineAenderungein,indemdieKonzentrierungstark
währenddesAgsbringensnur langsamsteigt.Wennman dieVersuche2233und2251ver-
gleicht,siehtman,daseimVersuch2251beinahedreimalso vielSulfidkonzentratals
imVersuch2233ausgenommenwirtzist.DasAusbringendesNickelinhaltesim Rohgutist
von 71 bis 76 % gestlegen.zur selbenZeitistaberdieKonzentrierungvon 5 bis1,7%

' Ni heruntergegangen.

Das höhereAusbringenimVesuch2251kommtdeshalbvon demwesentlichhöheren
- Inhaltvon Si1idatnickel(Olitinschlammmit 0,1% Ni) in dem Sulfidkonzentrat.Denkt



1
man sickdasAusbringenbiszumBeispiel80 % aufgetriebenwirddieKonzentratmengebis38 Gewichtsrozentateigenunddie Konzentrierungwirdbisca. 0,9% Ni fallen.

Der ideelleZerkleinerungsgradsolltedeshalbnachderVersuchaseriewieVersuch2233 (Nr.3) sein:
• 5 0 * 100mesh,52 0 * 200mesh.

4.

2. Dermö lichsthoheNickelehaltLmKonzentrat.
IchwerdenuntenstehenddieVersuchebehandeln,die um einehoheNickelkonaen-trierungzu erreichen,speziellausgefUhrtsind:
Die folgendenReagenzientsindverwendetwordenin denVersuchenfUrNickel-Kupferflotation:

In derMUhlezugesetzt:Soda,Kalk,KupfersulfatundNatriumcyanid.
In demKonditioniertankzugesetzt:Kupfersulfat,Natriumcyanid,Kaliumamylxanthatund

Natriumethylxanthat.
IffiderZellezugesetzt:FlotolA.

FUr dieNickel-Kupferflotationistdas Resultat,dassdle folgendenReagen-zienundMengenbenutztwerdenmUssenum diehbchsteKonzentrierungundAusbringungzuerreichen:

In derMUhlezugesetzt:300-500gr Sodapro t Rohgut
100gr Kupfersulfatpro t Rohgut.

In dem Konditioniertankzugesetzt:150-200gr Natriumethylxanthatpro t Rohgut
30-50 gr FlotolA pro t Rohgut.

AusserdemsollteNatriumcyanidin Mengenvon 5-10gr pro t Rohgutversuchtwerden.
Mit dieserReagenzienzusammensetzungisteineNickelkonzentrierungvon 7-8%Niund einAusbringenim Rohgutvon 70-74% erreicht.
KalkaurdeanstattSodaversucht,abersowohldie KonzentrierungaladasAus-bringenwurdenschlechter.DieVersuchedie ausgefithrtsindohneZusatzvon Kupfersul-fatzeigenauchschlechteresAuebringen.NatriumcyanidinfluiertziemlichstarkaufdieNickelkonzentrierung,indembeiVerwendungvon 10-20gr Eatriumeyanidpro t RohguteineKonzentrierungvon 9-11% Ni erreichtist.Die Zusatzmengevon diesemReagenzistmittelaVauche schwerfestzustellen,ich sollteabervermuten,dass5 gr pro t RohgutbelprakttI011hemBetriebpassendsei.Bei Zusatzvon 10-20gr pro t wirddasAusbringenbis50-55%sinken.

Anstatt200 gr Natriumethylxanthatkann75 gr Kaliumamylzanthatpro t Rohgutverwendetwerden.Ausbringen,Konzentlerungund die Reagenzunkostenwerdenin beidenFEllengleich.

Rea enzunkostenro t Rohgut:Nickel-Kuferflotation.
500 gr Soda Kr. 0,20pr kg.
100gr Kupfersulfat " 0,65 " "

- Et.
- "

0,100

0,065

200 gr Natriumethylsanthat" 0,85 " " - " 0,170
5 gr Natriumeyanid " 1,35 " " - " 0,007
50 FlotolA " 1 30 " " - " 0 065
Reagenzunkostenpro t Rohgut






20Tma•aaRohguttonnensinderforderlichum 1 TonneKonzentratherzustellen.Reagenzunkostenpro t KonsentratKr.0,407x 20 -
nn



5.
41,
3. Ausbrinen von Olivinkonzentrat.

Die Olivinflotationwirdmit 300-500gr blsAurepro t Rohgutausgeffihrt.An-
. stattUsKure kanndieselbeMengeHeringbloderTallblverwendetwerden.Die blEdiureund

Hetingblmfissenvor der Henutzungmit 1/3Solarblgemischtwerden,Das Talliadagegn
håltsichmehrdUnnflUssigundkann4eshalbunveråndertgebrauchtwerden.

Wasserglasund Milchsauresindin den Reinigerzellenversucht.Wasserglas
wirktjedocham stArkestendrUckendaufdemOlivinunddieMilchsåurehatwenigoder
keineWirkung.

Rea enzunkostenro t Roh ut: Olivinflotation.

500gr OlsgureKt. 1,-pr. kg. - Kr. 0,50
250 " Solarbl " 0 15 " " - " 0 04

Reagenzunkostenpro t Rohgut Kr.0 54..,===.4.s.

Der PreisfUrHeringölwar in 1939ca.Kt. 0,50pr.kg.und fUrTallbl
illiKr.1,-pr kg.

Da von 1,5t Rohgut1 t Olivinkonzentrathergestelltwird,wirdder
Reagenzpreispro t Konzentrat:

Reagenzunkostenpro t KonzentratKr.0,54z 1,5- RE:=0481.

DasVerfahrenbei derAufbereitungvonNickel-Kupfer-und Olivinistin dem
' AnlagekalkUlauseinandergesetztworden.Uebrigendverweiseichaufdas beigeffigte"Auf-
bereitungsschema"und"AuszugausdemVersuchsjournal".

Konklusion:


Die hierausgefUhrtenVersuchemitMuster1 und2 zeigen,dassdasAusbringen
vonNickelnichtnennenswertUber75% gebrachtwerdenkann,wennman eineKonzentrierung
von 6 - 8 % Ni aufrechterhaltenwird.

Das Rohgutenthålt75-80GewichtsprozentOlivinmit etwa0,1% Ni als Silikat-

nickel,DieserTeildesNickelinhalteskann,wie manverstehenwird,nichtgewonnenwer-
den.• Die RohgutzerkleinerungfUrdieNickel-Kupfer-und Olivin-Flotationsollte

eiwa 5% + 100mesh,50% + 200mesh.

DienbtigenReagenzienfUrdieNickel-Kupfer-Flotationsind,wie bereitser-
vdihnt:SodaKupfersulfat,Natriumcyanid,Natriumethylzanthatund FlotolA. FUrdie
OlivinflotationgenUgtes mit blediurealleinalsSammlerund Schaumer.

BeipraktischemBetriebrechneich,dassman tie folgendeKonzentrierungund
AusbringungbeiderobengenanntenZerkleinerungund Reagenzzumammensetzungerreichen
kann:

Nickel-Kupferkonzentrat- 6 - 8 % Ni - 1 5 - Cu
Nickelausbringeh 70-7 Ni - 75 - 80 u
Olivin-Konzentrat 43-44 Mg0 


Olivinausbringen 70-75 % Mg0 


20 Rohguttonnenå 0,5 % Ni sinderforderlichum eineTonneNickel-KUpferkon-.
zenkratmit dem obenerwåhntenInhaltherzustellen.

1 TonneKonzentratwirddannenthalten:ca.70k .Nicke und ca.16k .Kufer.
Oslo, den 14.Au

gust1943.Ferd.Egeberg(sign) 

S.Holter(s)

li



ABSCHRIFT.

AUSZUG AUS DEM VERSUCHSJOURNAL.

FLOTATIONSVERSUCHEmit RÅNA-NICKELERZ
F n R

A/S Malmundersökelser:

Flotationsversuchemit Råna-Nickelerz.

Probe 2.

Versuch 22 1.
Eine Durchschnittsprobevon dem Material wurde in

einer KugelmUhlebis 2,0 % + 65 mesh, 40,0 % + 200 mesh mit

100 gr. Kupfersulfatpro t Rnhgut zerkleinert.
Das MUhleproduktwurde in einer Laboratoriumflotations-

maschine mit 200 gr. Natriumethylxanthatund 35 gr. Flotol pr•

t Rohgnt flotiert.Pulpdicke:3.1/2 : 1.

Olivin wurde mit 150 gr. dlskiurepro t Rohgut flotiert.

Analyse

Produkt: K .

%

Ni M 0

Verteilung

in Kg

Ni M 0

Ausbringen%

Ni M 0

Su1fid-Kon2.48,0 6,65 17,50 3,19 8,40. 64-;3- 2,1
Olivin-Konz.14,0 0,178 42,95 0,91 220,76 18,4_ 6,1
Ab kine 5 0 0 1 6 6 0 86 16 0 1 . ' 1 8
Rohgut 1000,0 
 0.L426 3.2",k1 J.I.,963.242.66 low 100,0

Versuch 22 2.





Der Versuchwurde wie Nr, 2231 ausgefUhrt,aber mit

einer Zerkleinerungbis 1,0 % + 65 mesh,-45,0 % + 200 mesh.

Produkt:
Sulfid-Konz.58,0 5,41 20,05 3,14 11,63 68,7 2,9
Olivin-Konz.460,0 0,135 43,20 0,62 198,72 13,6 49,7
Ab Un o 82 0 0 lb 0 0 81 18 1




Rohgut 1000,0 
 0.2.457_32,28_4:513292.781000 looso

•

11,



2

Versuch 22 .
Der Versuchwurde wie Nr.

einer Zerkleinerungbis 5,0 % +

2231 ausgefUhrt,
100 mesh, 52,0 %

aber mit


4 200 mesh.

Analyse %




Vertellung

in Kg

Ausbringen%

Produkt: . Vi M 0 Ni M 0 Ni M 0
Sulfid-Konz.68,0 5,15 21,85 3,50 11,86 71,1 3,7
Olivin-Konz.385,0 0,136 43,22 0,52 16 ,40 10,6 41,1
Ab Un e 0 0 16 0 0 0 218 2 18
Rohgut 1000,0 
 0,1192392.91_ 4.L92 _ 192,51_ _1002.0_100.40__

Versuch 22 .




Der Versuchwurde wie Yr. 2231 ausgefUhrt,aber mit

einer Zerkleinerungbis 3,0 % + 100 mesh, 55,0 % 4- 200 mesh,
samt mit weiterer 50 gr. 61sUure fUr die Olivinflotation.
Produkt:
Sulfid-Konz.82,0

o1ivin-Konz.44,o

Ab Un e 6 0
Rohgut 1000,0 


4,60
0,136
0 1 6
0,11

23,07

43,25

9.2.81

3,77

0,62

o 2

_52.11

	

18,92 73,8 4,8

	

196,36 12,1 49,2
18 0 1 1 6 o

_ 198,3_100.L0_100a0_

Versuch 22 8.
Ein Durchschnittsmusterwurde in einer KugelmUhlebis

5,0 % + 100 mesh, 52,0 % 4- 200 mesh mit 100 gr. Kupfersulfat
und 500 gr. Soda pro t. Rohgut zerkleinert.

• Das MUhleproduktwurde in einer Laboratoriumflotations-
maschine mit 200 gr. Natriumethylxanthatund 35 gr. Flotol A
pro t. Rohgut flotiert.Das Konzentratwurde ein Mal ohne weitere
Reagenzzusatz
Produkt:

gereinigt.

EEL.

Flotierungszeit
Ni Ni

12 min.

Ni
Sulfid-Konz. 42,0 8,01 3,36 68,o
Abgänge 1 23,0 1,35 0,31 6,3
Ab Un e 2 0 o i 6 1 2 2
Rohgut 
 1000,0 0:42.14-_ I4s9L 100,0

•



Auf abe ut der Reini erzellen, Sulfidkonzentrat+ Ab än e 1.




8,01 3,36 68,0Sulfid-Konz.42,0
Ab kine 1 2 0 1 0 1 6
Afugabegutder
Reinigerzellen

65,0 	5.L65

•
Versuch 22 .

Ein Durchschnittsmusterdes Materialswurde in einer
KugelmUhlebis 5,0 % + 100 mesh, 52,0 % 4- 200 mesh mit 100 gr.
Kupfer-sulfatund 500 gr. Soda zerkleinert.

Das MUhleproduktwurde in einer Laboratoriumflotations-
maschine mit 50 gr, Kaliumamylxanthatund 35 gr. Flotol A pro
t. Rohgut flotiert.Das Konzentratwurde nicht gereinigt.

Analyse % Verteilungin Kg. Ausbringen%

Produkt: K . Vi Ni Ni
Sulfid-Konz. 64,0 5,15 3,30 68,o
Ab kine 6 o o 166 1 2 0
Rohgut 1000„0 0,k8. 	 4.2.P.	 10029

Versuch 22 0..

Ein Durchschnittsmustervon dem Material wurde in einer
KugelnUhlebis 5,0 % + 100 mesh, 52,0 % 4. 200 mesh mit 500 gn

•
Soda pro t. Rohgut flotiert.

Das MUhleproduktwurde in einer Laboratoriumflotations-
naschine mit 50 gr. Kaliumamylxanthatund 35 gr. Flotol A pro
t. Rohgut flotiert.Das Konzentratwurde nicht gereinigt.
Produkt:
Sulfid-Konz.2 50,0 6,35 348 66,2
Ab an 0 0 0 1 1 62 8
Rohgut 1 l000so o,k8 k,80 iooio 


Versuch 2 1.
Ein Durchschnittsnusterdes Materialswurde in einer

KugelmUhlebis 5,0 % + 100 mesh, 52,0 % 200 mesh mit 500 gr.
Soda und 50 gr. Natriumcyanidpro t. Rohgut zerkleinat.



 
- 4 -

Das lahleprodukt wurde in einer Laboratoriumflotationsmaschine

mit 50 gr. Kaliumamylkanthat und 35 gr. Flotol A pro t Rohgut flotiert.

Das Konzentrat wurde ein Mal gereinigt ohne weitere Zusatz von Reagenzien.

Produkt:




Sulfid -Konz. 28,0 9,16 2,56 55,9
Abgånge 1 34,0 1,79 0,61 13,3
Ab ån e 2 938 0 0 15 1 41 30 8

Rohgut 
 1000,0 0,458 4 158 100z0

Auf abe

Produkt:

ut der Reini erzellen. Sulfid -Konz. + Ab å e 1.

Sulfid-Konz, 28,0 9,16 2,56 55,9
Ab an e 1 34 0 1 79 0 61 133

Aufgabecut der




Reinigerzellen 
 620 5111 3117 69/2

Versuch 2250.





Die Nickelflotation wurde wie im Versuch 2231 ausgeffihrt, aber

Zerkleinerung bis 2 % + 100 mesh, 62 % + 200 mesh.

Die Olivinflotation wurde mit 450 gr. ölsåure und 25 gr. Milch-

såure pro t Rohgut ausgefUhrt.

111

Produkt:
Sulfid-Konz. 37,0
Olivin-Konz.668,0
Abgånge 1 60,0
Ab å e 2 235 0

Relagut 1000 0 


Analyse %

0,29

4 4

Verteilung

in Kg.

Ausbringen %

Ni
6,93
0,127
1,100
0 148

0 441

0
17,90
43,16
33,13
36 20

3999

Ni
57,9
19,3
14,9

7 9

100 20

0
1,7

72,1
5,0

21 0

100 20

Ni
2,56
0,85
0,66
0 35

442

0

6,62


288,31

19,88

85 07

399z88

Auf abe ut der Reini erzellen. Sulfidkonzentrat + Ab e 1.

Sulfid-Konz. 37,0 6,93 17,90 25,6 66,2 57,9 1,7
Ab e 1 60 0 1 10 33 13 6 6 198 8 14 9 5 0
Aufcabegut
der Reiniger-




zellen 


97,0 3,32 27,31 32,2 265,0 72,8 6,7

Versuch 2251.







Die Nickelflotation wurde wle im Versuch 2231 ausgefiihrt, aber Zer-

kleinerung bis 6 % + 150 mesh, 69 % + 200 mesh.



•

-5-

DieOlivinflotetionwurdemit500gr.?ilsäureund25gr.Milch-

shureprotRohgutausgefilhrt.

Produkt:
Sulfid-Konz.190,0
Olivin-Konz.635,0
Abåe1750

Rohgut100010


1,71
0,12
0143

043
 z

39,30

43,20

3469

4297
 z

0,19
3,25

0,76

025

4126

74,67
274,32
6071

40970 z

76,3
17,8
59

10010

18,2
67,0
148

100,0

Versuch2271.

EinDurchschnittsmustervondemMaterialwurdebis5%*100mesh,

52%*200meshmit500gr.KalkprotRohgutzerkleinert.

DasMånleproduktwurdemit200gr.Natriumethulxanthatund35gr.

FlotolAprotRohgutflotiert.

Produkt:NiNiNi
Sulfid-Konz.37,07,032,6036,3
Abgånge139,02,460,9613,4
Abåe29240039360503

Rohgut1000,0
02727,161000

Versuch2272.

EinDurchschnittamusterdesMaterialswurdeineinerKugelmOblebis

5%4100mesh,52%+200meshmit500gr.Kalkund100gr.Kupfer-Sulfat

protRohgutzerkleinert.

DasMilhleproduktwurdemit200

FlotolAprotRohgutflotiert.

Analyse%

gr.Natriumethylxanthat

Verteilung
inKg

und35gr.

Ausbringen%

Produkt:•NiNi Ni
Sulfid-Konz.37,05,782,1441,8
Abgånge135,02,440,8516,6
Abäne29280023213416

Rohet10000051	512
10020


AufabeutderReinierzellen.




Sulfid-Konz.37,05,782,1441,8
Abåne1350244085166

Aufgabegutder




Reinigerzellen72,04,15
299584

Versuch2273.




EinDurchschnittsmusterdesMaterialswurdebis5%*100mesh,



- 6 -

52 % + 200 mesh mit 500 gr. Soda, 100 gr. Kupfersulfatund 25 gr. Natrium-

cuanidpro t Rohgut zerkleinert.

Das MUhleproduktwurde mit 200 gr. Natriumethylxanthatund 35 gr

Flotol A pro t Rohgut flotiert.

Die Abgånge von der Nickelflotationwurde entwåssert,reinesWasser

zugeaetztund mit 250 gr Olsgurepro to Rohgut flotiert.

Analyse % Verteilung Ausbringen % 

in Kg 


Produkt: • Ni Cu S Ni Cu S Ni Cu S
Sulfid-Konz.31,0 8,45 2,60 26,13 2,62 0,81 8,10 48,3 79,4 43,2
Abgånge 1 17,0 1,94 0,39 7,92 0,33 0,07 1,35 6,2 6,9 7,2
Olivin-Konz.667,00,26 0,005 0,93 1,73 0,03 6,20 31,9 2,9 33,1
Ab ån e 2 285 0 0 26 0 04 1 08 0 74 0 11 3 08 13 6 10 8 16 5

Mohgut 100020 0 54 0 10 1187 5 42 1 02 18/73 10020 100,0 100•01 "

Versuch 2274.

Ein Durchschnittsmusterdes Materialswurde bis 5 % + 100 mesh, 52 %

+ 200 mesh mit 500 gr Soda pro t Rohgut zerkleinert.

Das 140h3eproduktwurdd in 10 min. mit 100 gr Kupfersulfat,200

Natriumethylxanthatund 10 gr Natriumcyanidpro t Rohgut konditioniert.

Flotiertmit 35 gr Flotol A pro t Rohgut.

Analyse% Verteilung Ausbringen % 


in Kg, 


Produkt: Ni Cu S Ni Cu S Ni Cu S
Sulfid-Konz.23,0 11,80 3,25 25,25 2,71 0,75 5,81 51,2 69,4 27,5
Abgånge 1 .,22,0 3,11 0,65 8,41 0,68 0,14 1,85 12,8 13,0 8,8
Ab ån e 2 0 0 20 0 02 1 41 1 91 0 19 1547 36 0 17 6 63 7

Rohgut 100020 0253 0211 2211 5230 1208 21213 10020 10020 10020

Auf abe ut der Reini erzellen.

Sulfid-Konz.23,0 11,80 3,25 25,25 2,71 0,75 5,81 51,2 69,4 27,3
Ab å e 1 22 0 3 11 0 65 8 41 0 68 0 14 1 85 12 8 13 0 8 8

Aufgabegut
der Reiniger-
Zellen 45,0 7253 1,98 17200 3239 0289 7266 6420 8224 3623 


Versuch 2280.

Ein Durchschnittsmusterdes Materialswurde in einer Kugelmåhle

bis 6 % * 100 mesh, 55 % + 200 mesh mit 500 gr. Soda und 100 gr. Kupfer-

sulfatpro t Rohgut zerkleinert.

Das Mahleproduktwurde mit 200 gr Natriumethylzanthatund 35 gr.

Flotol A pro t Rohgut flotiert,
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Die Olivinflotationwurde - nach Entwåsserung- mit 250 gr Öi-

sure pro t Rohgut vorgenommen.

Produkt:

Anal se °70

Ni Cu 8 0 Ni

Verteil

Cu

in

8 0
Sulfid-Kon,47,0 7,56 1,64 23,70 13,80 3,55 0,77 11,10 6,50
Abggnge1 58,0 0,95 0,22 6,11 35,00 0,55 0,12 3,54 20,30
Olivin-Kon.600,00,11 0,005 0,24 44,50 0,66 0,03 1,44 267,00
Ab ån e 2 295 0 G 17 0 032 0 B5 37 70 0 50 0 09 2 51 111 21

Rohgut 1000,0 
 0,53 0,10 12.8640L50 5,26 12.01 18‹259405201




Ni

Ausbrin en


Cu 8 0
Sulfid-Konz, 67,5 76,2 59,7 1,0
Abggnge1 10,5 11,8 19,0 5,0
Olivin-Konz, 12,5 3,0 7,7 65,9
Ab ån e 2 9 5 9 0 13 6 27 5

Rohgut 100,0 100,0 100,0 100,0


