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金精矿水分怎么测

在矿浆中，金粒被汞（水银）选择性地润湿并形成金汞齐，使金精矿水分怎么测和别的矿物及脉石互相分离，

这种方法称为混汞法。二选矿指标处理原矿品位(克/吨)＝处理原矿含金量(克)/处理原矿量(吨)精矿品位：是指

平均每吨精矿中的含金量，金精矿水分怎么测是反映精矿质量的指标，计算公式为：精矿品位(克/吨)＝精矿含

金量(克)/精矿数量(吨)精矿产率：是指产出的精矿量占原矿量的百分比，金精矿水分怎么测是反映选矿厂质量

的指标。计算公式为：精矿产率(％)＝精矿数量(吨)/原矿数量(吨)×％尾矿品位：是指选矿厂排弃的尾矿中，

平均每吨尾矿中的含金量。计算公式为：尾矿品位(克/吨)＝尾矿含金量(克)/尾矿数量(吨)尾矿量(吨)＝处理原

矿量(吨)－精矿量(吨)选矿回收率：是指采用各种选矿方法获得的最终产品含金量占处理原矿含金量的百分比

。选矿理论回收率(％)＝精矿品位×(原矿品位－尾矿品位)/(原矿品位×(精矿品位－尾矿品位)×％=理论回收

的金属量(克)/处理原矿金属量(克)×％选矿实际回收率(％)＝金精矿含金量(克)/原矿含金量(克)×％(浮选回收

率)浸出率：是指经浸出作业已溶解金的金属量占氰原矿金属量的百分比。计算公式为：浸出率＝已溶解金的金

属量(克)/氰原矿金属量(克)×％=(氰原矿金属量(克)－浸渣金属量(克))/氰原矿金属量(克)×％洗涤率：是指贵

液中含金量占浸出溶解金的金属量的百分比。计算公式为：洗涤率(％)=贵液含金量(克)/浸出已溶金的金属量(

克)×％=(氰原矿金属量(克)－浸渣金属量(克)－排液金属量(克))/(氰原矿金属量(克)－浸渣金属量(克))×％置
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换率：是指通过置换沉淀而析出的金泥含金量占贵液含金量的百分比。计算公式为：置换率(％)＝金泥含金量(

克)/贵液含金量(克)×％氰化回收率：是指氰化金泥含金量占氰原矿含金量的百分比。计算公式为：氰化回收

率(％)＝金泥含金量(克)/氰原矿含金量(克)×％＝浸出率(％)×洗涤率(％)×置换率(％)氰化金泥冶炼回收率：

是指冶炼后合质金含量占氰化金泥量的百分比。

计算公式为：冶炼回收率＝合质金含金量(克)/金泥含金量(克)×％氰化选冶回收率：是指氰化厂最终产品合质

金含金量占氰原含金量的百分比。计算公式为：氰化冶炼回收率＝合质金含金量(克)/氰原含金量(克)×％＝氰

化回收率(％)×金泥冶炼回收率(％)＝浸出率(％)×洗涤率(％)×置换率(％)×金泥冶炼回收率选冶总回收率：

是指选冶车间加工处理产出的各种最终合格产品的金属量总和与原矿金属量之百分比。计算公式为：选冶厂回

收率(％)＝各种最终产品金属量之和(克)/原矿金属量(克)×％选矿比：是指处理原矿量与选出精矿量的比例，

每选出一吨金精矿所需要原矿石吨数，以倍数表示：选矿比(倍)＝原矿处理量(吨)/精矿量(吨)磨矿机利用系数

：是指磨矿机每立方米有效容积在单位时间(小时)内所处理的新增合格粒度矿量。

计算公式为：磨矿机利用系数(吨/立方米台时)＝最终新增合格粒度产出率(％)×原矿处理量(吨)/(各台磨矿机容

积(立方米)×作业小时数之和)磨矿机作业率：是指磨矿机实际作业时间占日历时间的百分比，计算公式为：磨

矿机作业率(％)＝各磨矿机实际作业台时数之和/磨矿机日历作业台时数之和×％平均日处理量：平均日处理量

是指平均每个选矿工作日所处理的原矿量。计算公式为：平均日处理量(吨/日)＝原矿处理量(吨)/选厂作业天

数(日)选厂作业天数应以磨矿机是否开动来确定，只要开动就算一天，而不论当天开动时间的多少。计算公式

为：选矿车间全员实物劳动生产率(吨/人)＝原矿处理量(吨)/选冶车间全部职工平均人数(人)选矿车间工人实物

劳动生产率：是指选矿厂平均每个工人在报告期内所完成的原矿处理量。

计算公式为：选矿车间工人实物劳动生产率(吨/人)＝原矿处理量(吨)/选矿车间工人平均人数(人)选氰物料消耗

：是指在选矿氰化过程中每处理一吨原矿石或金精矿所消耗的主要物料数量。计算公式为：物料单耗(消耗量单

位/吨)＝某种物料耗用总量(消耗单位)/原矿处理量(吨)或＝某种物料耗用总量(消耗单位)/金精矿量选矿回收率

是指精矿中的金属或有用组分的数量与原矿中金属的数量的百分比。

金精矿如何

其计算方法如下实际回收率实际的精矿数量(吨)×精矿品位=×%(－)原矿处理量(吨)×原矿品位β(α?Cθ)理论

回收率=－－×%(－)α(β－θ)在选厂生产过程中，每个生产班都需要取样化验原矿品位(α)精矿品位(β)和尾

矿品位(θ)。上述例的铜精矿理论回收率为β(α－θ)铜精矿理论回收率εK=－－×00%α(β－θ)22.8×(.23
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－)=×00%.23×(22.8－)=%选矿技术监督部门一般通过实际回收率的计算，编制实际金属平衡表。

两者进行对比分析，能够揭露出选矿过程机构损失，查明选矿工作中的不正常情况以及在取样计量分析与测量

中的误差。理论金属平衡（也称工艺金属平衡）表是根据在平衡的期间内的原矿石和最终选矿产品（精矿与尾

矿）所化验得到的品位算出的精矿产率和金属回收率，因未考虑过程中的损失，所以此回收率称为理论回收率

，此金属平衡表称为理论金属平衡表。可作为选矿工艺过程的业务评价与分析资料，并能够根据在平衡表期间

内的工作指标，对个别车间工段和班的工作情况进行比较。是根据在平衡表期间内所处理矿石的实际数量精矿

的实际数量（如出厂数量及留在矿仓浓密机和各种设备中的数量）以及精矿化验品位算出的精矿产率和金属回

收率，所以此回收率称之为实际金属回收率，此金属平衡表称之为实际金属平衡表。

A=?Pb—θPbB=?Zn—θZnC=βPb—θPbD=β’Zn—θZnE=β’Pb—θPbF=βZn—θZn可得出下式：浮选法：是

选金生产中，应用最广泛的一种选矿法。精矿产率(％)＝精矿数量(吨)/原矿数量(吨)×％尾矿品位：是指选矿

厂排弃的尾矿中，平均每吨尾矿中的含金量。选矿理论回收率(％)＝精矿品位×(原矿品位－尾矿品位)/(原矿品

位×(精矿品位－尾矿品位)×％=理论回收的金属量(克)/处理原矿金属量(克)×％选矿实际回收率(％)＝金精矿

含金量(克)/原矿含金量(克)×％(浮选回收率)选矿比：是指处理原矿量与选出精矿量的比例，每选出一吨金精

矿所需要原矿石吨数，以倍数表示：选矿比(倍)＝原矿处理量(吨)/精矿量(吨)磨矿机利用系数：是指磨矿机每

立方米有效容积在单位时间(小时)内所处理的新增合格粒度矿量。散装浮选金精矿取样制样方法-全国黄金标准

化技术委员会-豆《YS/T-浮选金精矿取样制样方法》本标准规定了浮选金精矿取样制样方法水分测定方法金精

矿评定品质波动试验方法及校核取样精密度试验方法。

ys/t-浮选金精矿取样,制样方法本标准规定了浮选金精矿取样制样方法水分测定方法金精矿评定品质波动试验方

法及校核取样精密度试验方法。

微波快速测量硫化锌精矿水分新方法-《有色金属(冶炼部分)》本文主要讨论从取样到进烘箱测定水分这段时间

内,铅精矿在不同环境下水分的挥发散失情况。YS/T-浮选金精矿取样制样方法-阶梯图书网_jieti中文名称有色

金属矿石和精矿水分含量测定方法英文名

称Oresandconcentratesofnon-ferrousmetalsMethodfordeterminationofmoisturecontent中标分类。铅精矿水分测定影响

因素的探讨-维普网-仓储式在线作品出版原矿和精矿都要测定其水分,以便计算原矿和精矿的实际重量。
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GOST-有色金属矿石和精矿水分含量测定方法-标准查询本部分规定了金精矿中锑含量的测定方法。

GB-T-金精矿化学分析方法第部分砷量的测定-摘要探讨金精矿中高含量银的分析方法。

原文地址：http://jawcrusher.biz/psj/AgPMJinJingAyn7d.html
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