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Tensidmischungen als Sammier fir die Flotation
nichtsulfidischer Erze

Die Erfindung betrifft die Verwendung von endgruppenver-
schlossenen Fetta!koholpolyethylenglykolethern als Co-Sammler bei
der Flotation nichtsulfidischer Erze zusammen mit anionaktiven

Tensiden.

Zur Abtrennung von Wertmineralien von der GCangart ist die
Flotation ein allgemein angewandtes Sortierverfahren fur die
Aufbereitung von mineralischen Erzen. Nichtsulfidische Minerale
im Sinne der vorliegenden Erfindung sind beispielsweise Apatit,
Fluorit, Scheelit, Baryt, Eisenoxide und andere Metalloxide, z.B.
die Oxide des Titans und Zirkons, sowie bestimmte Silikate und
Alumosilikate. Ublicherweise wird bei flotativen Aufbereitungs-
verfahren das Erz zunichst zerkleinert und trocken, vorzugsweise
aber naB vermahlen und in Wasser 'suspensiert. Anschliefend gibt
man normalerweise Sammler, hdufig in Verbindung mit Sch&umern
und gegebenenfalls weiteren Hilfsreagenzien wie Reglern,
Drickern (Desaktivatoren) und/oder Belebern {Aktivatoren]), zu,
die die Abtrennung der Wértminerale von den Gangartmineralen
des Erzes bei der anschlieBenden Flotation unterstltzen. Bevor in
die Suspension Luft eingeblasen wird (Flotieren), um an ihrer
Oberflache Schaum zu erzeugen; 1aRt man diese Reagenzien Ublicher-
weise eine gewisse Zeit auf das feingemahlene Erz einwirken (Kondi~
tionieren). Der Sammler sorgt fiir eine Hydrophobierung der Ober-
fliche der Minerale, so daB ein Anhaften dieser Minerale an den
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wahrend der BellGftung gebildeten Gasblasen bewirkt wird. Die
Hydrophobierung der Mineralbestandteile erfolgt selektiv in der
Weise, dall die unerwiinschten Bestandteile des Erzes nicht an den
GCasblasen haften bleiben. Der mineralhaltige Schaum wird abge-
streift und weiterverarbeitet. Es ist das Ziel der Flotation, das
Wertmineral der Erze in mdglichst hoher Ausbeute zu gewinnen
und dabei gleichzeitig eine mdglichst gute Anreicherung des
Wertminerals zu erhalten.

Bei der flotativen Aufarbeitung von Erzen werden vor aliem
anion- und kationaktive Tenside als Sammier eingesetzt. Bekannte
anionaktive Sammler sind beispielsweise gesdttigte und unge-
sattigte Fettsduren, Alkylsulfate, Alkylethersulfate, Alkylsulfo-
succinate, Alkylsulfosuccinamide, Alkylbenzolsulfonate, Alkylsul-
fonate, Petroleumsulfonate, Acyllactylate, Alkyiphosphate und
Alkyletherphosphate.

Im Unterschied zu anionaktiven und kationaktiven Tensiden
werden nichtionische Tenside in der Flotation kaum als Sammler
eingesetzt. A. Doren, D. Vargas und J. Goldfarb berichten in
Trans. Inst. Met. Min. Sect. C 84 (1975), Seiten 34 bis 39 Uber
Flotationsversuche an Quarz, Cassiterit und Chrysocolla, die mit
einem Anlagerungsprodukt von 9 bis 10 Mol Ethylenoxid an Octyl-
phenol als Sammler durchgeflihrt wurden. In der einschlagigen
Literatur werden auch vereinzelt Kombinationen aus ionischen und
nichtionischen Tensiden als Sammler beschrieben. So berichten A.
Doren, A. van Lierde und J. A. de Cuyper in Dev. Min. Proc. 2
(1979), Seiten 86 bis 109 UOGber Flotationsversuche, die an
nichtsulfidischem Zinnerz mit einer Kombination aus einem
Anlagerungsprodukt von 9 bis 10 Mol Ethylenoxid an Octyiphenol
und einem Octadecylsulfosuccinat durchgefthrt wurden. V. M.
Lovell beschreibt in A. M. Gaudin Memorial Volume, herausge-
geben von M. C. Fuerstenau, AIME, New York, 1976 Vol. 1,
Seiten 597 bis 620 Flotationsversuche, die an Apatit mit einer
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Kombination aus Talldlfettsaure und Nonylphenoltetraglykolether

durchgefihrt wurden.

Die fur die Flotation eingesetzten anionischen Sammier fihren in
vielen Féllen Dbei &konomisch vertretbaren Sammlermengen Zu

keiner befriedigenden'Ausbringen der Wertminerale.

Der vorliegenden Erfindung lag deshalb die Aufgabe zugrunde, im
Sinne einer wirtschaftlichen Gestaltung der Flotationsprozesse
verbesserte Sammler aufzufinden, mit denen entweder bei gleich-
bleibenden Sammlermengen und gleichbleibender Selektivitat
grofere Ausbeuten an Wertmineralen, oder, bei verminderten
Sammlermengén, zumindest gieichbleibende Wertmineralausbeuten

erzielt werden.

Es wurde gefunden, daB bestimmte endgruppenverschlossene Fettal-
koholpolyethyleng!ykolether sehr wirkungsvolle Zusitze zu anioni-
schen Tensiden, die als Sammler fGr die Flotation von nichtsulfi-
dischen Erzen bekannt sind, im Sinne von Co-Sammlern darstellen.

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist die Verwendung von

Gemischen aus

a) mindestens einem Alkyl-oder Alkenylpolyethylenglykol—
ether, der durch hydrophobe Reste endgruppenverschlos—
sen ist, und

b) mindestens einem anionaktiven Tensid

als Sammier bei der Flotation von nichtsulfidischen Erzen.

Als Komponente a) kommen insbesondere Alkyl- oder Alkenylpoly-
ethylenglykolether der Formel I in Betracht,

1 2
R -0- (CHZCHZO)n - R -

®
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in der R1 einen geradkettigen oder verzweigten Alkyl- oder
Alkenylrest mit 8 bis 22 Kohlenstoffatomen, R2 einen geradkettigen
oder verzweigten Alkylrest mit 1 bis 8 Kohlenstoffatomen oder
einen Benzylrest und n eine Zahl von 1 bis 30 bedeutet.

Die vorstehend definierten endgruppenverschlossenen Alkyi- oder
Alkenylpolyethylenglykolether stellen eine literaturbekannte
Substanzklasse dar; sie konnen nach bekannten Methoden der
organischen Synthese erhalten werden (siehe beispielsweise
US-PS 2 856 434, DE-AS 15 20 647, DE-OS 25 56 527, DE-OS
30 11 237, EP-A-00 30 397 und DE-0S 33 15 951). Diese end-
gruppenverschlossenen Alkyl- oder Alkenylpolyethylenglykolether
sind vor allem in alkalischem Medium chemisch besténdiger als die
entsprechenden Polyglykolether mit freier Hydroxylgruppe. Da
solche blockierten Alkyl- oder Alkenylpolyglykolether in wassrigen
Losungen auch weniger schdumen als ihre Ausgangsverbindungen,
haben sie eine gewisse Bedeutung fur (alkalische) Reinigungs-
prozesse mit starker Beanspruchung (siehe beispielsweise DE-OS
33 15 951). /

Als Ausgangsmaterialien flr die Herstellung der erfindungsgemaf
zu verwendenden endgruppenverschlossenen Alky- oder Alkenylpoly-
ethylenglykolether kdénnen bekannte Fettalkohole verwendet werden.
Die Fettalkoholkomponente kann aus geradkettigen und verzweigten
gesdttigten und ungeséttigten Verbindungen dieser Kategorie mit
8 bis 22 Kohlenstoffatomen bestehen, beispielsweise aus n-Octanol,
n-Decanol, n-Dodecano!, n-Tetradekanol, n-Hexadecanol, n-Octadeca-

no!, n-Eikosanol, n-Docosanol, n-Hexadecenol, n-Octadecenol,
Isotridecanol und Isooctadecanol. Die genannten Fettalkohole
kdnnen einzeln die Basis far die endgruppenverschlossenen
Alkyl- oder Alkenylpolyethylenglykolether bilden. In der Regel
werden jedoch Produkte auf der Basis von: Fettalkoholgemischen
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eingesetzt, die aus dem Fettsdureanteil von Fetten und Olen tie-
rischen oder pflanzlichen Ursprungs abstammen. Solche Fettalko-
holgemische lassen sich bekanntlich aus den nativen Fetten und
Olen, u.a. Uber die Umesterung der Triglyceride mit Methano! und
nachfolgende katalytische Hydrierung der Fettsauremethylester,
gewinnen. Hier konnen sowohl die herstellungsmaBig anfallenden
Fettalkoholgemische als auch geeignete Fraktionen mit einem be-
grenzten Kettenldngenspektrum als Basis fiir die Herstellung der
endgruppenverschlossenen Alkyl- oder Alkenylpolyethylenglykolether
dienen. Neben den aus natdrlichen Fetteh und Olen gewonnenen
Fettalkoholgemischen sind auch synthetisch gewonnene Fettalkohol-
gemische, beispielsweise die bekannten Ziegler- und Oxofettalko-

hole als Ausgangsmaterial fGr die Herstellung geeignet.

In den erfindungsgemdf zu verwendenden Tensidgemischen werden
als Komponete a) vorzugsweise Alkyl- oder Alkenylpolyethylengly-
kolether auf Basis von Fettalkoholen mit 12 bis 18 "Kohlenstoff-
atomen, d. h. solche Verbindungen der Forme! | eingesetzt, in
denen R1 einem Alkyl- oder Alkenylrest mit 12 bis 18 Kohlenstoff-

atomen entspricht.

Bei der Herstellung der endgruppenverschlossenen Alkyl- oder
Alkenylpolyethylenglykolether werden an die genannten Fettalkoho-
le 1 bis 30, vorzugsweise 2 bis 15 Mol Ethylenoxid pro Mol Fett-
alkohol angelagert. Die Umsetzung mit Ethylenoxid erfolgt dabei
unter den bekannten Alkoxyl'ierungsbedingungen, vorzugsweise in

Gegenwart von geeigneten alkalischen Katalysatoren.

Die fiir den Endgruppenverschiuf der Alkyl- oder Alkenylpolyethy-
lenglykolether erforderliche Veretherung der freien Hydroxyl-
gruppen kann nach den aus der Literatur (beispielsweise aus
US-PS 2 856 434, DE-AS 15 20 647, DE-0S 25 56 527, DE-OS -
30 11 237, EP-A-00 30 397 und DE-OS 33 15 951) bekannten
Verfahren durchgefihrt werden. Bevorzugt wird die Veretherung
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der freien Hydroxylgruppen unter den bekannten Bedingungen
der Williamsonschen Ethersynthese mit geradkettigen oder ver-
zweigten C‘I bis C8—Alkylhalogeniden oder Benzylhalogeniden
durchgeflhrt, beispielsweise mit n-Propyljodid, n-Butyichlorid,
sec.-Butylbromid, tert.-Butyichlorid, Amyichlorid, tert.-Amyl-
bromid, n-Hexylchlorid, n-Heptylbromid, n-Octylchlorid und
Benzylchlorid. Dabei kann es zweckmdBig sein, organisches
Halogenid und Alkali im stdchiometrischen Uberschuf, bei-
spielsweise von 100 bis 200 %, dber die zu verethernden
Hydroxylgruppen einzusetzen. Ein entsprechendes Verfahren ist
in der DE-OS 33 15 951 beschrieben. Im Rahmen der vorliegenden
Erfindung werden bevorzugt Alkyl- oder Alkenylpolyethylengly~-
kolether eingesetzt, die mit n-Butylgruppen endgruppenver-
schlossen sind.

In den erfindungsgemd8 zu verwendenden Tensidgemischen
kommen als Komponenten b) anionaktive Tenside in Betracht, die
an sich als Sammler fGr die Flotation von nichtsulfidischen Erzen
bekannt sind. Es handelt sich dabei insbesondere um anionaktive
Tenside, die aus der  aus Fettsduren, Alkylsulfaten,
Alkylethersulfaten, Alkylsulfosuccinaten, Alkylsulfosuccinamiden,
Alkylbenzolsuifonaten, Alkylsulfonaten, Petroleumsulfonaten,
Acyllactylaten, Alkylphosphaten und Alkyletherphosphaten be-
stehenden Gruppe ausgewdhlt sind.

Als Fettsduren kommen hier vor allem die aus pflanzlichen oder
tierischen Fetten und Olen, beispielsweise durch Fettspaltung und
gegebenenfalls Fraktionierung und/oder Trennung nach dem Um-
netzverfahren, gewonnenen geradkettigen Fettsduren mit 12 bis 18
Kohlenstoffatomen, insbesondere solche mit 16 bis 18 Kohlenstoff-
atomen in Betracht. Olsdure und Talldlfettsdure kommt hier eine

besondere Bedeutung zu.
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Als Alkylsulfate eignen sich die wasserldslichen Salze von
Schwefelsédurehalbestern von Fettalkoholen mit 8 bis 22 Kohlen-
stoffatomen, vorzugsweise Vvon Fettalkoholen mit 12 bis 18
Kohlenstoffatomen, die geradkettig oder verzweigt sein kdnnen.
Far die Fettalkoholkomponente ‘der Schwefelsdurehalbester gelten
die vorhergehenden Angaben (ber die Fettalkoholkomponente der
unter a) definierten Alkyl- oder Alkenylpo!yethylenglykolether
sinngemaB. Als wasserlosliche Salze kommen vorzugsweise die

Natriumsalze in Betracht.

Als Fettalkoholethersulfate eignen sich die bekannten wasserlos-
lichen Salze von Schwefelsdurehalbester auf Basis von Anlagerungs-
produkten von 1 bis 30 Mol, vorzugsweise 2 bis 15 Mol Ethylenoxid
an Fettalkohole mit 8 bis 22, vorzugsweise 12 bis 18 Kohlenstoff-
atomen. Far die Fettalkoholkomponente der Fettalkoholethersulfate
gelten die Angaben Gber die Fettalkoholkomponente der unter a)
definierten endgruppenverschlossenen Alky!l- oder Alkenylpolyethy-
lenglykolether sinngemall. Als wasserlosliche Salze kommen insbe-

sondere die Natriumsalze in Betracht.

Als Alkylsulfosuccinate werden Sulfobernsteinsdurehalbester von
Fettalkoholen mit 8 bis 22, vorzugsweise mit 12 bis 18 Kohlen-
stoffatomen in Betracht gezogen. Derartige Alkylsulfosuccinate
kénneﬁ beispielsweise durch Umsetzung entsprechender Fettalkohole
oder Fettalkoholgemische mit Maleinsiureanhydrid und nachfolgende
Anlagerung von Alkalimetallsulfit oder Alkalimetallhydrogensuifit
erhalten werden. Fr die Fettalkoholkomponente der Sulfobern-
steinsdurehalbester gelten wiederum die Angaben Uber die Fett-
alkoholkomponente der unter a) definierten endgruppenverschiosse-
nen Alkyl- oder Alkeny-lpolyethylenglykolether sinngemdf. Die Al-
kylsulfosuccinate kommen bevorzugt als Natrium- und Ammoniumsalze

zur Anwendung.
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Die als mogliche Komponente b) in Betracht gezogenen Alkylsulfo~

succinamide entsprechen der Formel II,

R O
[
R—N—C—(‘:H—CHZ—COOM i
SO3M

in der R einen Alkyl- oder Alkenylrest mit 8 bis 22, vorzugsweise

12 bis 18 Kohlenstoffatomen, R’ Wasserstoff oder einen Alkylrest

mit 1 bis 3 Kohlenstoffatomen und M ein Wasserstoffion, ein Al-

kalimetallkation, oder ein Ammoniumion, vorzugsweise ein Natrium-

oder Ammoniumion darstellen. Die Alkylsulfosuccinamide der Formel

I stellen bekannte Substanzen dar, die beispielsweise durch

Umsetzung von entsprechenden primdren oder sekunddren Aminen

mit Maleinsdureanhydrid, nachfolgende Anlagerung von Alkalimetall-
sulfit oder Alkalimetallhydrogensulfit erhalten werden. Far die

Herstellung der Alkylsulfosuccinamide geeignete primare Amine sind
beispielsweise n-Octylamin, n-Decylamin, n-Dodecylamin, n-Tetrade-
cylamin, n-Hexadecylamin, n-Octadecylamin, n-Eikosylamin, n-Doco-
sylamin, n-Hexadecenylamin und n-Octadecenylamin. Die genannten

Amine konnen einzeln die Basis der Alkylsulfosuccinamide bilden,

Normalerweise werden zur Herstellung der Alkylsulfosuccinamide

jedoch Amingemische eingesetzt, deren Alkylrest aus dem Fett-

sdureanteil von Fetten und Olen tierischen oder pflanzlichen

Ursprungs herstammen. Solche Amingemische lassen sich bekannt-

lich aus den durch Fettspaltung gewonnenen Fettsauren der na-

tiven Fette und Ole Gber die zugehdrigen Nitrile durch Reduktion

mit Natrium und Alkoholen oder durch katalytische Hydrierung

gewinnen. Als sekundare Amine eignen sich far die Herstellung

der Alkylsulfosuccinamide der Formel Il insbesondere die

N-Methyl- und N-Ethylderivate der oben genannten priméaren

Amine.
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Fir die Verwendung als Komponente b) geeignete Alkylbenzolsul-

fonate entsprechend der Formel [II,
R - C6Hu - SO3M UI

in der R einen geradkettigen oder verzweigten Alkylrest mit 4 bis
16, vorzugsweise 8 bis 12 Kohlenstoffatomen und M ein Alkalime-
tallkation oder Ammoniumion, vorzugsweise ein Natriumion, dar-

stellen.

Alkylsulfonate, die fir die Verwendung als Komponente b) in Be-

tracht kommen, entsprechen der Formel IV,
R - SO.M v

in der R einen geradkettigen oder verzweigten Alkylrest, vorzugs-
weise 12 bis 18 Kohlenstoffatomen, und M ein Alkalimetallkation

oder ein Ammoniumion, vorzugsweise ein Natriumion, darstellen.

Die fir die Verwendung als Komponente b) geeigneten Petroleumsul-
fonate werden aus Schmierdlifraktionen, der Regel durch Sulfonie-
rung mit Schwefeltrioxid oder Ofeum und nachfolgende Neutralisa-
tion mit Natronlauge erhalten. Hier kommen insbesondere solche
Verbindungen in Betracht, in denen die Kohlenwasserstoffreste
Gberwiegend Kettenldngen im Bereich von 8 bis 22 Kohlenstoffato-

men besitzen.

Die weiterhin als mogliche Komponente b} in Betracht gezogenen

Acyllactylate entsprechen der Formel V,
R- C- O0- CH-COOX \Y

o) : CH3

in der R einen aliphatischen, cycloaliphatischen oder alicyclischen
Rest mit 7 bis 23 Kohlenstoffatomen und X ein salzbildendes Kation
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bedeuten. R ist vorzugsweise ein aliphatischer, linearer oder ver-
zweigter Kohlenwasserstoffrest, der gesédttigt, einfach oder mehr-
fach ungesédttigt und gegebenenfalls mit Hydroxylgruppen sub-
stituiert sein kann. Die Verwendung der Acyllactylate der Formel
V als Sammler bei der Flotation nichtsulfidischer Erze ist in
DE-OS 32 38 060 beschrieben.,

Die als mdgliche Komponente b) in Betracht gezogenen Alkylphos-
phate und Alkyletherphosphate entsprechen den Formeln V und

Vi,
R-(OCH,CH,) O /O
\P// (V)
R-—(OCHZCHZ]n O/ \OM
und

R-(OCH2CH2)o o)

\ /

P (V1)

/N

MO OM

in denen R einen Alkyl- oder Alkenylrest mit 8 bis 22 Kohlenstoff-

atomen und M ein Wasserstoffion, ein Alkalimetallkation oder ein

Ammoniumion, vorzugsweise ein Natrium- oder Ammoniumion darstel-
len. Die Indices m, n und o sind im Falle der Alkylphosphate

gleich Null, im Falle der Alkyletherphosphate bedeuten sie ganze

Zahlen von 2 bis 15,

Die Verbindungen der Formeln V und VI stellen bekannte Substanzen
dar, die nach géngigen Methoden der organischen Synthese erhalten
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werden konnen. Als Ausgangsmaterial far die Herstellung der Alkyl-
phosphate eignen sich die im Zusammenhang mit den Alkylsulfaten
oder Schwefelsiurehalbestern weiter oben beschriebenen geradketti-
gen oder verzweigten Alkohole mit 8 bis 22 Kohlenstoffatomen.
Alkylphosphate, in denen der Rest R 10 bis 16 Kohlenstoffatome
besitzt, sind besonders bevorzugt. Als Ausgangsmaterial fur die
Herstellung der Alkyletherphosphate kommen Anlagerungsprodukte
von 2 bis 15 Mol Ethylenoxid an die oben erwdhnten Alkohole mit
8 bis 22 Kohlenstoffatomen in Betracht, die ihrerseits wiederum
nach bekannten Methoden der organischen Synthese erhalten werden
kdonnen. Im Falle der Alkyletherphosphate werden Verbindungen
der Formeln V und VI bevorzugt, in denen der Rest R 18 bis 22

Kohlenstoffatome aufweist.

Die oben definierten Mono- und Dialkylphosphate kénnen jeweils
fir sich als Komponente b) im Sinne der Erfindung eingesetzt
werden. Bevorzugt werden jedoch Gemische aus Mono- und
Dialkylphosphaten eingesetzt, wie sie bei der technischen
Herstellung solcher Verbindungen anfallen. Analoges gilt far die
durch die Formeln V und Vi definierten Alkyletherphosphate.

In den erfindungsgemdB zu verwendenden Gemischen aus end-
gruppenverschiossenen Alkyl- oder Alkenylpolyethylengiykolethern
und anionaktiven Tensiden liegt das Gewichtsverhéltnis der Kom- '
ponenten a) : b) im Bereich von 1 : 20 bis 3 : 1, vorzugsweise

im Bereich von T ¢ 10 bis 1 : 1.

Zur Erzielung wirtschaftlich brauchbarer Ergebnisse bei der
Flotation nichtsulfidischer Erze muB das Tensidgemisch in einer
gewissen Mindestmenge eingesetzt werden. Es darf aber auch eine
Héchstmenge an Tensidgemsich nicht iberschritten werden, da
sonst die Schaumbildung zu stark wird und die Selektivitat ge-

gentber den Wertmineralien abnimmt.
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Die Mengen, in denen die erfindungsgemdB zu verwendenden
Sammlergemische eingesetzt werden, hangen jeweils von der Art
der zu flotierenden Erze und von deren Gehalt an Wertmineralien
ab. Demzufolge kdnnen die jeweils notwendigen Einsatzmengen in
weiten Grenzen schwanken. Im allgemeinen werden die erfin-
dungsgemdBen Sammlergemische in Mengen von 50 bis 2000, vorzugs-—
weise 100 bis 1500 g pro Tonne Roherz eingesetzt.

In der Praxis werden die erfindungsgemdf zu verwendenden Ge-
mische in den bekannten Flotationsverfahren fiir nichtsulfidische
Erze anstelle von bekannten Sammiern eingesetzt. Dementsprechend
werden auch hier neben den beschriebenen Sammlergemischen die
jeweils gebrduchlichen Reagenzien wie Schaumer, Regler, Aktiva-
toren, Desaktivatoren usw. den wassrigen Aufschlidmmungen der
vermahlenen Erze zugesetzt. Die Durchfihrung der Flotation
erfolgt unter den Bedingungen der Verfahren des Standes der
Technik. In diesem Zusammenhang sei auf die folgenden Litera-
turstellen zum technologischen Hintergrund der Erzaufbereitung
verwiesen: H. Schubert, Aufbereitung fester mineralischer Stoffe,
Leipzig 1967; B. Wills, Mineral Processing Technology Plant
Design, New York, 1978; D. B. Purchas (ed.), Solid/Liquid
Separation Equipment Scale-up, Croydon 1977; E. S. Perry, C.
J. van Oss, E. Grushka (ed.), Separation and Purification
Methods, New York 1973 bis 1978.

Gegenstand der Erfindung ist weiterhin ein Verfahren zur Ab-
trennung von nichtsulfidischen Mineralien aus einem Erz durch
Flotation, bei dem man gemahlenes Erz mit Wasser zu einer
Suspension vermischt, in die Suspension in Gegenwart eines
Sammlersystems Luft einleitet und den entstandenen Schaum
susammen mit dem darin enthaltenen Mineral abtrennt. Dieses
Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, da man als Sammler
Gemische aus
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a) mindestens einem Alkyl- oder Alkenylpolyethylenglykol-
ether, der durch hydrophobe Reste endgruppenver-

schlossen ist, und
b) mindestens einem anionaktiven Tensid
einsetzt.

Ein bevorzugtes Einsatzgebiet fur die erfindungsgemaB zu verwen-
denden Sammlergemische ist die Aufbereitung von Erzen wie

Scheelit, Baryt-, Apatit- oder Eisenerzen.

Die nachfolgenden Beispiele zeigen die Uberlegenheit der erfin-
dungsgemiB zu verwendenden Gemische aus endgruppenverschlosse-
nen Alkyl- oder Alkenylpolyethylenglykol'ether und anionaktiven
Tensiden im Vergleich zu bekannten Sammierkomponenten aus dem
Stand der Technik.

Unter Laborbedingungen wurde teilweise mit erhdhter Sammlerkonzen-
tration gearbeitet, die in der Praxis zum Teil erheblich unter-
schritten werden kann. Die Anwendungsmdglichkeiten und Anwendungs-
bedingungen sind daher nicht auf die in den Beispielen beschriebe-
nen Trennaufgaben und Versuchsbedingungen beschrankt. Alle
Prozentangaben sind, sofern nicht anders angegeben in Gewichtspro-
zent. Die Méngenangaben fir Reagenzien beziehen sich jeweils auf

Aktivsubstanz.
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Beispiel 1

Als  Flotationsaufgabe wurde ein Scheeliterz aus Oster-
reich eingesetzt, das bezlglich der Hauptbestandteile die
nachstehende chemische Zusammensetzung hatte:

WO3 0,3 %
CaO 8,8 %
SiO2 55,8 %

Die Erzprobe wies folgende KorngrdBenverteilung auf:

28 % < 25 um
L3 % 25 - 100 um
29 % 100 - 200 um

Das eingesetzte Sammlergemisch enthielt als anionaktive Komponen-
te das Natriumsalz eines N-C,, ,g-Alkyl-sulfosuccinamids. Als
nichtionische Komponente wurde ein Fettalkoholpolyethylenglykol-n-
butylether, basierend auf einem Anlagerungsprodukt wvon 7 Mol
Ethylenoxid an ein Fettalkoholgemisch der Kettenlange C12 bis C.I8
eingesetzt. Das Gewichtsverhéltnis von anionaktiver Komponente

zur nichtionischen Komponente betrug 2 : 1.

Die Flotationsversuche wurden mit einer Humbold-Wedag-Laborfiota-
tionsmaschine der Firma KHD Industrieaniagen AG, Humbold-Wedag,
Koln (s. Seifen-Fette-Wachse 105 (1979), Seite 248) in einer

1 I-Flotationszelle durchgefihrt. Zur Herstellung der Tribe wurde
entionisiertes Wasser verwendet. Die TrGbedichte betrug 400 g/I.
Als Dricker wurde Wasserglas mit einer Dosierung von 2000 g/t
eingesetzt. Die Konditionierzeit des Drilckers betrug 10 min bei
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einer Rﬁhrgeschwindigkeit von 2000 Upm. Es wurde bei dem sich
aus der Wasserglaszugabe ergebenden pH-Wert von ca. 9.5
flotiert. Die Art der Sammierdosierung ist aus der Tabelle 1

ersichtliich. Die Konditionierzeit des Sammlers lag bei 3 min.

Vergleichsbeispiel 1

Es wurde ein Flotationsversuch entsprechend dem Beispiel 1 bei
alleiniger Verwendung des Alkylsulfosuccinamids aus Beispiel 1 2ls

sammler durchgefthrt. Die erhaltenen Daten sind der Tabelle 1 zu

entnehmen.

Ve‘rgleichsbeispiel 2

Es wurde ein Flotationsversuch entsprechend dem Beispiel 1 unier
Verwendung eines Sammlergemisches aus dem im Beispiel 1 genannien
Alkylsulfosuccinamid und einem Anlagerungsprodukt von 2 Mol Ethy-
lenoxid und & Mol Propylenoxid an ein Fettalkoholgemisch der
Kettenlénge C12/C18 im Gewichtsverhaltnis 2 : 1 durchgefuhri.
Die Ergebnisse der Flotation sind der Tabelle 1 zu entnehmen.
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Tabelle 1

Flotation von Scheelit

Beispiel Gesamt- Ausbringen Konzentratgehalt (3)
dosierung ges. (%) Ecwﬁmu WO, Ca0o Si0,

(g/t)
Vergleichsbeispiel 1 500 0,6 19 10,6 8,6 34,8
Vergleichsbeispiel 2 300 2,5 65 8,7 26,6 22,3
100 0,8 5 2,4 16,3 35,8
£ 400 3,2 70 7,2 24,2 25,5
Beispiel 1 300 2,2 88 13,3~ 32,9 26,9
100 1,2 6 1.5 16,8 38,4
ﬂ 400 3.4 94 9,1 27,1 31,0
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Wie aus der Tabelle 1 ersichtlich ist, kann durch die Kombination
des anionaktiven Tensides mit einem endgruppenverschlossenen
Fettalkoholpolyethylénglykolether gemaB Beispiel 1 mit einer um 40
2 verringerten Sammlerdosierung das Ausbringen an WO3 extrem
gesteigert werden, wobei die Selektivitat ebenfalls glnstiger ist.
Auch gegentber einer Mischung aus Alkylsulfosuccinamid und Fett-
alkoholalkoxylat gemadB Vergleichsbeispiel 2 hat die erfindungsge~
miBe Sammlermischung deutliche Vorteile hinsichtlich Selektivitat

und Ausbringen.
Beispiel 2

Es wurde die gleiche Flotationsaufgabe wie in Beispiel 1 ver-

wendet.

Die eingesetzte Sammlermischung enthielt als anionaktive Komponen-
te das Alkylsulfosuccinamid aus Beispiel 1 und einen Fettalkohol-
polyethylenglykol-n-butylether auf der Basis eines Anlagerungs-
produktes von 5 Mol Ethylenoxid an ein Fettalkoholgemisch der
Kettenlange C12 bis C18'im Gewichtsverhaltnis 2 : 1.

Die Flotationsversuche wurden in einer modifizierten Hallimond-
Réhre (Mikroflotationszelle) nach B. Dobias, Colloid & Polymer
Science, 259 (1981), Seiten 775 bis 776 bei Raumtemperatur durch-
gefihrt. Far die einzelnen Versuche wurden jeweils 2 g Erz einge-
setzt. Zur Herstellung der Tribe wurde destilliertes Wasser ver-
wendet. Die Konditionierzeit betrug jeweils 15 min. Wahrend der
Flotation wurde ein Luftstrom mit einem DurchfluR von 4 ml/min
durch die Tribe geleitet. Die Fiotationsdauer betrug in allen

Versuchen 2 min.

Die erhaltenen Daten sind der Tabelle 2 zu entnehmen.
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Beispiel 3

Es wurde die gleiche Flotationsaufgabe wie in Beispiel 1 ver-

wendet.

Die eingesetzte Sammlermischung enthielt als anionaktive Komponen-
te das Alkylsulfosuccinamid aus Beispiel 1 und einen Fettalkohol-
polyethylenglykol-n-butylether auf der Basis eines Anlagerungs-
produktes von 10 Mol Ethylenoxid an ein Fettalkoholgemisch der
Kettenldange CTZ bis C18 im Gewichtsverhaltnis von 2 : 1. Die Flo-
tation wurde unter den im Beispiel 2 angegebenen Bedingungen

durchgefuhrt.
Die Ergebnisse der Flotation sind der Tabelle 2 zu entnehmen.

Vergleichsbeispiel 3

Es wurde die gleiche Flotationsaufgabe wie in Beispiel 1 wver-

wendet.

Die eingesetzte Sammlermischung enthielt als anionaktive Kompo-
nente das Alkylsulfosuccinamid aus Beispiel 1 und ein Anlagerungs-
produkt von 2 Mol Ethylenoxid und 4 Mol Propylenoxid an ein Fett-
alkoholgemisch der Kettenldnge C12 bis C18 im Gewichtsverhaltnis
2 : 1. Die Flotation wurde unter den im Beispiel 2 angegebenen

Bedingungen durchgefihrt.

Die Daten des Flotationsversuches finden sich in Tabelle 2.



0 270 933

[+3]
-

L ¢}

Tabelle 2

Flotation von Scheelit

Beispiel Gesamt - Ausbringen Konzentratgehalt (%)
dosierung ges. (%) Eowﬁmu wo, CaO sio,
(g/t)

Vergleichsbeispiel 3 500 6,6 57 2,8 15,7 44,9

Beispiel 2 500 7,7 71 3,0 15,1 42,5

Beispiel 3 300 5,5 53 3,2 13,6 47,0
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Die Versuchsergebnisse in Tabelle 2 zeigen, daB Mischungen mit
Fettalkoholpolyethylenglykol-n-butylethern unterschiedlichen
Ethoxylierungsgrades einer entsprechenden Sammlermischung mit
einem nicht durch Ethergruppen verschlossenen Fettalkoholalkoxy-
lat als nichtionischer Komponente bezlglich des Flotationsergeb-

nisses Uberlegen sind.

Beisgiel L

Als Flotationsaufgabe wurden die Abgadnge einer Eisenerzaufberei-
tung in Schweden verwendet, die bezlglich der Hauptbestandteile
nachfolgende chemische Zusammensetzung hatten:

11,6 % PZOS
34,9 % SiO2
13,0 % Fezo3
18,9 8 MgO

KorngréBenverteilung der Flotationsaufgabe:
¢ 25 um 5,7 %
25 - 100 pm 15,0 %
100 - 500 um 69,8 %
500 - 1000 pm 8,7 %
) 1000 pym 0,8 %

Als anionische Sammlerkomponente b} wurde das Na/NHu-Salz eines
Monoalkylsulfosuccinats eingesetzt, dessen Alkylrest sich von
einem technischen Oleyl/Cetylalkohols ableitet. Als Komponente a)
wurde ein Fettalkoholpolyethylenglykoi-n-butyiether auf Basis
eines Anlagerungsproduktes von 7 Mol Ethylenoxid an ein Fettalko-
holgemisch der Kettenlédnge C12 bis C18 gewdhlt, wobei ein Verhal-
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tnis von 65 % des Na/NHu—Salzes zu 35 % des endgruppenverschlosse-

nen Fettalkoholpolyethylenglykolbutylethers vorlag.

Die Flotationsversuche wurden in einer Laborflotationszelle (Modell
D-1 der Firma Denver Equipment mit einem Fassungsvermbdgen von
1 1) bei Raumtemperatur durchgefihrt. Zur Herstellung der Tribe
wurde Leitungswasser mit einer Hérte von 16 °dH verwendet. Die
Tribedichte betrug 500 g/!, der pH-Wert wurde vor der Sammlerzu-
gabe mit Natronlauge auf pH 9,5 eingestellt. Nach der Vorflotation
(Dauer 6 min) wurde das Vorkonzentrat zweimal nachgereinigt.

Flotiert wurde in allen Stufen bei 1 200 Upm.
Die Flotationsergebnisse sind in Tabelle 3 wiedergegeben.

Vergleichsbeispiel 4

Es wurde die gleiche Flofcationsaufgébe wie in Beispiel 4 ver-

wendet.

Als Sammler wurde das in Beispiel 4 beschriebene Na/NHq—Salz
eines Monoalkylsulfosuccinats eingesetzt. Die Flotation wurde
unter den im Beispiel 4 angegebenen Bedingungen durchgefihrt.

Die Daten sind der Tabelle 3 zu entnehmen.

Vergleichsbeispiel 5

Es wurde die gleiche Flotationsaufgabe wie in Beispiel

4 verwendet.

Die eingesetzte Sammlermischung  enthielt als anion-
aktive Komponente das Na/NHu—Salz eines Monoalkylsulfosuccinats
und ein Anlagerungsprodukt von 2 Mol Ethylenoxid und & Mol
Propylenoxid an ein Fettalkoholgemisch der Kettenlénge C12 bis

C18‘ Das Sammlergemisch bestand aus 65 % des anionaktiven
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Tensides und 35 % des Fettalkoholethoxylats. Die Flotation wurde
unter den im Beispiel 4 angegebenen Bedingungen durchgefihrt.
Die Flotationsergebnisse sind in Tabelle 3 wiedergegeben.
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Tabelle 3

Flotation von Apatit
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g/t Beispiel Fiotationsstufe  Gesamtaus- Wertmineral - Gehalt (%)
bringen (%) ausbringen (%) wwom

280 Vergl.-Bsp. 4 rt 72,6 10 1.7
ct 5,0 11 26,3
Conc. 22,4 79 42,3
Aufgabe 100,0 100 12,0

200 Beispiel rt 64,3 2 0,1
ct 6,5 2 6,1
Conc. 29,2 96 40,0
Aufgabe 100,0 100 12,1

200 Vergl.-Bsp. rt 76,3 27 4,2
ct 5,2 7 15,7
Conc. 18,5 66 u1,7
Aufgabe 100,0 100 11,7

rt = Berge der Vorflotation

ct = Berge der Reinigungsflotation (gesamt)

Conc. = Konzentrat
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Die in Tabelle 3 dargestellten Flotationsversuche zeigen deutlich,
da die Sammlerkombination gemé&f Beispiel 4 eine Reduzierung
der Sammierdosierung um ca. 30 % bei erhéhtem Wertmineralausbrin-
gen ermodglicht. Eine entsprechede Sammiermischung gema&B Ver-
gleichsbeispiel 5 erreicht nur ein wesentlich geringeres

Apatitausbringen.
Beispiel 5

Die Flotationsaufgabe war ein Baryterz aus Frankreich mit hohem
Schlammanteil, mit folgenden Hauptbestandteilen:

39 % BaSOu
6,5 % Fe203
51,8 % SiO2

KorngréBenverteilung der Flotationsaufgabe:

€ 25 ym 87,2 %
25 - 40 pym 10,7 %
>4 pm 2,1%

Als anionaktive Komponente wurde das Natriumsalz eines Fettalko-
holethersufates auf Basis eines Anlagerungsproduktes von 3 Mol
Ethylenoxid an einen gesédttigten Fettalkohol der Kettenlange

C12 bis C18 eingesetzt, als endgruppenverschlossenes nichtioni-
sches Tensid ein Fettalkoholpolyethylenglykol-n-butylether, ba-
sierend auf einem Anlagerungsprodukt von 7 Mol Ethylenoxid an
einen Fettalkoho! der Kettenlange C12 bis C18 im Gewichtsver-

haltnis 9 : 1.

Die Versuche wurden wiederum in der Laborflotationszelle Modell
D-1 der Firma Denver durchgefihrt. Flotiert wurde bei einer
Tribedichte von 500 g/l in Leitungswasser 16 °dH und bei einem
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pH-Wert von 9,5, der sich durch die Wasserglaszugabe einstellt,
Die Wasserglasdosierung betrug 3000 g/t. Nach der Vorflotation
(Dauer 6 min) wurde das Vorkonzentrat zweimal gereinigt. Flotiert

wurde in allen Stufen bei 1 200 Upm.

Vergleichsbeispiel 6

Als Sammler wurde das Fettalkoholethersulfat aus Beispiel 5 ein-
gesetzt. Die Flotation erfolgte unter den im Beispiel 5 angegebe-
nen Bedingungen. Die Ergebnisse der Flotation sind der Tabelle &

zu entnehmen.

Vergleichsbeispiel 7

Es wurde die gleiche Flotationsaufgabe wie in Beispiel 5 ver-

wendet.

Der eingesetzte Sammler war ein handelsblicher Sammler fur die
Barytflotation auf Basis von Petrolsulfonat. Die Flotation erfolgte
unter den im Beispiel 5 angegebenen Bedinguhgen. Die Daten des

Flotationsversuchs sind in Tabelle 4 angefihrt.




Tabelle U

Flotation von Baryt
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glt Beispiel Flotationsstufe Gesamtaus- Wertmineral- Gehalt (%)
bringen (%) ausbringen (%) P,O

200 Beispiel 5 rt 54,8 1 0,6
ct 12,9 2 4,8
Conc. 32,3 97 94,9
Aufgabe 100,0 100 31,6

240 Vergl .-Bsp. 6 rt 58,2 1 0,4
ct 11,2 h 12,1
Conc. 30,6 95 94,6
Aufgabe 100,0 100 30,5

600 Vergl.-Bsp. 7 rt 57,2 3 1,7
ct 24,6 b1 51,6
Conc. 18,2 56 96,0
Aufgabe 100,0 100 31,2

rt = Berge der Vorflotation

ct = Berge der Reinigungsflotation (gesamt)

Conc. = Konzentrat
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Im Vergleich zum allein eingesetzten Fettalkoholethersuifat er-
moglicht die Sammlerkombination gemafl Beispiel 5 eine Verringe-
rung der Sammlerdosierung - ohne Verluste an Barytausbringen -
um 20 %.

Der handelsiibliche Petrolsulfonatsammler erreicht im Vergleich
dazu trotz erheblich hoherem Sammlerverbrauch nur ein sehr

niedriges Barytausbringen.

Beispiel 6
Als Flotationsaufgabe wurde ein Fluoriterz eingesetzt, das

bezlglich der Hauptbestandteile folgende Zusammensetzung hatte:

CaF2 70 %
SiO2 12 %
CaCO3 10 %.

Die Flotationsaufgabe hatte folgende KorngrﬁBenverteiluhg:

( 25 upm 45,2 %

25 - 63 um 29,9 %
63 - 100 pm 25,0 %
%.

> 100 ym 0,9

Das eingesetzte erfindungsgemdfe Sammlergemisch enthielt als
anionaktive Komponente eine technische Olsdure. Als nichtionische
Komponente wurde ein Fettalkoholpolyethylenglykol-n-butyiether,
basierend auf einem Anlagerungsprodukt von 5 Mol Ethylenoxid an
ein Mol eines Fettalkoholgemisches der Kettenldnge C12 bis C18
eingesetzt. Das Gewichtsverhaltnis von anionaktiver Komponente
zur nichtionischen Komponente betrug 7 : 3. Die Gesamtdosierung
des Sammlergemisches betrug 300 g/t.

oy

ay
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Flotiert wurde in einer Laborflotationsmaschine der Fa. Denver
Equipment (Modell D 1 mit einer 1-I-Zelle). Die Trabedichte
betrug bei der Vorflotation 500 g/i, bei der Reinigungsflotation
300 g/l.

Als Dricker  wurde Quebracho eingesetzt, wobei die
Gesamtdosierung 1 500 g/t betrug, die in gleichen Teilen (je 500
g/t) in den 3 Schritten der Reinigungsfiotation zugesetzt wurde.

Die Tribetemperatur betrug in allen Flotationsstufen 30 °C. Der
pH-Wert der Tribe lag im Bereich von 8 bis 8,5. Die
Konditionierungszeit betrug flUr Dricker und Sammler jeweils 5
Minuten. Das Konditionieren erfolgte bei einer
RUhrgeschwindigkeit von 1 400 Upm. Die Flotation wurde bei 1
200 Upm durchgefihrt. Die Flotationszeit betrug 6 Minuten.

Die Ergebnisse der Flotation sind in der Tabelle 5 wiedergegeben.

Vergleichsbeispiel 8
Es wurde die gleiche Flotationsaufgabe wie in Beispiel 6

verwendet.

Als Sammler wurde die im Beispiel 6 genannte technische Olsdure
in einer Gesamtdosierung von 650 g/t eingesetzt. Die Flotation
erfolgte unter den im Beispiel 6 angegebenen Bedingungen. Die
Ergebnisse der Flotation sind in der Tabelle 5 wiedergegeben.
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Tabelle 5
Flotation von Fluorit

Beispiel Gesamt~ Can- Konzentratgehalt
dosierung Ausbringen CaF, (%)
(g/t) %)
Beispiel 6 300 - 88 93,3
Vergleichs- ' 650 89 92,3
beispiel 8

Die in der Tabelle 5 dargestellten Flotationsergebnisse zeigen, daB
die erfindungsgemé@Re Sammlerkombination gemdf Beispiel 6 ohne
Minderung des Wertmineralausbringens und bei gleichbleibendem
Konzentratgehalt eine erhebliche Reduktion der Sammierdosierung

ermoglicht.

Beispiel 7
Als Flotationsaufgabe diente ein Baryterz, das bezlglich seiner

Hauptbestandteile die folgende Zusammensetzung aufwies:

Baryt 65 %
Silikate 20 %
Eisenoxide 10 %.

Die Korngrdfenverteilung der Flotationsaufgabe lag bei 100 3 {75
pm. '

Das zur Flotation verwendete Sammlergemisch gemdfl Erfindung
enthielt als anionaktive Komponente ein Natriumalkylsulfat, dessen
Alkylrest von einen im wesentlichen aus CTG—-C"-Fettalkoholen

18
bestehenden Fettalkoholgemisch abgeleitet war. Die nichtionogene
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Komponente bestand aus einem
Fettalkoholpolyethylenglykol-n-butylether auf der Grundlage eines
Anlagerungsproduktes von 5 Mol Ethylenoxid an ein
Fettalkoholgemisch der  Kettenldnge C.l 2 bis C1 8 Das
Gewichtsverhdltnis von anionischer Komponente zu nichtionischer
Komponente betrug 6 : 4, Die  Gesamtdosierung des

Sammlergemisches betrug 350 g/t.

Flotiert wurde in einer Laborflotationsmaschine der Firma Denver
Equipment (Modell D 1 mit 1-I-Zellen). Die Tribedichte betrug 500

g/l.

Als Dricker wurde Wassergias mit einer Dosierungs von 1 000 g/t
verwendet. Flotiert wurde bei einem pH-Wert von ca 9, der sich
durch die Wasserglaszugabe einstellte. Die Flotation wurde bei
Raumtemperatur mit einer Vorflotationsstufe und einer
Nachreinigungsstufe, d.h. in zwei Stufen durchgefihrt. Die
Konditionierzeit betrug fir Sammler und Dricker jeweils 5
Minuten. Die Flotationszeit betrug 6 Minuten. Konditionierung und
Flotation wurden bei einer Rihrgeschwindigkeit von 1 200 Upm
durchgefihrt.

Die Ergebnisse der Flotation sind aus der Tabelle 6 ersichtlich.

Vergleichsbeispiel 9

Es wurde die gleiche Flotationsaufgabe wie in Beispiel 7

eingesetzt.

Als Sammlier wurde das in Beispiel 7 beschriebene
Natriumalkylsulfat allein in einer Gesamtdosierung von 450 g/t
eingesetzt. Die Flotation des Baryterzes erfolgte im Ubrigen wie in
Beispiel 7 beschrieben. Die Ergebnisse der Flotation sind in der
Tabelle 6 wiedergegeben.
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Tabelle 6
Flotation von Baryt

Beispiel ' Gesamt- Basoq— Konzentratgehalt
dosierung Ausbringen Baso, ()
(g/t) (%)

Beispiel 7 350 98 91,6

Vergleichs- 450 97 91,3

beispiel 9 '

Die Fldtationsergebnisse der Tabelle 6 =zeigen, daBl bei der
Verwendung der erfindungsgemdfen Sammlermischung mit einer
deutlich verringerten Dosierung ein ebenso hohes
BaSOu-Ausbringen' erzielt werden kanh, wie mit einer
vorgegebenen Menge des Natriumalkylsulfatsammlers allein,

Beispiel 8
Die Fiotationsaufgabe bestand aus einem Apatiterz, das bezlglich
der Hauptbestandteile folgende Zusammensetzung hatte:

Magnetit . 39 %
Apatit 18 %
Carbonate 11 %
Phlogopid ERLE
Olivin 9 3.

Die Flotationsaufgabe hatte folgende Korngrdfenverteilung:

< 25-pym . 18
25 - 100 pum 34
100 - 200 pm 43

o®@ o0 o°
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200 pm 5 %.

Das eingesetzte erfindungsgeméaBe Sammlergemisch enthielt als
anionaktive Komponente ein Acyllactylat auf Basis einer
technischen Olsdure. Die nichtionische Komponente bestand aus
einem Anlagerungsprodukt von 5 Mol Ethylenoxid an ein Mol eines
Fettalkoholgemisches der Kettenldnge C12 bis C18' Das
Gewichtsverhaitnis von anionaktiver Komponente zur
nichtionischen Komponente betrug 7 : 3. Die Gesamtdosierung des
Sammlergemisches betrug 730 g/t.

Die Flotation wurde in einer Laborflotationsmaschine der Firma
Denver Equipment (Modell D 1 mit einer 1,2~1-Zelle) bei ca 20 °C
durchgeflihrt. Zur Herstellung der Triibe wurde hartes Wasser
mit 945 ppm Ca?t und 1 700 ppm Mgz+ verwendet. Nach dem
Aufschlémmen des Erzes in der Flotationszelle wurde der Magnetit
mit einem Handmagneten entfernt, gewaschen und das
Waschwasser in die Zelle zurlGckgefihrt. Die Triabedichte betrug
500 g/i. Als Driicker wurde Wasserglas in einer Menge von 2 000
g/t eingesetzt. Der pH-Wert der Tribe wurde auf 11 eingestellt.
Flottiert wurde bei einer Rihrgeschwindigkeit der
Mischvorrichtung von 1 500 Upm. Die Flotationszeit betrug 6
Minuten. Nach der Vorflotation (rougher-Flotation) wurde das
Vorkonzentrat zweimal nachgereinigt.

Die Ergebnisse der Flotation sind in der Tabelle 7 wiedergegeben.

Vergleichsbeispiel 10

Es wurde die gleiche Flotationsaufgabe wie in Beispiel 8
eingesetzt. |

Als Sammler wurde das in Beispiel 8 beschriebene Acyllactylat
allein und in einer Gesamtdosierung von 900 g/t eingesetzt. Die
Flotation erfolgte im Ubrigen unter den gleichen Bedingungen wie
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in Beispiel 8. Die Ergebnisse des Flotationsversuchs sind in der
Tabelie 7 aufgefihrt.

Tabelle 7
Flotation von Apatit

Beispiel Gesamt— PZOS— Konzentratgehalt
dosierung Ausbringen PZOS (%)
(g/t) (%)

Beispiel 8 730 80 22,3

Vergleichs- 900 83 17,6

beispiel 10 '

Die in der Tabelle 7 wiedergegebenen Flotationsergebnisse zeigen,
daf die erfindungsgemife Sammlerkombination gem3B Beispiel 8 -
im  Vergleich zZu dem herkémmlichen Sammler des
Vergleichsbeispiels 10 - ohne Minderung des P205—Ausbringens

- eine betrdchtliche Reduktion der Sammlerdosierung erméglicht,

wobei der 7P205—Gehalt im Flotationsprodukt noch verbessert wird.

i
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Patentanspriche

. Verwendung von Gemischen aus

a) mindestens einem Alkyl- oder Alkenylpolyethylenglykolether, der

durch hydrophobe Reste endgruppenverschlossen ist, und
b) mindestens einem anionaktiven Tensid
als Sammler bei der Flotation von nichtsulfidischen Erzen.

Verwendung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB man als
Komponente a) mindestens einen Alkyl- oder Alkenylpolyethylenglykol-
ether der Formel | einsetzt,

1 2
R -0 - (CHZCHZO)n - R |

in der R1 einen geradkettigen oder verzweigten Alkyl- oder Alkenyi-
rest mit 8 bis 22 Kohlenstoffatomen, R2 einen geradkettigen oder
verzweigten Alkylrest mit 1 bis 8 Kohlenstoffatomen oder einen Ben-

zylrest, und n eine Zahl von 1 bis 30 bedeutet.

Verwendung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB in der
Formel 1 R1 einen Alkyl- oder Alkenylrest mit 12 bis 18 Kohlenstoff-

atomen bedeutet.

. Verwendung nach den Anspriichen 2 und 3, dadurch gekennzeichnet,

daB in der Formel | n eine Zah! von 2 bis 15 ist.
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als Sammler Gemische aus

. Verwendung nach den Anspriichen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,

. Verwendung nach den Ansprichen 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet,

g

daB} in der Formel | R2 einen n-Butylrest bedeutet.

>

-

daB man als Komponente b) mindestens ein anionaktives Tensid aus
der aus Fettsduren, Alkylsulfaten, Alkylethersulfaten, Alkylsulfo-
succinaten, Alkylsulfosuccinamriden, Alkylbenzolsulfonaten, Alkyl-
sulfonaten, Petroleumsulfonaten, Acyllactylaten, Alkylphosphaten und

Alkyletherphosphaten bestehenden Gruppe einsetzt.

. Verwendung nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,

daBl das Gewichtsverhédltnis der Komponenten a) : b) im Bereich von
1 :20 bis 3 : 1, vorzugsweise im Bereich von 1 : 10 bis 1 : 1

liegt.

. Verwendung nach den Ansprichen 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,

dal man die Gemische aus a) und b) in Mengen von 50 bis 2000 g,

vorzugsweise 100 bis 1500 g pro Tonne Roherz einsetzt.

. Verfahren zur Abtrennung von nichtsulfidischen Mineralien aus einem

Erz durch Flotation, bei dem man gemahlenes Erz mit Wasser zu einer
Suspension vermischt, in die Suspension in Gegenwart eines Sammler-
systems Luft einleitet und den entstandenen Schaum zusammen mit dem

darin enthaltenen Mineral abtrennt, dadurch gekennzeichnet, daB man

-

a) mindestens einem Alkyl- oder Alkenylpolyethylenglykolrether, derg
durch hydrophobe Reste endgruppenverschlossen ist, und

b) mindestens einem anionaktiven Tensid

einsetzt.
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10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB man die
Gemische aus a) und b) in Mengen von 50 bis 2000 g pro Tonne Roherz

einsetzt.

11. Verfahren nach den Anspriichen 9 und 10, dadurch gekennzeichnet,

daB man als Erz Scheelit, Baryt-, Apatit- oder Eisenerz einsetzt.
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