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торых: установлена эффективность новых модифицированных реагентов на основе ма-
зутов Ф5, Ф14, М40, Ф14+ЭМК, М40+ОКС, М40-20, М40-20+ОКС за счет повышения 
извлечения алмазов в концентрат опытной пенной сепарации на 5–17% по сравнению с 
базовым извлечением (58%); установлена эффективность применения диспергатора ОП-
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гентов-собирателей по сравнению с базовым извлечением (58%); установлена эффектив-
ность применения антискалантов НТФ-20 и АКВА-ИС-3 в составе реагентного режима 
опытной пенной сепарации за счет повышения извлечения алмазов в концентрат на 12% 
по сравнению с базовым извлечением (58%). На основании полученных результатов раз-
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ленных испытаний установленных реагентных режимов в условиях процессов пенной 
сепарации на обогатительных фабриках АК «АЛРОСА».
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Введение
Ограниченность запасов и ухудшение 

качества минерального сырья основных 
алмазосодержащих месторождений За- 
падной Якутии обуславливает актуаль- 
ность и необходимость разработки мето- 
дов и процессов глубокой переработки 
кимберлитовых руд текущей добычи, 
в том числе модифицирования состава 
применяемых реагентов и усовершен-
ствования режимов их применения в су-
ществующей технологии пенной сепа- 
рации (ПС) извлечения алмазных кри-

сталлов. Глубокая переработка алмазо-
содержащих труднообогатимых кимбер- 
литов обоснована высоким (около 40% 
общего количества) содержанием алма-
зов крупностью –2  мм, составляющих 
более 20% стоимости товарной продук-
ции [1—4].

В технологических схемах обогати-
тельных фабрик (ОФ) АК «АЛРОСА» 
процесс пенной сепарации является за-
ключительным циклом, позволяющим 
извлекать технические (–2 мм) алмазы, 
невозвратные потери которых составля-
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ют, по последним данным ОТК, более 
25% [5, 6].

В институте ИПКОН РАН под на-
учным руководством академика РАН 
В.А. Чантурия разработан ряд методов 
для повышения эффективности пенной 
сепарации, которые апробированы со- 
вместно с институтом «Якутнипроал- 
маз» в промышленных технологиче-
ских схемах переработки алмазосодер-
жащих кимберлитов [7, 8]. 

В качестве собирателя для процесса 
пенной сепарации в настоящее время 
применяются реагенты на основе мазу-
та, нефтяных продуктов и водонефтяных 
эмульсий в комплексе с аэрофлотом, 
а  также с использованием пенообразо- 
вателя ОПСБ, по исследованию эффек- 
тивности которых выполнен ряд экс-
периментальных работ институтами 
ИПКОН РАН и «Якутнипроалмаз», и ре- 
зультаты этих работ частично включе-
ны в соответствующие технологические 
регламенты.

Основной недостаток используемых 
реагентов-собирателей заключается в 
отсутствии стабильности свойств и не-
соответствии состава требованиям тех-
нологического процесса пенной сепара-
ции.

Кроме того, согласно проведенным 
в последние годы исследованиям, не-
достаточно устойчивое закрепление на 
поверхности алмазных кристаллов при-
меняемых собирателей увеличивает по-
тери алмазов, что подтверждается со-
ответствующими экспериментальными 
данными, на основании которых уста-
новлена необходимость применения ре-
агентов-регуляторов, обеспечивающих 
селективность действия собирателей за 
счет удаления с поверхности извлекае-
мых кристаллов гидрофилизирующих 
минеральных образований [9—11].

Таким образом, результатами совме- 
стных исследований институтов ИПКОН 
РАН и «Якутнипроалмаз» в качестве 

основных факторов, снижающих эф-
фективность пенной сепарации, уста-
новлены:

•	 потери алмазов, обусловленные на- 
личием на их поверхности гидрофили-
зирующих шламовых и пленочных ми-
неральных образований;

•	 низкая селективность используе- 
мых реагентов, применяемых в усло-
виях замкнутого водооборота процесса 
пенной сепарации, обусловленная вы-
сокой минерализацией и резкими пере-
падами температур водной фазы рудной 
пульпы [12, 13].

В настоящих исследованиях предло- 
жена и апробирована идея снижения 
влияния вышеуказанных факторов за 
счет применения модифицированных 
реагентов-собирателей в комбинирован- 
ных режимах их совместного использо-
вания с реагентами-регуляторами, со-
став которых обеспечивает изменение 
параметров свойств водоминеральных 
суспензий в соответствии с технологи- 
ческими требованиями процесса пенной 
сепарации, обеспечивающими макси-
мальное извлечение алмазных кристал-
лов [14—16]. 

Опытное оборудование  
и методика исследований
Согласно утвержденной методике, ин-

ститутами ИПКОН РАН и «Якутнипро- 
алмаз» выполнена экспериментальная 
апробация комбинированных режимов 
применения реагентов модифицирован-
ного состава для повышения эффектив-
ности пенной сепарации алмазосодер-
жащего сырья в условиях замкнутого 
водооборота.

В качестве объектов исследований 
принят процесс опытной пенной сепа-
рации алмазосодержащего материала.

В качестве предметов исследований 
изучены флотационные реагенты-соби-
ратели и реагенты-регуляторы, добавки 
для модифицирования их свойств при-
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Рис. 1. Проявление эффекта автодиспергирования мазута в воде: чистый мазут (нет автодиспергирова-
ния) (а); мазут с добавкой № 1 (диэтиленгликоль) (б); мазут с добавкой № 2 (изопропиловый спирт) (в)
Fig. 1. Manifestation of the effect of autodispersion of fuel oil in water, where: pure fuel oil (no autodispersion) (a); 
fuel oil with additive No. 1 (diethylene glycol) (b); fuel oil with additive No. 2 (isopropyl alcohol) (v)

Таблица 1
Перечень исследуемых в экспериментальных условиях реагентов
List of reagents studied under experimental conditions

Номер  
образца

Наименование образца Сокращение

Собиратели
1 Мазут флотский Ф5 с добавлением изобутилового спирта Ф5+ИБС
2 Мазут флотский Ф5 с добавлением этилметилкетона Ф5+ЭМК
3 Мазут топочный М40 М40
4 Мазут топочный М40 с добавлением ОКСИПАВ М40+ОКС
5 Мазут топочный М40 с добавлением изопропилового спирта М40+ИПС
6 Мазут топочный М40 с добавлением 20 % дизельной фракции М40–20
7 Мазут топочный М40 с добавлением 20 % дизельной фракции  

и ОКСИПАВ
М40–20+ОКС

Антискаланты
8 Оксиэтилиден-дифосфоновой кислоты комплексонат ОЭДФ-25
9 Экохелатон Экохелатон
10 Нитрилотриметилфосфоновой кислоты комплексонат НТФ-20
11 АКВА-ИС-3 АКВА-ИС-3

Диспергаторы
12 Полиэтиленгликоль ПЭГ-400
13 Эмульгатор ОП-4А

Депрессоры
14 FL9-A FL9-A
15 Натрия триполифосфат ТПФ
16 Декстрин Декстрин
17 Камцел-600 Камцел-600
18 ПАЦ-НВ ПАЦ-НВ
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менительно к условиям пенной сепа-
рации алмазосодержащего материала в 
условиях замкнутого водооборота, а так-
же режимы их совместного использова-
ния.

Модифицированные собиратели, пред- 
оставленные институтом ИПКОН РАН, 
приготовлены на основе мазутов Ф-5 и 
М-40 с использованием добавок, при-
дающих собирателю свойство автодис- 
пергирования в водной фазе. Пример 
таких собирателей приведен на рис. 1.

В качестве реагентов-регуляторов 
использованы диспергаторы, антиска-
ланты и депрессоры, состав которых 
позволял изменить свойства водоми-
неральных суспензий, поверхности из-
влекаемых алмазов и собирателя — мо-
дифицированного мазута до значений, 
при которых обеспечивается эффектив-
ность их совместного применения в 
процессе пенной сепарации. Перечень 

используемых реагентов приведен в 
табл. 1 [17—20]. 

В соответствии с методикой проведе-
ния исследований и распоряжением АК 
«АЛРОСА» эксперименты выполнены 
с использованием природных алмазов 
крупностью –1,6+1,2  мм и безалмаз-
ного кимберлитового материала круп-
ностью –1,6+1,0  мм. Оборотная вода 
и реагенты для проведения испытаний 
были отобраны на обогатительных фаб- 
риках №3 Мирнинско-Нюрбинского 
ГОКа (МНГОКа) и №12 Удачнинского 
ГОКа (УГОКа).

Экспериментальная апробация вы- 
полнена с использованием модернизи- 
рованной лабораторной флотационной 
машины (далее  — ЛФМ), изготовлен- 
ной специалистами ИПКОН РАН по те- 
хническому заданию института «Якут- 
нипроалмаз». Внешний вид сепаратора 
приведен на фотографиях (рис. 2, а, б). 
Основная рабочая ячейка сепаратора 
представляет собой флотационную ка-
меру (рис.  2, в), в  которой происходит 
разделение кимберлитовой алмазосодер- 
жащей смеси на концентрат (алмазы, из-
влекаемые в пенный слой) и хвосты — 
кимберлитовый безалмазный материал, 
накапливаемый в объеме камеры. 

Основные положения методики про-
ведения экспериментальной апробации 
собирателей модифицированного соста- 
ва и комбинированных режимов их при- 
менения совместно с реагентами-регу-
ляторами для повышения эффективно-
сти пенной сепарации алмазосодержа-
щего сырья в условиях замкнутого во-
дооборота заключались в следующем:

1. Перед началом проведения испы-
таний лабораторная флотационная ма-
шина (опытный сепаратор) заполняется 
минерализованной оборотной водой 
(17  л), в  которую добавляется пенооб- 
разователь ОПСБ (0,29 мл/л). 

2. В каждом опыте используется на-
веска безалмазного кимберлитового ма- 

Рис. 2. Внешний вид (а, б) и камера пенной сепа-
рации (в) лабораторной флотационной машины
Fig. 2. External view (a, b) and foam separation cham-
ber (v) of a laboratory flotation machine
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териала массой 30  г, в  которую вво-
дятся кристаллы алмазов в количестве 
20 шт и добавляется вода в соотноше-
нии Ж:Т — 1:0,5.

3. Приготовленная алмазокимберли-
товая смесь перемешивается ручным спо- 
собом в течение 3 мин для моделирова-
ния условий контакта алмазов с материа-
лом и водой в мельницах самоизмельче-
ния. Образующиеся при перемешива-
нии тонкие шламы удаляются, и после 
обезвоживания в каждую навеску алма-
зосодержащего материала в определен-
ной последовательности вводятся реа- 
генты, с которыми производят кондицио-
нирование подготовленной навески.

4. Обработанная таким образом ал-
мазокимберлитовая смесь подается на 
пенный слой флотационной камеры опыт- 
ного сепаратора, в котором происходит 
разделение (сепарация) материала на ал- 
мазные кристаллы (концентрат) и зерна 
кимберлита (хвосты).

5. По завершении каждого опыта ма- 
териал концентрата и хвостов обезво-
живается, сушится и направляется на 
ручную разборку для определения ко-
личества кристаллов алмазов в концент- 
рате (пенный продукт) и хвостах (ка-
мерный продукт).

Оценка эффективности применения 
новых реагентов в процессе пенной се-
парации проводилась по результатам 
каждой серии опытов с определением 
извлечения алмазов.

Стендовые испытания выполнены в 
три этапа:

•	 этап 1  — сравнительная оценка 
извлечения алмазов в концентрат опыт-
ной пенной сепарации при использова-
нии модифицированных мазутов разра-
ботанного состава в условиях базового 
(фабричного) реагентного режима;

•	 этап 2  — испытания новых реа-
гентов-регуляторов, используемых ин-
дивидуально в условиях базового (фаб- 
ричного) реагентного режима;

•	 этап 3  — испытания комбиниро-
ванных реагентных режимов опытной 
пенной сепарации алмазосодержащего 
материала с применением в определен- 
ной последовательности наиболее эф-
фективных реагентов-собирателей и реа-
гентов-регуляторов, установленных на 
этапах 1 и 2.

Результаты выполненных 
стендовых испытаний 
Конечная цель выполненных стен-

довых испытаний заключалась в оценке 
эффективности комбинированных режи- 
мов применения новых реагентов для 
повышения эффективности пенной се- 
парации алмазосодержащего сырья в ус- 
ловиях замкнутого водооборота и вы-
боре наиболее оптимальных сочетаний 
для промышленных испытаний в схеме 
обогатительных фабрик АК «АЛРОСА».

Стендовые испытания реализованы 
последовательно согласно вышеприве-
денным этапам.

На этапе 1 выполнена оценка извле-
чения алмазов в концентрат опытной 
пенной сепарации при использовании 
модифицированных мазутов разработан- 
ного состава в условиях базового (фаб- 
ричного) реагентного режима, который, 
по данным обогатительных фабрик и с 
учетом экспериментальных данных ин-
ститута «Якутнипроалмаз», включает 
следующие реагенты и условия процесса: 

•	 собиратель — мазут флотский Ф5 
с добавлением дизельного топлива 14% 
(Ф14), при расходе 60—80 г/т;

•	 собиратель аэрофлот, при расходе 
150 мл/т;

•	 вспениватель ОПСБ, при расходе 
0,2 мл/л оборотной воды;

•	 содержание шламов в исходной 
алмазокимберлитовой навеске — 7%;

•	 уровень пенного слоя во флотаци-
онной камере 1,5—2,5 мм.

По результатам проведенной серии 
опытов в условиях базового реагентно-
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го режима среднее извлечение алмазов 
в концентрат составило 58%. Данный 
показатель принят за контрольный в по-
следующих экспериментах.

В экспериментальных исследованиях 
настоящего этапа изучены реагенты-со-
биратели разработанного состава, полу-
ченные на основе мазута флотского Ф5 
и мазута топочного М40 с модифици-
рующими их свойства добавками (ДФ, 
ИБС, ЭМК, ОКС, ИПС). Результаты вы-
полненных исследований приведены в 
табл. 2.

Согласно приведенным в таблице 
данным, по сравнению с базовым реа-
гентом-собирателем Ф14 при расходе 
60—80 г/т наиболее эффективными мо-
дифицированными собирателями уста-
новлены мазуты под номерами 3, 9, 11 
и 12.

На этапе 2 выполнена оценка извле-
чения алмазов в концентрат опытной 
пенной сепарации при использовании 
реагентов-регуляторов, состав которых 
в условиях базового (фабричного) реа- 
гентного режима позволит повысить 

эффективность использования разрабо- 
танных модифицированных реагентов- 
собирателей. В  качестве исследуемых 
реагентов-регуляторов изучены диспер-
гаторы (ПЭГ-400, ОП-4А) и антискалан-
ты (НТФ-20, АКВА-ИС-3, Экохелатон, 
ОЭДФ-25).

Диспергаторы
Механизм действия реагентов-дис-

пергаторов заключается в повышении 
адгезионной активности аполярных со- 
бирателей. Подача реагента-диспергато- 
ра проводилась непосредственно в про-
цесс в виде 0,1% раствора. Изучение 
эффективности действия диспергаторов 
в исследуемых условиях выполнено в 
две стадии: вначале выполнена оценка 
их эффективности в условиях примене-
ния стандартного реагента-собирателя 
(Ф14). Результаты данной серии экспе-
риментов приведены в табл. 3. 

Согласно приведенным результатам,  
установлено, что эффективность про-
цесса пенной сепарации в условиях при-
менения диспергатора ОП-4А в 1,9 раза 

Таблица 2
Результаты лабораторных исследований новых реагентов-собирателей 
Results of laboratory studies of new collecting reagents

№ п/п Реагент-собиратель Расход  
аэрофлота, мл/т

Среднее извлечение, %
наименование расход, г/т

1 Ф14 (базовый мазут) 60—80 150 58 (базовое извлечение)
2 Ф14 + ИБС 60—80 150 43
3 Ф14 + ЭМК 60—80 150 63
4 Ф5 60—80 150 50
5 Ф5 + ИБС 60—80 150 13
6 Ф5 + ЭМК 60—80 150 38
7 Ф5 + ОКС 60—80 150 25
8 М40 60—80 150 15
9 М40 + ОКС 60—80 150 72

10 М40 + ИПС 60—80 150 38
11 М40–20 60—80 150 65
12 М40–20 + ОКС 60—80 150 75
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выше, чем при использовании ПЭГ-400 
(извлечение алмазов в концентрат со-
ставляет 95% и 50% соответственно), 
и в 1,6 выше по сравнению с базовым 
извлечением (58%) без использования 
диспергаторов.

Далее была проведена серия опытов 
с применением реагента-диспергатора 
ОП-4А (при различных его расходах) 
совместно с модифицированными реа-
гентами-собирателями. Результаты экс-
периментов приведены в табл. 4.

Приведенными результатами уста-
новлено, что диспергатор ОП-4А повы-
шает извлечение алмазов в концентрат 
пенной сепарации в условиях использо-
вания всех модифицированных реаген-
тов-собирателей. Полученные результа-

ты дали основание для рекомендации к 
использованию в последующих экспе-
риментах диспергатора ОП-4А.

Антискаланты
Механизм действия антискалантов 

обеспечивает предупреждение образова- 
ния гидрофильных пленок на поверхно-
сти алмазов. Изучение эффективности 
действия антискалантов в настоящих 
исследованиях выполнено в условиях 
применения стандартного реагента-со-
бирателя (Ф14). Подача реагента-дис-
пергатора в экспериментах проводилась 
непосредственно в процесс в виде 0,1% 
раствора. Результаты данной серии экс-
периментов приведены в табл. 5.

Приведенными результатами установ-

Таблица 3
Результаты исследований эффективности реагентов-диспергаторов  
в комплексе с базовым собирателем (Ф14)
Results of studies of the effectiveness of reagents-dispersants in combination  
with a basic collector (F14)

№  
п/п

Наименование  
реагента-собирателя,  

(расход 60–80 г/т)

Реагент-диспергатор Расход  
аэрофлота, 

мл/т

Среднее  
извлечение,  

%наименование расход мл/т

1 Ф14 ПЭГ-400 20 150 50
2 Ф14 ОП-4А 20 150 95
3 Ф14 — — 150 58

Таблица 4
Результаты исследований диспергатора ОП-4А в комплексе  
с модифицированными реагентами-собирателями
Results of studies of the OP-4A dispersant in combination with modified collecting reagents

№  
п/п

Наименование  
реагента-собирателя, 

(расход 60–80 г/т)

Реагент-диспергатор Расход  
аэрофлота, 

мл/т

Среднее  
извлечение,  

%наименование расход, мл/т

1 Ф5 + ИБС ОП-4А 20 150 93
2 Ф5 + ЭМК ОП-4А 20 150 98
3 Ф5 + ОКС ОП-4А 17 150 95
4 М40 + ОКС ОП-4А 20 150 88
5 М40 + ИПС ОП-4А 20 150 93
6 М40–20 ОП-4А 17 150 95
7 М40–20 + ОКС ОП-4А 17 150 100
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лено, что эффективность процесса пен-
ной сепарации в условиях применения 
антискалантов НТФ-20 и АКВА-ИС-3 
в 1,2 раза выше, чем при базовом реа- 
гентном режиме. Применение антиска-
лантов Экохелатон и ОЭДФ-25 не поз- 
воляет повысить (по сравнению с ба- 
зовым) среднее извлечение алмазов в 
концентрат в исследуемых условиях.

На основании анализа полученных 
результатов для экспериментальных ус- 
ловий этапа 3 приняты следующие ре-
агенты: 

•	 реагенты-собиратели (модифици-
рованные мазуты): М40+ОКС, М40-20, 
М40-20+ОКС и Ф14+ЭМК при расходе 
60—80 г/т;

•	 реагент-диспергатор ОП-4А при 
расходе (0,1%) — 17 мл/т;

•	 реагенты-антискаланты: НТФ-20 
и АКВА-ИС-3 при расходе (0,1%)  — 
17 мл/т.

На этапе 3 выполнены испытания 
комбинированных реагентных режимов 
в схеме опытной пенной сепарации ал- 
мазосодержащего материала с примене-
нием в определенной последовательно-
сти наиболее эффективных реагентов-
собирателей и реагентов-регуляторов, 
установленных на этапах 1 и 2 настоя- 
щих исследований. Эксперименты вклю-

чали реагентные режимы пенной сепа-
рации, содержащие различные комби-
нации разработанных на основе мазутов 
Ф5, Ф14, М40 модифицированных со-
бирателей с антискалантами (НТФ-20, 
АКВА-ИС-3) и диспергатором ОП-4А, 
при использовании которых установле-
но максимальное повышение извлече-
ния алмазов в концентрат по сравнению 
с базовым показателем (58%).

Результаты экспериментальных иссле- 
дований, выполненных на данном этапе 
испытаний, представлены в табл. 6.

По приведенным в таблице данны-
ми видна максимальная эффективность 
реагентных режимов с использованием 
диспергатора. На основании получен-
ных данных применение диспергатора 
было принято к обязательному вклю-
чению в реагентные режимы, рекомен-
дуемые для последующих опытно-про-
мышленных испытаний в условиях обо-
гатительных фабрик АК «АЛРОСА».

Для подтверждения эффективности 
применения антискалантов и дисперга-
тора в условиях стендовых испытаний 
был поставлен контрольный опыт с ис-
пользованием алмазных кристаллов с 
максимально гидрофильной поверхно-
стью, извлечение которых в стандарт-
ных условиях равнялось 0. 

Таблица 5
Результаты исследований эффективности реагентов-антискалантов  
в комплексе с базовым собирателем (Ф14)
Results of studies of the effectiveness of antiscalant reagents in combination  
with a basic collector (F14) 

№ 
п/п

Наименование реагента- 
собирателя (базовый),  

(расход 60–80 г/т)

Реагент-антискалант Расход  
аэрофлота, 

мл/т

Среднее  
извлечение,  

%
наименование расход, мл/т

1 Ф14 НТФ-20 33 150 70
2 Ф14 НТФ-20 17 150 70
3 Ф14 АКВА-ИС-3 17 150 70
4 Ф14 Экохелатон 17 150 55
5 Ф14 ОЭДФ-25 17 150 60

6 Ф14 — — 150 58 (базовое 
извлечение)
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Результатами контрольного опыта, 
приведенными в табл. 7, подтверждена 
эффективность разработанных реагент-
ных режимов с использованием анти-
скаланта и диспергатора. Как видно из 
данных табл. 7, применение антискалан- 
та и диспергатора позволило повысить 
извлечение нефлотируемых алмазов с 0 
до 80%, что подтверждает возможность 
восстановления гидрофобных свойств 
алмазов, поверхность которых покрыта 
гидрофилизирующими образованиями, 
и повышения эффективности действия 
собирателя за счет воздействия на него 
реагента-диспергатора ОП-4А.

Выводы
По результатам испытаний выполне-

на предварительная оценка эффектив-

ности комбинированных реагентных 
режимов в схеме опытной пенной се-
парации алмазосодержащего материала 
с применением в определенной после-
довательности наиболее эффективных 
реагентов-собирателей и реагентов-ре-
гуляторов, установленных на этапах 1 и 
2 настоящих исследований.

Результатами обработки полученных 
данных, выполненной специалистами 
института «Якутнипроалмаз», установ-
лено: 

1. В условиях применения стандарт-
ного режима пенной сепарации извлече- 
ние алмазов в концентрат опытной пен- 
ной сепарации составляет в среднем 58%.

2. На основании результатов экспе-
риментальной апробации реагентов-со-
бирателей разработанного состава, по-

Таблица 6
Результаты исследований новых реагентных режимов  
для пенной сепарации алмазосодержащего материала
Results of research of new reagent modes for foam separation of diamond-containing material

№  
п/п

Реагент-собиратель Антискаланты Диспергаторы Среднее  
извлече-
ние, %наименование расход,  

г/т
наименование расход, 

мл/т
наимено-

вание
расход, 

мл/т
1 Ф5 + ОКС 60—80 НТФ-20 17 — — 85
2 М40-20 60—80 НТФ-20 17 — — 50
3 М40-20+ОКС 60—80 НТФ-20 17 — — 85
4 Ф14 60—80 НТФ-20 17 ОП-4А 17 90
5 Ф14 + ЭМК 60—80 НТФ-20 17 ОП-4А 17 100
6 Ф5 60—80 НТФ-20 17 ОП-4А 17 95
7 Ф5 + ЭМК 60—80 НТФ-20 17 ОП-4А 17 98
8 Ф5 + ОКС 60—80 НТФ-20 17 ОП-4А 17 75
9 М40 + ОКС 60—80 НТФ-20 17 ОП-4А 17 95

10 М40-20 60—80 НТФ-20 17 ОП-4А 17 95
11 М40-20 + ОКС 60—80 НТФ-20 17 ОП-4А 17 90
12 Ф14 60—80 АКВА-ИС-3 17 ОП-4А 17 85
13 Ф14 + ЭМК 60—80 АКВА-ИС-3 17 ОП-4А 17 85
14 Ф5 60—80 АКВА-ИС-3 17 ОП-4А 17 90
15 Ф5 + ЭМК 60—80 АКВА-ИС-3 17 ОП-4А 17 95
16 М40 + ОКС 60—80 АКВА-ИС-3 17 ОП-4А 17 100
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лученных на основе мазута флотского 
Ф5 и мазута топочного М40 с приме-
нением в них исследуемых модифици-
рующих добавок, установлена эффек-
тивность новых реагентов: Ф14+ЭМК; 
М40+ОКС; М40-20; М40-20+ОКС, вы-
ражающаяся в повышении извлечения 
алмазов в концентрат на 5—17% (см. 
табл. 2).

3. На основании результатов экспе-
риментальной апробации реагентов-
диспергаторов в комплексе с базовым 
собирателем (Ф14) установлена мак-
симальная эффективность применения 
диспергатора ОП-4А в виде повышения 
извлечения алмазов в концентрат опыт-
ной пенной сепарации на 37% по срав-
нению с базовым извлечением (58%) 
без использования диспергаторов (см. 
табл. 3).

4. На основании результатов экспери-
ментальной апробации реагентов-дис-
пергаторов в комплексе с модифициро-
ванными реагентами-собирателями под- 
тверждена эффективность применения 
диспергатора ОП-4А — повышение изв- 
лечения алмазов в концентрат опытной 
пенной сепарации на 35—42% (см. табл. 4) 

в условиях использования всех моди-
фицированных реагентов-собирателей, 
состав которых приведен в табл. 2.

5. На основании результатов экспе-
риментальной апробации реагентов- 
антискалантов в комплексе с базовым 
собирателем (Ф14) установлена макси-
мальная эффективность применения ан-
тискалантов НТФ-20 и АКВА-ИС-3 — 
повышение извлечения алмазов в кон-
центрат опытной пенной сепарации на 
12% по сравнению с базовым извлече-
нием (58%) без использования антиска-
лантов (см. табл. 5).

Полученные результаты рассмотрены 
на техническом совете АК «АЛРОСА» 
и приняты к опытной промышленной 
апробации в условиях обогатительных 
алмазоизвлекающих фабрик в составе 
реагентных режимов пенной сепарации, 
включающих:

•	 базовый реагент собиратель Ф14;
•	 модифицированные реагенты-со-

биратели (мазуты М40+ОКС, М40-20, 
М40-20+ОКС и Ф14+ЭМК);

•	 реагент-диспергатор ОП-4А;
•	 реагенты-антискаланты НТФ-20 и 

АКВА-ИС-3.
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