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摘要:在正浮选氯化钾的过程中ꎬ富含氯化钾的精钾母液大都被回用于调浆或冷分解环节ꎬ存在钾组分回收利用效率较低

的问题ꎮ 利用精钾母液配比适量水氯镁石ꎬ通过反应结晶方法来制备光卤石、钾石盐等原矿ꎬ并返回到浮选环节以提取其中的

钾组分ꎮ 试验结果表明ꎬ该方法能有效回收母液中的钾资源ꎬ制得的钾矿品位在 １４％ ~ ２２％之间ꎬ氯化钾回收率为 ８０％ ~ ９５％ꎬ
并得出制备原矿的最佳工艺条件:精钾母液与水氯镁石质量比为 １ ∶２ꎬ搅拌时间为 ３０ ｍｉｎꎬ搅拌速度为 １ ６００ ｒ / ｍｉｎꎬ结晶时间为

１５ ｍｉｎꎬ结晶温度为 １５℃ꎮ 通过精钾母液的反应结晶ꎬ除能够向浮选生产线供应优质原矿之外ꎬ还能缓解母液排放引起的钾资
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　 　 马海盐湖冷分解－正浮选生产氯化钾的光卤

石、钾石盐等原矿资源日益短缺ꎬ导致浮选生产线原

料供应不足[１－２]ꎬ与此同时ꎬ浮选过程中排出大量的

精钾母液ꎬ其中氯化钾质量分数高达 ８％ ~ １０％ꎻ此
外ꎬ因离心机滤布空隙较大ꎬ母液中通常还含有

５％~１３％左右的细粒固体氯化钾[３]ꎮ 传统的冷分

解－正浮选工艺中ꎬ精钾母液被用作一种调浆液ꎬ其
中的钾资源未能得以充分利用[４－６]ꎮ 因此ꎬ有效地

循环利用精钾母液中的钾组分对提高钾资源的利用

率及保证钾盐生产的良性运行十分必要[７]ꎮ

精钾母液回用到光卤石分解工序有利于提高浮

选过程中氯化钾的收率ꎮ 与淡水分解光卤石工艺相

比ꎬ回用的精钾母液中钾质量分数越高ꎬ浮选过程中

氯化钾收率就越高[８－９]ꎮ 工业实践也证明精钾母液

和中矿回用到浮选工序中可以明显地提高氯化钾产

率和回收率ꎬ使药剂耗用量由(１００＋２０) ｇ / ｔ 降低至

(７０＋ ２０) ｇ / ｔꎬ且尾矿中氯化钾质量分数有所降

低[１０]ꎮ 老挝钾盐矿以提钾后的高镁母液为原料ꎬ采
用气氨直接沉淀法制取氢氧化镁和副产肥料级氯化

铵ꎬ这给母液利用提供了另一种思路[１１]ꎮ 类似地ꎬ

􀅰７３１􀅰
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硫酸钾生产中也存在母液回用的问题ꎬ有研究以硫

酸钾提钾母液均匀沉淀法获得的前驱物为原料ꎬ制
备出了高活性亚微米级 ＭｇＯ 粉体材料[１２]ꎮ 综合来

看ꎬ精钾母液的循环回用已经是钾盐生产的必备环

节之一ꎮ
马海类型的盐湖生产所面临的一个主要瓶颈在

于原矿的供应不足ꎬ因此将精钾母液中的钾组分转

化为浮选原矿是符合当地生产实际的有效举措[１３]ꎮ
由于利用精钾母液制备原矿的研究鲜有报道ꎬ笔者

以精钾母液为原料ꎬ配比适量的水氯镁石制备浮选

原矿ꎬ并进行工艺优化尝试ꎮ 为解决氯化钾生产所

面临的原矿供应瓶颈及钾资源的充分利用问题提供

了一个新的途径ꎮ

１　 试验部分

以马海盐湖冷分解－正浮选工艺排出的精钾母

液和盐田中析出的水氯镁石为原料ꎬ根据相图理论ꎬ
混合、结晶后进行过滤ꎬ得到的滤饼用作浮选的固体

钾原矿ꎬ并优化影响钾矿质量的工艺参数ꎮ 精钾母

液和水氯镁石矿的化学成分如表 １ 所示ꎮ 待优化的

参数包括精钾母液和水氯镁石的质量比、结晶时间、
结晶温度、搅拌速度和搅拌时间等ꎮ

表 １　 试验原料的化学组成 质量分数 / ％

名称 ＫＣｌ ＮａＣｌ ＭｇＣｌ２ Ｈ２Ｏ

精钾母液　 ９􀆰 ３０ ４􀆰 ５１ ８􀆰 ７０ ７７􀆰 ４９

水氯镁石矿 ６􀆰 １６ ２５􀆰 ０３ ２２􀆰 ７８ １４􀆰 ２３

　 　 试验装置包括控温磁力搅拌器、ＳＨＺ－Ⅲ循环水

真空泵等ꎮ Ｋ＋采用季铵盐法测定ꎻＭｇ２＋ 采用 ＥＤＴＡ
容量法测定ꎻＣｌ－通过银量法分析ꎻ利用差减法求算

Ｎａ＋的质量分数ꎮ 试验过程中氯化钾的回收率按照

滤饼中的氯化钾含量与精钾母液 /水氯镁石的氯化

钾总含量之比进行计算ꎮ

２　 结果与讨论

２􀆰 １　 原料质量比对原矿制备的影响

将不同质量比的水氯镁石与精钾母液在混合搅

拌器中于 ２５℃、１ ２００ ｒ / ｍｉｎ 条件下搅拌 ２０ ｍｉｎꎬ静
置 ３０ ｍｉｎ 后进行固液分离ꎮ 对所得滤饼、滤液中的

氯化钾质量分数进行分析ꎬ计算氯化钾回收率ꎬ结果

如表 ２ 所示ꎮ
表 ２　 不同原料配比条件下的原矿组成和氯化钾收率

ｍ(精
钾母

液) / ｇ

ｍ(水
氯镁

石) / ｇ
产物

产物

质量 /
ｇ

质量分数 / ％

ＫＣｌ ＭｇＣｌ２ ＭｇＳＯ４ ＮａＣｌ Ｈ２Ｏ

ＫＣｌ
收率 /
％

６００ ２００ 滤液 ７３３􀆰 ７０ ７􀆰 ５１ ９􀆰 ７３ ３􀆰 ５５ ８􀆰 ５６ ７０􀆰 ６５ —
　 　 滤饼 ６６􀆰 ３０ ２１􀆰 ７９ ５􀆰 １０ ５􀆰 ６５ ３３􀆰 ６５ ３３􀆰 ８１ ２１􀆰 ２１
４００ ２００ 滤液 ４６９􀆰 ３２ ５􀆰 ８２ １２􀆰 ８７ ２􀆰 ４３ ５􀆰 ６１ ７３􀆰 ２８ —
　 　 滤饼 １３０􀆰 ６８ １８􀆰 ７６ ５􀆰 ０９ ２􀆰 １６ ３６􀆰 ８８ ４０􀆰 ６６ ４９􀆰 ５１
３００ ３００ 滤液 ４３４􀆰 ２３ ５􀆰 ４５ １４􀆰 ８２ ３􀆰 ７６ ４􀆰 ５８ ７１􀆰 ３８ —
　 　 滤饼 １６５􀆰 ７７ １６􀆰 ３１ １２􀆰 ８７ ２􀆰 ４３ ３４􀆰 ９８ ３６􀆰 ８４ ５８􀆰 ２９
２００ ４００ 滤液 ３６３􀆰 ６５ ５􀆰 ５１ １９􀆰 １８ ２􀆰 ６０ ０􀆰 ２１ ７２􀆰 ５０ —
　 　 滤饼 ２３６􀆰 ３５ １５􀆰 ７４ １２􀆰 １４ ３􀆰 ５５ ５２􀆰 ６９ ２３􀆰 ８８ ８６􀆰 ０３
２００ ６００ 滤液 １８１􀆰 ５２ ３􀆰 ９８ ２０􀆰 ２４ ５􀆰 ２６ ２􀆰 ２０ ６８􀆰 ３２ —
　 　 滤饼 ６１８􀆰 ４８ ８􀆰 ２６ １１􀆰 ８８ ６􀆰 ６７ ３６􀆰 １０ ３８􀆰 ０８ ９１􀆰 ９５

􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜􀤜
　 　 (上接第 １３６ 页)

α－羟基磺酸钠合成过程最优反应条件为:ＮａＨ￣
ＳＯ３ 用量为 ｎ(紫罗兰酮) ∶ｎ(ＮａＨＳＯ３)＝ １ ∶１􀆰 ７５ꎬ助
剂 Ａ 用量为 ｎ(紫罗兰酮) ∶ｎ(Ａ)＝ １ ∶１ꎬ水用量为 ｍ
(ＮａＨＳＯ３) ∶ｍ(水)＝ ３ ∶７ꎬ反应温度为 １１０℃ꎬ反应时

间为 ８ ｈꎬ此时紫罗兰酮的转化率达到 ９８％以上ꎮ
紫罗兰酮回收过程最优反应条件为:先利用萃

取剂将未反应的原料及杂质除去ꎬ后调节水溶液Ⅰ
的 ｐＨ 至 １１􀆰 ９~１２􀆰 ３ꎬ用萃取剂回收 β－紫罗兰酮ꎬβ－
紫罗兰酮的收率在 ７５％以上且纯度高于 ９５％ꎻ继续

调节水溶液Ⅱ的 ｐＨ 至 １３􀆰 ５ 以回收 α－紫罗兰酮ꎬ经
多次富集重复操作后可得到纯度高于 ９０％的 α－紫
罗兰酮产品ꎮ
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　 　 从表 ２ 可以看出ꎬ水氯镁石矿加入到母液中后ꎬ
因各种盐溶解度不同而产生同离子效应和盐析效

应ꎬ氯化镁在母液中大量溶解ꎬ而母液中氯化钾和氯

化钠析出ꎮ 随着水氯镁石矿质量分数的增大ꎬ析出

的氯化钾固体越多ꎮ 随着水氯镁石质量分数逐渐增

大ꎬ氯化钾回收率也在逐渐增大ꎬ当 ｍ(精钾母液) ∶
ｍ(水氯镁石)为 １ ∶３(２００ ∶６００)时ꎬ氯化钾回收率最

大为 ９１􀆰 ９５％ꎮ 但是随着水氯镁石的加入也会导致

滤饼(原矿)氯化钾品位下降ꎬ当 ｍ(精钾母液) ∶
ｍ(水氯镁石)为 ３ ∶１(６００ ∶２００)时ꎬ滤饼品位最高为

２１􀆰 ７９％ꎬ但是当 ｍ(精钾母液) ∶ｍ(水氯镁石)为 １ ∶
３(２００ ∶６００)时ꎬ滤饼品位则降至 ８􀆰 ２６％ꎮ 为了同时

满足氯化钾的回收率和品位ꎬ选择 ｍ(精钾母液) ∶
ｍ(水氯镁石)为 １ ∶２(２００ ∶４００)为优化的质量比ꎬ此
时氯化钾的回收率可达到 ８６􀆰 ０３％ꎬ 滤饼品位

为 １５􀆰 ７４％ꎮ
２􀆰 ２　 搅拌时间和强度对原矿制备的影响

将 ３００ ｇ 精钾母液和 ６００ ｇ 水氯镁石矿置于搅

拌器中ꎬ在 ２５℃、１ ２００ ｒ / ｍｉｎ 条件下搅拌不同的时

间ꎬ静置 ３０ ｍｉｎ 后进行固液分离ꎬ原矿品位和回收

率如表 ３ 所示ꎮ 实验结果表明ꎬ在搅拌 ２０ ｍｉｎ 的条

件下ꎬ氯化钾的回收率和品位相对较低ꎮ 当搅拌时

间从 ３０ ｍｉｎ 逐渐增加到 ６０ ｍｉｎ 时ꎬ氯化钾的回收率

和滤饼品位都在增大ꎬ但氯化钾回收率大致徘徊在

８５％ ~ ８８％ꎬ 品位维持在 １４％ ~ １５％ 之间ꎬ 即从

３０ ｍｉｎ 之后搅拌时间对所得钾矿品位和氯化钾回

收率影响都比较小ꎮ 因此ꎬ综合考虑确定 ３０ ｍｉｎ 为

最佳搅拌时间ꎮ
表 ３　 不同搅拌时间条件下的原矿组成和氯化钾收率

搅拌

时间 /
ｍｉｎ

产物
质量 /

ｇ

质量分数 / ％

ＫＣｌ ＭｇＣｌ２ ＮａＣｌ ＭｇＳＯ４ Ｈ２Ｏ

ＫＣｌ
回收

率 / ％

２０ 滤液 ４９２􀆰 ２９ ４􀆰 ０６ １８􀆰 ８５ ０􀆰 ５７ ２􀆰 １２ ７４􀆰 ３０ —

　 滤饼 ４０７􀆰 ７１ １３􀆰 ０５ １１􀆰 ６５ ３１􀆰 ３５ ６􀆰 １１ ４２􀆰 ８３ ８２􀆰 ０３

３０ 滤液 ４９３􀆰 ４３ ４􀆰 ３３ １９􀆰 ９８ ０􀆰 ７７ ４􀆰 ６９ ７０􀆰 ２４ —

　 滤饼 ４０６􀆰 ５７ １４􀆰 １４ ９􀆰 ６６ ４４􀆰 ６２ ７􀆰 ３８ ３０􀆰 １９ ８８􀆰 ６４

４０ 滤液 ４９９􀆰 ３０ ４􀆰 ００ １９􀆰 ９０ ０􀆰 ４８ ３􀆰 １９ ７２􀆰 ４３ —

　 滤饼 ４００􀆰 ７０ １３􀆰 ８１ １０􀆰 １８ ３５􀆰 ８１ ８􀆰 ３５ ３６􀆰 ８８ ８５􀆰 ３２

５０ 滤液 ５０４􀆰 ８９ ４􀆰 １８ ２０􀆰 ０２ ０􀆰 ５６ ３􀆰 ０９ ７２􀆰 １６ —

　 滤饼 ３９５􀆰 １１ １４􀆰 ０５ １２􀆰 ８９ ３１􀆰 ９８ ５􀆰 １５ ４１􀆰 ９９ ８５􀆰 ５９

６０ 滤液 ５２０􀆰 ２２ ３􀆰 ６２ ２０􀆰 ３２ ０􀆰 ７８ ４􀆰 ２５ ７１􀆰 ０２ —

　 滤饼 ３７９􀆰 ７８ １５􀆰 ０５ １０􀆰 ７９ ３２􀆰 ７０ ６􀆰 ３０ ４２􀆰 ３５ ８８􀆰 １２

　 　 当搅拌时间为 ３０ ｍｉｎ 时ꎬ不同搅拌速率下的原

矿品位及回收率如表 ４ 所示ꎮ 从表 ４ 可以看出ꎬ当
搅拌速率从 ８００ ｒ / ｍｉｎ 逐渐增加到 ２ ４００ ｒ / ｍｉｎ 的过

程中ꎬ氯化钾回收率和滤饼品位均有不同程度的提

高ꎮ 这是因为当搅拌速率较低时ꎬ不能使精钾母液

和水氯镁石矿充分接触混合而析出光卤石[１４]ꎬ所以

氯化钾的回收率和滤饼品位均较低ꎻ当搅拌速率超

过 １ ６００ ｒ / ｍｉｎ 后ꎬ搅拌速率对氯化钾回收率和滤饼

品位的影响也不再明显ꎮ 因此ꎬ可选择 １ ６００ ｒ / ｍｉｎ
为优化的搅拌速率ꎮ

表 ４　 不同搅拌速率条件下的原矿组成和氯化钾收率

搅拌速

率 / ( ｒ􀅰

ｍｉｎ－１)

产物
质量 /

ｇ

质量分数 / ％

ＫＣｌ ＭｇＣｌ２ ＮａＣｌ ＭｇＳＯ４ Ｈ２Ｏ

ＫＣｌ
收率 /
％

８００ 滤液 ４８０􀆰 ０２ ４􀆰 ０６ ２０􀆰 ４３ １􀆰 ４５ ２􀆰 ２１ ７１􀆰 ４８ —

　 滤饼 ４１９􀆰 ９８ ８􀆰 ０５ １１􀆰 ６５ ３１􀆰 ３５ ６􀆰 １１ ４２􀆰 ８３ ５２􀆰 １３

１２００ 滤液 ４９５􀆰 ８１ ４􀆰 ３３ １９􀆰 ９８ ０􀆰 ７７ ４􀆰 ６９ ７０􀆰 ２４ —

　 滤饼 ４０４􀆰 １９ １３􀆰 １４ ９􀆰 ６６ ４４􀆰 ６２ ７􀆰 ３９ ３０􀆰 １９ ８１􀆰 ８８

１６００ 滤液 ４９１􀆰 １４ ４􀆰 ００ ２０􀆰 ２６ ０􀆰 ６５ ３􀆰 １９ ７１􀆰 ９０ —

　 滤饼 ４０８􀆰 ８６ １４􀆰 ４１ １０􀆰 １８ ３５􀆰 ８１ ８􀆰 ３３ ３６􀆰 ８８ ９０􀆰 ８３

２０００ 滤液 ４９０􀆰 ４７ ４􀆰 １８ １９􀆰 ６６ ０􀆰 ９９ ３􀆰 ０９ ７２􀆰 ０８ —

　 滤饼 ４０９􀆰 ５３ １４􀆰 ０９ １２􀆰 ８９ ３１􀆰 ９８ ５􀆰 １５ ４１􀆰 ９９ ８８􀆰 ９７

２４００ 滤液 ４９１􀆰 ５２ ３􀆰 ６２ ２０􀆰 ３２ ０􀆰 ７８ ４􀆰 ２５ ７１􀆰 ０２ —

　 滤饼 ４０８􀆰 ４８ １４􀆰 ０６ １０􀆰 ７９ ３２􀆰 ７０ ６􀆰 ３０ ４２􀆰 ３５ ８８􀆰 ５５

２􀆰 ３　 结晶时间和温度对原矿制备的影响

３００ ｇ 精钾母液和 ６００ ｇ 水氯镁石矿在 ２５℃、
１ ２００ ｒ / ｍｉｎ 条件下搅拌 ３０ ｍｉｎꎬ静置不同时间后进

行固液分离ꎬ所得滤饼和滤液化学组成情况如表 ５
　 　 　 　 　 　 　表 ５　 不同结晶时间下的原矿组成和氯化钾收率

结晶

时间 /
ｍｉｎ

产物
质量 /

ｇ

质量分数 / ％

ＫＣｌ ＭｇＣｌ２ ＮａＣｌ ＭｇＳＯ４ Ｈ２Ｏ

ＫＣｌ
收率 /
％

１５ 滤液 ４９８􀆰 ９６ ４􀆰 ０６ ２１􀆰 ６２ ０􀆰 １７ ２􀆰 ２１ ７１􀆰 ９３ —

　 滤饼 ４０１􀆰 ０４ １４􀆰 ０５ １１􀆰 ６５ ３１􀆰 ３５ ６􀆰 １１ ４２􀆰 ８３ ８６􀆰 ８７

２０ 滤液 ４９０􀆰 ３７ ４􀆰 ３７ １９􀆰 ６０ １􀆰 ３０ ５􀆰 ２６ ６９􀆰 ４７ —

　 滤饼 ４０９􀆰 ６３ １４􀆰 ０１ ８􀆰 １５ ４３􀆰 ７５ ９􀆰 ８０ ２９􀆰 ９９ ８８􀆰 ４８

２５ 滤液 ４９９􀆰 ３５ ４􀆰 １０ １８􀆰 ０８ ３􀆰 ３３ ６􀆰 ８４ ６７􀆰 ６５ —

　 滤饼 ４００􀆰 ６５ １４􀆰 ４１ １２􀆰 ２２ ３􀆰 ８０ ５􀆰 ００ ４０􀆰 ５７ ８９􀆰 ０１

３０ 滤液 ４９５􀆰 ０２ ４􀆰 ０８ ２０􀆰 ９４ ０􀆰 ３５ ２􀆰 ９３ ７１􀆰 ７０ —

　 滤饼 ４０４􀆰 ９８ １４􀆰 ０３ １２􀆰 ８６ ３１􀆰 ３３ ４􀆰 ８９ ４２􀆰 ５９ ８７􀆰 ６０

３５ 滤液 ４９９􀆰 ８６ ４􀆰 ０４ ２０􀆰 ３３ ０􀆰 ５５ ３􀆰 ５９ ７１􀆰 ４９ —

　 滤饼 ４００􀆰 １４ １４􀆰 １５ １２􀆰 ２７ ３３􀆰 ２７ ４􀆰 ９４ ４１􀆰 ５９ ８７􀆰 ３０
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所示ꎮ 从表 ５ 可以看出ꎬ当结晶时间从 １５ ｍｉｎ 增加

到 ３５ ｍｉｎ 时ꎬ氯化钾回收率维持在 ８６％~９０％之间ꎬ
同时滤饼中氯化钾品位在 １４％ ~ １５％之间ꎬ所以结

晶时间对所析出滤饼的品位和氯化钾回收率影响不

大ꎮ 综合考虑ꎬ确定优化的结晶时间为 １５ ｍｉｎꎮ
在结晶时间为 １５ ｍｉｎ 时ꎬ考察了不同结晶温度

下的滤饼和滤液组成情况ꎬ结果如表 ６ 所示ꎮ 由表

６ 可以看出ꎬ随着温度的升高ꎬ盐的溶解度增加ꎬ导
致氯化钾回收率和滤饼品位均逐渐下降ꎮ 因此ꎬ原
矿的制备适合在低温下进行ꎮ 由于青海地区盐湖的

全年平均温度为 １５℃左右ꎬ所以制备原矿的结晶温

度也应以 １５℃为基准ꎬ此时ꎬ氯化钾收率能够达到

９０％以上ꎬ原矿品位也在 １４􀆰 ０５％的水平ꎮ
表 ６　 不同结晶温度下的原矿组成和氯化钾收率

结晶

温度 /
℃

产物
质量 /

ｇ

质量分数 / ％

ＫＣｌ ＭｇＣｌ２ ＮａＣｌ ＭｇＳＯ４ Ｈ２Ｏ

ＫＣｌ
收率 /
％

１５ 滤液 ４８１􀆰 １４ ４􀆰 ００ ２０􀆰 ２６ ０􀆰 ５６ ３􀆰 １９ ７１􀆰 ９０ —

　 滤饼 ４１８􀆰 ８６ １４􀆰 ０５ １０􀆰 １８ ３５􀆰 ８１ ８􀆰 ３３ ３６􀆰 ８８ ９０􀆰 ７３

２０ 滤液 ４９０􀆰 ６５ ４􀆰 ４０ １９􀆰 ８１ ０􀆰 ７４ ３􀆰 ９０ ７１􀆰 １５ —

　 滤饼 ４０９􀆰 ３５ １４􀆰 ０６ ８􀆰 ８７ ４１􀆰 ３３ ６􀆰 ８９ ３４􀆰 ３２ ８８􀆰 ７４

２５ 滤液 ４９８􀆰 ５２ ３􀆰 ２０ ２０􀆰 ８３ ０􀆰 ６３ ４􀆰 ６１ ７０􀆰 ７２ —

　 滤饼 ４０１􀆰 ４８ １４􀆰 ０１ ９􀆰 ０９ ３９􀆰 ４１ ７􀆰 １５ ３５􀆰 ２９ ８６􀆰 ７２

３０ 滤液 ５０１􀆰 １３ ４􀆰 １４ ２１􀆰 ２３ １􀆰 ４４ ３􀆰 ５５ ６９􀆰 ６４ —

　 滤饼 ３９８􀆰 ８７ １３􀆰 ０３ ８􀆰 ０２ ４１􀆰 ２９ ８􀆰 ３６ ３４􀆰 ４０ ８０􀆰 １３

３５ 滤液 ５０６􀆰 ７４ ４􀆰 ５６ １９􀆰 ９９ ０􀆰 ６１ ４􀆰 ２８ ７０􀆰 ５７ —

　 滤饼 ３９３􀆰 ２６ １２􀆰 ６２ １０􀆰 ９７ ３８􀆰 ８２ ６􀆰 ０３ ３５􀆰 ５６ ７４􀆰 ３３

３　 结论

为使冷分解－正浮选工艺排出的精钾母液得到

更高效的利用ꎬ用精钾母液和水氯镁石配比制取高

品质的钾盐原矿是可行的ꎮ 考察了原料质量比、搅
拌时间和搅拌速率、结晶时间和温度对原矿制备过

程的影响ꎬ结果发现ꎬ原矿品位与精钾母液和水氯镁

石矿的配比呈反比关系ꎬ而氯化钾回收率则与之呈

正比关系ꎮ 当搅拌时间少于 ２０ ｍｉｎ 时ꎬ氯化钾回收

率和原矿品位均随搅拌时间增加而增大ꎻ但搅拌时

间多于 ３０ ｍｉｎ 以后ꎬ收率和原矿品位受搅拌时间的

影响便不再明显ꎮ 搅拌速率越大ꎬ氯化钾回收率和

原矿品位越高ꎮ 另外ꎬ结晶时间对原矿制备过程的

影响不大ꎬ但较低的结晶温度对原矿品位和收率具

有较好的促进效果ꎮ 综合各操作参数对过程的影响

规律ꎬ可以优化操作条件为:精钾母液与水氯镁石质

量比为 １ ∶ ２ꎬ 搅拌时间为 ３０ ｍｉｎꎬ 搅拌速率为

１ ６００ ｒ / ｍｉｎꎬ结晶时间为 １５ ｍｉｎꎬ结晶温度为 １５℃ꎬ
此时可得到品位在 １４％ ~ ２２％之间的原矿ꎬ氯化钾

回收率在 ８０％~９５％之间ꎮ
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