具体实施方式
从红土镍矿中湿法回收镍钴一般是采用酸浸工艺，所述的酸浸工艺包括常压搅拌酸 浸、加压酸浸和堆浸，使用廉价、对设备防腐要求不高的硫酸作为浸矿剂，红土镍矿浸出后 的矿浆或含有镍钴的溶液需要进行初步除杂处理，除去溶液中那些不想要的金属杂质如铁等， 除铁的方法有黄钠铁矾法、黄钾铁矾法、黄铵铁矾法、针铁矿法、水合氢氧化铁法等，在湿 法冶金领域，这些都是公知的技术。然而在除铁过程，反应会释放出硫酸，为了使除铁反应 能继续进行，需要中和掉这释放出来的多余硫酸，现有技术中通常使用石灰作为余酸中和剂， 而石灰与硫酸反应会产出额外的石膏渣，即增加了工艺过程矿浆的处理量，又会导致镍钴在 渣中的损失增加。而使用本发明的水镁石粉就可避免这些问题，在此，水镁石粉是作为碱性 物质来中和多余的硫酸，水镁石粉可调成浆体方式加入，也可以干粉方式加入，水镁石中的 氢氧化镁碱性较弱，不会造成局部过碱而沉淀损失溶液中的镍钴离子，与石灰乳相比具有明 显的优点。此外，水镁石粉与硫酸的反应过程不会产出额外的废渣，因而利用率高，溶解后 形成的硫酸镁可通过后继的工序回收，水镁石粉的加入量视具体的除铁方法中工艺要求的规 定而定。          
 实施例1           
一种红土镍矿经硫酸堆浸后的含镍溶液，成份见表1。          
 表1.堆浸液成分表(g/L) 
 [image: ]         
所使用的水镁石矿主要成份为：Mg(OH)297.2％，SiO20.8％，Fe0.15％。将水镁石矿 磨后调成浆体作为中和剂用于堆浸后含镍溶液的净化除杂处理，除杂采用针铁矿法进行，反 应温度为90℃，时间2小时，反应后过滤，渣液分离，同时用石灰在同等条件下做对比试验， 除杂效果见表2。 
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净化除杂过程水镁石消耗量和镍回收率的计算结果见表3。 
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从上面的数据可见，水镁石用于红土镍矿酸浸溶液的净化除杂过程明显优于用石灰。          
 实施例2           
一种红土镍矿经过常压硫酸浸出后的矿浆，成份见表4。 
[image: ]                将水镁石矿磨细后作为中和剂，用于常压硫酸浸出后的矿浆直接进行净化除铁处理， 除铁采用黄钠铁矾法进行，水镁石矿以干粉方式直接加入矿浆，反应温度为95℃，时间3小时，反应后过滤，渣液分离，同时用石灰在同等条件下做对比试验，除杂效果见表5。 
[image: ]         从表中的数据可见，水镁石用于红土镍矿酸浸后的矿浆净化除杂过程明显优于用石 灰。           
水镁石还可以作为含镍溶液的沉镍剂，但水镁石的碱性较弱，不能直接用作含镍溶 液的沉镍剂，需要经煅烧处理成氧化镁来提高化学活性，具体的做法是：将水镁石矿破碎、 磨细到粒度小于0.14mm，经过温度为450～800℃，锻烧1～10小时处理后作为中和剂，代 替氢氧化钠或石灰乳作为含镍溶液的沉镍剂。           
实施例3～5(一段沉镍) 将成份为：Mg(OH)297.2％，SiO20.8％，Fe0.15％的水镁石精矿磨成0.043mm粒度 的粉体，然后将水镁石粉体做煅烧处理，煅烧条件和结果数据见表6。 
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分别将1升成份如表7所示的含镍溶液装入玻璃烧杯中，加热并保持玻璃烧杯内溶 液温度为50℃，在搅拌条件下将粉煅后的水镁石粉体各自慢慢加入，中和沉淀溶液中的镍离 子，直至溶液的pH稳定为7.8，得出耗用粉体的总重量，将获得的氢氧化镍沉淀物分析其中 的总镍量，将耗用粉体的总重量除以总镍量即得出表1中粉体的用量(沉淀每克镍所消耗的 粉体重量)，同时将用氢氧化钠按相同条件做的沉镍试验对比例数据也列入表8中。 
[image: ]         从上面的数据可见，煅烧后的水镁石粉用于含镍溶液沉镍过程与用氢氧化钠相比效 果差别不大，但用量要比氢氧化钠少。           
实施例6(二段沉镍)
煅烧后的水镁石粉还可用于二段沉镍过程，将一段沉镍后的滤液(成份见表10)在 保持45℃，在不断搅拌时，缓慢低加入煅烧后的水镁石粉，溶液的pH值从7.8左右，上升 到pH8.8左右，并稳定时间约半小时，过滤，滤液和滤渣的成分与质量分数为5％的NaOH 作为沉淀剂对比见表11和表12。
 [image: ]       
  采用水镁石煅烧粉和氢氧化钠所得氢氧化镍干重基本一致，从以上数据可知，水镁 石煅烧粉与氢氧化钠沉淀效果相当沉淀率约为98.5％，因Ni低、含镁高可直接返回中和除杂 步骤作为中和剂并重新溶解其中的镍。           
每吨镍消耗水镁石的摩尔量约为氢氧化钠的1/2，即二次沉镍过程沉淀每吨镍消耗天 然水镁石2.52吨、固体氢氧化钠5.05吨。  
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