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Bste invento se refiere al beneficio de minera­

les y de manera más particular al empleo de reactivos 

auxiliares de flotación para la  flotación de espuma de 

varios tipos de minerales.

Bs muy conocido e l empleo de aminas a lifá ticas

Mod. !13



como reactivos de flotación en los procedimientos de 

. flotación para reoobrar los minerales valiosos desea­

dos, v .g ., potasa, del ruine ra l de potasa. Sin embargo, 

se ha comprobado que el mineral de potasa como tiene 

un tamaño de partículas mayor de 20 mallas, y especial 

mente mayor de 14 mallas, no se le  puede hacer flo ta r  

con eficacia con aminas a lifá t ica s  como ánico reactivo 

recuperador. Tambián se ha comprobado que la  eficacia  

de los reactivos recuperadores de aminas depende de 

la  temperatura de flotación, a mayores temperaturas la  

amina debería tener un mayor grado de saturación, como 

lo  indica su bien conocido námero de yodo, mientras 

que a temperaturas más bajas se necesita un alto grado 

de insaturación. Como la s  condiciones *de temperatura 

pueden cambiar dentro de lím ites considerables durante 

un período de tiempo relativamente corto, se necesita 

una v igilancia  constante para permitir la  regulación 

continua o el grado de insaturación de la  amina de 

acuerdo con la  temperatura. La dificultad de flo ta r  

mineral a bajas temperaturas con un recuperador de ami­

na cuyo índice de yodo le  hace más apropiado para su 

empleo a temperaturas más altas resulta principalmen 

te notable con las  partículas más finas del mineral mo 

lido .

Por lo  tanto existen dos problemas con los que 

trata este invento: hacer flo ta r la s  partículas más 

gruesas de una ganga mineral con un recuperador de* ami 

na y hacer flo ta r una ganga mineral a uno. temperatura 

menor de 20°C. con un recuperador de amina cuyo índice 

de yodo le hace más apropiado para temperaturas más al 

tas. Para solucionar estos dos problemas se emplea,
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segán el presente invento, junto oon el recuperador 

de amina, un reactivo auxiliar que consiste en un 

aceite aromático.

Casi todos los líquidos minerales, a lifá ticcs  

o aromáticos, pueden resultar apropiados, si son ca­

paces de disolver y dispersar el recuperador de ami­

na, pero se prefieren los aceites aromáticos, ya que 

poseen tres o cuatro anillos en la  molécula. Son - de 

manera especial convenientes porque tienen tempefatu 

ras bajas de fluidez y sus viscosidades resultan pe­

queñas a temperaturas bajas.

j?or lo  tanto e l presente invento proporciona 

un método de recuperación de minerales valiosos nece 

sarios partiendo de una. ganga, que consiste en moler 

dicha ganga, reducir a pulpa el mineral molido, acón 

dicionar la  pulpa de mineral con un reactivo de f lo ­

tación que comprende una mezcla de un reactivo recu­

perador de amina a lifá t ica  de cadena, larga y un acei 

te aromático como reactivo auxiliar, y someter dicha 

pulpa de mineral condicionado a la  flotación por es­

puma.

Los reactivos auxiliares aromáticos p o lic íc li -  

cos que resultan titiles en este invento tienen como 

mínimo tres an illos en la  molécula, üon hidrocarbu­

ros de temperatura de ebullición alta, que consisten 

en su mayor parte en los derivados alquil superiores 

de sistemas de an illos condensados, que se obtienen 

como residuos en el fraccionamiento de aceites mine­

ra les. A muchos se les conoce como productos finales  

reformados, aceites de ciclo o productos de aceites
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de ciclo . Se caracterizan en general por un límite 

de destilación del orden de 2óO°C a unos 427°C., ba­

jas temperaturas de ebullición, por ejemplo, menores 

de 20°C, y viscosidades relativamente pequeñas tales  

como RáU de menos de 100 a 38°C. Generalmente tales  

aceites aromáticos po lic íc licos se producen en mez­

clas de an illos condensados que tienen de 3 a 5 ani­

l lo s  y son principalmente compuestos hidrocarburos 

tr ic íc lico s  y tetracíc licos, tales como aceuaítenos, 

fluorenos, fenantrenos, pirenos y benzonaftenos. Di­

chas mezclas pueden también contener cantidades meno 

res de otros sistemas de an illos in feriores como por 

ejemplo alquilindanos, tetralinos y naftalenos.

Los reactivos recuperadores de amina que se 

emplean en e l presente invento son los que usan los  

refinadores de minerales en procedimientos de f lo ta ­

ción clásicos. Los reactivos recuperados son aminas 

a lifá ticas  de cadena larga, saturadas y sin saturar, 

que tienen de 7 a 18 o más átomos de carbono y se 

preparan generalmente del sebo de buey. Se emplean 

en general como las sales de la s  aminas, siendo el 

acetato la  sal más corrientemente usada y se pueden 

comprar comercialmente como acetatos amino a lifá ticos  

mezclados. La proporción de peso entre la  amina y e l 

reactivo armático po lic íc lico  es de preferencia apro 

ximadamente de 1:1, aunque se pueden emplear cantida 

des mayores o menores que resultan convenientes para 

algunos minerales. Contienen generalmente un 70% de 

aminas primarias con una longitud de cadena de C^g 

o más y un 30% que tiene una longitud de cadena de



CL o menos, lo
Se trata e l mineral siguiendo los procesos ñor 

males antes de sometérsele a la  flotación con las  cqm 

binaciones de reactivos del presente invento. De esta 

manera se tritura e l mineral, ta l como moliéndolo a 

una medida particular apropiada de unas -8 mallas. El 

mineral triturado se hace entonces pulpa ampastándolo 

en una composición de salmuera saturada de los consti 

tuyentes solubles del mineral. Si e l mineral contiene 

contaminadores de a rc illa  es preferible deslamarlo em 

pleando los procedimientos tradicionales, ta l como cri 

bando la  pasta a través de, por ejemplo, una criba de 

100 mallas para extraer la  a rc illa  y los finos. La pul 

pa del mineral se trata luego con la  combinación reac­

tiva de flotación y el mineral tratado se somete a una 

célula de flotación por espuma de tipo corriente. Con 

preferencia, se divide el producto deslamado antes de 

la  flotación en gruesos y finos y las dos partes se 

tratan por separado con los reactivos de flotación pa 

ra evitar un consumo excesivo del reactivo. Después de 

este tratamiento (reactivación), se combinan para la  

ílo tac i 6n.

En los siguientes ejemplos, los ejemplos I  al 

XI describen el invento con referencia particular a la  

flotación de los minerales gruesos, mientras que* los 

ejemplos XII al XVII explican el ejemplo con referen­

cia particular a la  flotación a temperaturas bajas de 

ambos minerales gruesos y finos.

mjXmPLO I

se molió mineral de silv in ita  a una medida de
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-8 mallas y se hizo una lechada en una composición de 

salmuera saturada de los constituyentes solubles del 

mineral, be deslsmó entonces l? lechada a través de 

una criba de 100 mallas para extraer los finos y la  

materia insoluble, y ce cribó en húmedo e l mineral 

deslamado y se dividió en dos partes, una parte que 

contenía las  partículas de 4-20 mallas y la  otra parte 

contenía las partículas de -20 mallas, be acondicionó 

la  fracción de 4-20 mallas con 0,016% en peso de una 

mezcla de 50-50 de reactivos recuperadores de aminas 

(50% de una. mezcla principalmente de hexa.dec il ,  octs- 

decil y octadecanil amina) en forma de sales de aceta 

to, y 0,0025% en peso de extracto furfurálico de acei 

te de ciclo ligero  FOC, que tiene una temperatura de 

ebullición del orden de 316°C a 427 °C y que contenía 

un 81% de compuestos po lic íc licos de tres an illos como 

mínimo; incluyendo acenaftalenos, alquilfluorenos, fe -  

nantrenoe, pirenos y homologos superiores, 12,6% de 

análogos de azufre y un 2% de alquilnaftálenos y a l -  

quilindanos. be acondicionó la  fracción de -20 mallas 

con un 0 ,04% en peso de almidón y 0,005% en peso de 

la  mezcla de reactivos recuperadores de amina, be vol 

vieron a combinar las dos fracciones y se añadieron 

a una, célula de flotación agotada junto con alguna sal 

muera de saturación clara. Se aireó entonces la  lecha­

da desde e l fondo de la  célula y se extrajo entonces 

la  espuma formada en la  superficie llevándose con 

e lla  esencialmente toda la  potasa, be recobró e l 

97,35% de KOI, basándose en la  cantidad de KOI en la  

pulpa de mineral antes de de sismarlo. El material di ó30.
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en e l análisis e l 60,25% de K^O.

En otra, prueba en que se siguió el mismo pro­

cedimiento con la  excepción de que no se empleó el 

reactivo a u x ilia ^  sólo se recobró el 72,38% de KOI. 

El material di ó por análisis e l 61,71% de K^O.

EJEMPLO 11-VII ' :

Se siguió el procedimiento del ejemplo I  con 

la  excepción de que se sustituyeron los productos-áro 

máticos po lic íc licos por el reactivo auxiliar de Acei 

te de Ciclo Ligero. Las cantidades de reactivos em­

pleadas fueron las mismas del Ejemplo I ,  incluyendo 

la  cantidad de reactivo aux iliar. Se consiguieron los

siguientes resultados:

¡Reactivo ¡% de Potasa ¡ Pureza del
¡Auxiliar ¡recobrado ! producto % del

! i K̂ O
t t ! 2

! ^
t
¡Aceite de ciclo

!
! 96,84

i
t 59,93

¡pesado Bunker
t

¡
J

¡
t

; 111
¡ ¡ 
¡PD pesado Collier  
, !

95,74
¡
!
)

60,23 !
t

; IV
¡
¡A 500 Collier
t

!
¡
!

96,86
!
t
¡

60,13
!
:

j

! v
!
¡Parasol AN 7

¡
< 96,36

t
¡ 60,17

!
!

¡Amoco
!

¡
t

)
¡

¡
)

; VI
t
¡Provale nt 4 A 
!

!
¡
)

96,32
¡
!
¡

61,2ó
t
!
i

¡Con-
¡
¡ Ninguno

¡
t 72,38

!
¡ o1,71

:tro l Ai ¡ <
! !

(1) En el e-jemplo VI la  fracción de -20 mallas

se trató con 0,02% en peso de almidón y 0,0065% en peso 

de la  mezcla de amina.

15.



NOTAS.

El Aceite de Ciclo Pesado Bunker es un produc­

to de la  Collier Carbón & Chemical Corporation que 

representa una fracción del orden de 232°0 a 393°C. 

y que se describe como principalmente poli oí c lic  o 

aromático de sistemas de an illos condeusados, pero, 

que contiene 13, 4% de alquilnaftalenos.

El PD Pesado Co llier es un producto de la  Cp- 

l l i e r  Carbón and Chemical Corporation que representa 

una fracción del orden de 199°C a 232°C y se describe 

principalmente como po lic íc lico  aromático de an illos  

condensados, pero que contiene 25% de a lqu ilnafta le ­

nos. El aceite, que se obtiene del fraccionamiento, 

tiene una temperatura de fluidez lib re  a 10 °C.

El A500 C o llier es un producto de la  Co llier  

Carbón and Chemical Corporation que se describe como 

un producto pesado de fin a l reformado y consta prin­

cipalmente de an illos condensados aromáticos, que 

contienen un Ó2% de compuestos tr ic ío lico s  y te trac í-

clicos y 14% de alquilnaftalenos. Representa una frac
o o

ción del orden de 297 C a 404 C y una viscosidad SSU 

de 63 a 38°C.

El Panasol AN7 es un aceite de combustible re 

sidual aromático, producto de la  Amoco Chemical Compa 

ny que representa una fracción del orden de 242°C a 

378°C., una viscosidad SSU de 70 a 38°C y una tempe­

ratura de flu idez de -34°C. Se cataloga como un prj) 

ducto, que consiste en una mezcla de compuestos t r i -  

cíclicos y tetracíolioos de manera predominante.

El Provalent 4A es un producto de la  mobil Oil



Company catalogado como un aceite aromático pesado 

que representa una, fracción del orden de 214^0 a 

390°C, viscosidad SSU de 43 a 38°C y una temperatura 

de fluidez de -12°C, contiene un 40% de compuestos 

5. po lic íc licos que tienen como mínimo tres anillos en '

la  molácula, 7% de alquilbencenoa y 34% de alquilnáf - 

tálenos y alquilindanos. '

EJE^LOb V II-IX

be siguió el procedimiento del Ejemplo I  .con 

10. la  excepción de que se trató la  fracción de -20 ma­

l la s  con una combinación del Aceite de Ciclo Ligero 

y un alquilnaftaleno o indano, así como la  mezcla de 

amina, y se trató la  fracción de -20 mallas con 

0,0065% en peso de la  mezcla de amina asi como tam- 

15. bián con e l almidón. Se obtuvieron los siguientes re­

sultados:

VII

4-

Cantidad de 
Aceite de Ci 
cío Ligero 
(% en peso)

0,012

Reactivo
auxiliar

¡Cantidad 
t(% en pe 
!so)

Iteti 1-na.fta ! 0,012
leños mez-" !
ciados !
(t .e .  240,3°C !

a 244°C.) i

Pureza
%K,0

60,49

Producto 
recobrado 
% KnO

93,42

V III 0,0062 Indano ! 0,019 60,86 92,3¿

IX 0,012 Pana.sol AN 2 0,012 60,32 93,93

NOTA

El Panasol AN 2 es un producto de Amoco Chemical



Company que tiene una temperatura de ebu llio i6n del

orden de 188°C a 288°C y que contiene 45% de a lq u il-  -

naftalenos, 20% de alquilindanos y alquiltetralinos

y 28% de polialquilbencenos. Viscosidad gSU de 37 a 
o

5 . 38 C.
EJEMPLOS X-XII - ,,,

Se siguió el procedimiento del ejemplo I  con', 

la  exoepoión de que se trató la  fracción de 4-20 ma­

l la s  con un 0 , 1% en peso de la  mezcla de amina y una 

10. combinación del Aceite de Ciclo Ligero y, como un

reactivo adicional, fracciones de petróleo que con­

tenían principalmente mezclas de alquilindanos y a l -  

quilnaftalenos. Se trató la  fracción de -20 mallas 

con un 0,0025% en peso de almidón y un 0,005% en pe- 

15. so de la  mezcla de amina. Se obtuvieron los siguien­

tes resultados:

Cantidad de 
Aceite de 
Ciclo Lige­
ro (% en pe­
so *"

Reactivo
adicional

t
! Cantidad 
! (% en peso)
t

rureza 
% KpO '

product o 
ira cobrado 1 % KgO

XXI (^011 Pana sol AN 5 !______0.011
C o llier*A 4 0 0 0 ] 0 , 0 1 1

.R0t91 97,2
0,011 60,96 97,3

NOTA

El Pana sol AN 5 es un producto de la  Amoco 

Chemical Company, que tiene una temperatura de ebu­

l lic ió n  del orden de 204°C a 309°C, viscosidad de 

SSU a 38°C., y que contiene 79% de alquilnaftale nos y

20 .



6% alquilindanos y alquiltetralinos.

El Collier A 4000 es un producto de la  Collier  

Carbón and Chemical Corporation catalogado como una . 

corriente rechazada de la  hidrodaalquilación de a l -  , .

5. quilnaftalenos. Tiene una temperatura de ebullición

del orden de 204°C a 227°C, una viscosidad de 30 8SU . 

a 54°C, y contiene 45% de alquilindanos y alquiltetra­

linos, 45% de alquilbencenos y 5% de naftaleno.

Flotación de mineral fino a temperatura baja.

: t
; t !

!
t
¡
!
t
!
¡

}
t Dasechos

*1---------------1
t ¡

¡ Ejemplo !
, t
! ! ] !
! !

Tempera 1 
tura ! 
salmuera ¡ 

°C !
t

Valor

Yódico

Aceite¡ 
!
¡
!
t

Grado 

% KgO

! Distribu  
! ción %
! KgO 
¡

¡Concentra ¡ 
¡do "*! 
! % XgO !
¡recobrado;

] f 
! XII ! 8,0

t
t
! 10-15

!
{
í

!
Si ¡ < 0,52 i [ ! 

¡ 98,5 ¡
t"---------*— r
¡Control B¡- 8,5 ,

t 10-15
)
t
t No ; 4,25. j n ,5 j 88,5 ¡

-... - '
¡Control C¡ 25,5 ,

i
10-15 !

t No ! 0,61 j 1,7 i 93,3 ;

10. Se pueden obtener resultados igualmente efica­
ces cuando se trabaja mineral de potasa Canadiense

que tiene un tamaño particular menor de 20 mallas;

como se indica a continuación:

Ejemplo Tempera- t
tura sal ¡ Valor
muera °C ! Yódico

Aceite
Desechos-1--------- !

Grado ¡ Distribu  
% K„0; ción %

2 j KgO

Concentra 
do % KpO"
recobrado

X III 10-15 bi ; 0,43 ; 1,1 98,9

Control D

Control E 22

10-15

10-15

No ! 2,81 ; 7,3

No j 0,33 ¡ 0,8

92,7

99,2 ;



Se ha demostrado aaf que la  potasa de tamaño.par* 

tico la r menor de 20 mallas flo ta  con éxito a temperatura 

oaja (aproximadamente 8°0) con una alquilaniina, hasta 

considerada como conveniente a 25-35°C (índice de yodo 

10- 15) ,  si se usa un aceite como un reactivo aux ilia r a 

temperaturas más bajas. Como no es necesario oambiar'el 

índice de yodo del aditivo de amina, se puede ver con * 

facilidad  que el presente invento constituye un descu­

brimiento inesperado y satisfactorio.

be ha demostrado anteriormente que se puede ha­

cer flo ta r  la  potasa que tiene un tamaño particular me­

nor de 20 mallas, con éxito a una temperatura re la tiva ­

mente baja de aproximadamente 8°C con una alquilamina, 

generalmente adecuada para 25-35 °C., .es decir con índi­

ce de yodo da 10-15, cuando se emplea aceite como un 

reactivo auxiliar a temperatura menor. En otras palabras, 

no es necesario sustitu ir una alquilamina que tiene un 

índice de yodo superior por una alquilamina que tenga 

un índice de yodo in fe rio r, mientras que una amina de 

saturación relativamente a lta  puede tener su grado de 

utilidad extendido hacia abajo a una temperatura in fe ­

r io r  por la  adición del aceite aromático, lo  contrario 

no resulta cierto. Por ejemplo, una amina de saturación 

relativamente baja con un valor iónico de 48, que po­

dría resultar eficaz a una temperatura relativamente 

baja, no consigue recobrar su eficacia por la  inclu­

sión de un aceite aromático cuando se lleva  a cabo la  

flotación  por espuma a 35°C .

La razón de este comportamiento es incierta . Se 

supone que las  aminas relativamente insaturadas, a tem



peraturas más elevadas, no sólo pierden parte de su 

poder de recuperación para la  potasa, sino que tam­

bién crean un exceso de espuma en las células de f lo ­

tación, y por lo  tanto, la  amina no se absorbe en las ' 

superficies de la  potasa, sino que permanece en la  so ' 

lución. Luego ésto sign ifica que la  amina relativamente 

insaturada tiene solubilidad relativamente alta a tem­

peraturas más altas, un fa llo  que no se puede corregir 

por la  adición de aceite.

Por otro lado, las aminas de saturación re la t i­

vamente superior a temperaturas más bajas forman una 

nata blanca en la  espuma, indicando ésto que la  solu­

bilidad  es en extremo baja. En tales circunstancias no 

puede absorberse la  amina en las superficies de la  po­

tasa y pierde su poder de recuperación. Sin embargo, 

el aceite utilizado en el presente invento disuelve la  

amina, la  dispersa en la  salmuera y la  pone en contac­

to con las  superficies de potasa. Asi se restaura el 

poder de recuperación. La amina no se puede retirar de 

las  superficies de la  potasa debido a su baja solubi­

lidad.

En la  exposición anterior se indicó un interés 

especial con relación a la  fracción fina de tamaño par 

ticu lar menor de 20 mallas. En la  práctica real se ha­

cen flo ta r juntas la  fracción gruesa, es decir la  que 

tiene un tamaño particular de 8 a 20 mallas, y la  fran 

ción fina, es decir la  que tiene un tamaño particular 

menor de 20 mallas, incluso adn cuando se pueden reac­

tivar por separado.

A pesar de que se sabe que se aumenta e l índice



da yodo de la  amina a medida que se van empleando tem 

peraturas más bajas para, la  flotación por espuma, va 

contra la  regla anterior e l reemplazar una amina de 

índice de yodo alto a temperaturas más bajas por una - 

amina de índice de yodo bajo y retener todavía su e í i  

cacia en la  flotación por espuma.

Debido a la  necesidad general de emplear aceite 

como un reactivo auxiliar en la  flotación de fracción  

gruesa, no es posible rea lizar pruebas comparativas 

con la  fracción gruesa de la  manera como se llevaron  

a cabo anteriormente en relación con la  fracción que 

tiene un tamaño de partículas menor de 20 mallas. Sin 

embargo se puede demostrar e l hecho de que una amina 

con saturación relativamente a lta  resulte un reactivo 

recuperador eficiente para e l mineral de potasa-a tem 

peraturas relativamente bajas en presencia de un acei­

te aromático y, resulta inesperado ya se trate de mi­

neral de potasa fino o grueso.

A continuación se exponen los resultados obte­

nidos con una potasa gruesa (tamaño particular de 8 a 

20 mallas) que se hizo flo ta r  a temperaturas de salmue 

ra relativamente baja y relativamente altas utilizan­

do una amina de saturación relativamente a lta  en cada 

ejemplo:
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! t ! !

¡Ejemplo !Tempera­
tu ra  sa l-

)
! Nómero

t
! Aceite

!
! Desechos

¡muera t ! ! Grado ^
: oc 
? ..... ! Yódico !

t
¡ K̂ O -

! t < . . ! t
¡Mineral de po- 
¡tasa de Caris- !)

!
!

Î
!

¡
!

¡bad ! t !
t(24<¡" XgO) !

t
¡!
t

!
t

!
!

! XIV ! 25,5 ! 10-15 ! Si ! 0,58
! XV ! 8,0 

¡ ! 10-15 !
! Sit

t
!

0,70

üsíineral cana­
diense

t
¡
!

t
t
!

— ,— 
t 
t

! (24% KgO) !
¡

t
!

¡
<

! XVI
!
! 22,0

!
! 10-15 ! Si

! XVII ! 8,0 i 10-15 
!

1
! Si

Mientras que ¡¿e puede observar un aumento pro­
gresivo en los desechos! los resultados totales re­

sultan relativamente buenos y, como ya se dijo, ines­

perados.

5. El orden de temperatura eficaz para lae etapas

de la  flotación por espuma se halla entre los 8°C y 
o

los 20 C. Esta clase de temperatura menor será de ma 

ñera particular ú til para e l manejo del mineral de 

potasa donde prevalecen las condiciones de tiempo más 

10. fr ía s  en oposición con los climas relativamente más

altos en la  zona de Nuevo Májico donde se extrae el 

mineral de Oarlsbad.

Pueden variar de manera considerable las can­

tidades de reactivos utilizadas al realizar el con- 

15. cepto de este invento. Las cantidades que se p re fie -



ren se exponen a continuación:

' t
! t
i !

Amina
% en peso de mineral

! Aceite aromáti-* 
! co % en peso dé * 
! mineral :t !

¡Fino (tamaño par¡ 
¡ticular menor de ¡ 
!20 mallas) : 
) ¡

0,0025 - 0,0025
! -  ! 
; 0,0025 -  0,03. ¡ 
¡ 1

t t
¡Grueso (tamaño ¡ 
¡particular de 8 ! 0,012 - 0,05

¡ 2 
t 2
¡ 0,0025 -  0,01 ¡

;a 20 mallas) { 
¡ !

Las medidas de malla que se citan en la  ante­

r io r  descripción y en las reivindicaciones siguientes 

se refieren  a la  malla Tyler.

N O T A

Descrita suficientemente la  naturaleza del in ­

vento, así como la  manera de rea lizarlo  en la  prácti­

ca, debe hacerse constar que las disposiciones ante­

riormente indicadas, son susceptibles de modificacio­

nes de detalle en cuanto no alteren su principio fun­

damental. También se hace constar que e l invento co­

rresponde a una Solicitud de Patente presentada en 

Norteamérica, con fecha 9 de septiembre de 19¿5, No. 

48ó.2*!7; acogiéndose por lo  tanto a los beneficios 

que conceden los Convenios Internacionales en vigor, 

siendo lo  que constituye la  esencia del referido in ­

vento y por lo  que se so lic ita  Patente de Invención 

por 20 años en España, sobre: "PROCEDIMIENTO PARA LA 

FLOTACION DE LDNERALEb"; caracterizándose por lo  s i­

guiente :



1a.- "Procedimiento para la  flotación de mine­

ra les", caracterizado porque comprende moler dicho mi­

neral, hacer pulpa e l mineral molido, acondicionar la  

pulpa del mineral con un reactivo de flotación que con 

prende un reactivo de recuperación de amina a lifá t ica  

de cadena larga, y someter dicha pulpa del mineral a-m 

la  flotación por espuma, con un aceite aromático como, 

reactivo auxiliar de flotación.

23.- ¡Procedimiento según la  reivindicación  

caracterizado porque e l mineral es un mineral de po­

tasa.

3§.- Procedimiento según las reivindicaciones 

1 ó 2 caracterizado porque e l aceite aromático es un 

reactivo po lic fc lico  que tiene como mínimo tres anillos  

en la  molécula.

4-3.- Procedimiento según.las reivindicaciones 

1, 2 ó 3 caracterizado porque el recuperador de ami- 

noalifática es un amina a lifá t ica  primaria que contie­

ne grupos hidrocarburos de cadena lineal larga o una 

sal de adición ácida soluble en el agua.

53. -  Procedimiento según la  reivindicación 4,

caracterizado porque la  flotación se efectúa a una

temperatura menor de 20°C y porque el recuperador de

amina a lifá t ica  tiene un índice medio de yodo que en

ausencia del aceite podría producir resultados óptimos
o

-a una temperatura superior a los 20 0.

c&.- Procedimiento según la  reivindicación 5, 

caracterizado porque la  flotación por espuma se efec­

túa a una temperatura entre 8° y 20°C.

73.- Procedimiento según la  reivindicación 6



5.

10.

1$.

20.

25 .

caracterizado porque e l recuperador de amina a l i f á t i -  

ca tiene un Índice de yodo medio de 10 a 15.

. 8s . -  Procedimiento según las reivindicaciones ' 

5, ó 6 7, caracterizado porque se muele e l mineral a 

un tamaño de partículas fino, como mínimo de 8 mallas 

y luego se hace la  pulpa, y se añaden e l reactivo 

acondicionador de amina y e l aceite aromático a una 

fracción más fina del mineral en pulpa que tiene un 

tamaño de ¿..articulas menor de 20 mallas.

93 . -  Procedihíiento según cualquiera de las ' re i

-  18 -

vindicaciones 1-4, caracterizado porque se muele e l 

mineral a un tamaño de partículas de 8 mallas y se se 

para en una fracción gruesa y en una fracción fina, 

se' añade e l reactivo acondicionador da amina a ambas 

fracciones, se añade e l aceite aromático a la  fracción  

más gruesa y se vuelven a combinar la s  dos fracciones 

antes de la  flotación por espuma.

103.- Procedimiento según la  reivindicación  

9, caracterizado porque la  fracción más gruesa tiene 

un tamaño ¿^partícu las mayor de 20 mallas.

11 oodimiento nr%7a la  flotación de mine­

ra les", táSL y coiik) queda s mcialmente descrito en 

la  presente \ilemoril¡

Esta memoria

quina por una.

UNETE

.e 18 hojjas escritas a má-

J. GOMEZ ACEBO Y MODEt
i d  *. p. MsmándatRub

AND CORPORATION
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