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ПЕРЕРАБОТКА ХВОСТОВ ФЛОТАЦИИ РУД КАЗАХСТАНСКИХ МЕСТОРОЖДЕНИЙ 

С ПРИМЕНЕНИЕМ МОДИФИЦИРОВАННОГО ФЛОТОРЕАГЕНТА 

Резюме: Хвосты обогащения руд цветных металлов представлены тонкоизмельченной массой с отсутствием четкой структуры, 

неоднородностью вещественного состава, взаимным прорастанием минералов, изменчивостью физико-химических свойств 

минеральных поверхностей под воздействием окисления, коррозии, выщелачивания и ряда других процессов. Создание общих 

принципов выбора композиций собирателей для селективной флотации разделяемых минералов, разработка реагентных режи-

мов на основании использования сочетания собирателей разной ионогенности остаются актуальной задачей. Рассмотрена воз-

можность переработки хвостов флотационного обогащения руды Тишинского, Шалкиинского и Риддер-Сокольного место-

рождений с применением модифицированного флотореагента. Модифицированный собиратель представляет собой смесь 

композиционного аэрофлота, тионокарбамата и бутилового ксантогената. Сырьем для получения композиционного аэро-

флота являлась композиционная смесь спиртов С3Н7-С6Н13-ОН, выделенная из осушенной спиртовой фракции сивушного 

масла. Показано, что применение модифицированного собирателя при переработке хвостов флотационного обогащения руды 

Тишинского месторождения позволяет повысить извлечение полезных компонентов в коллективный концентрат на %: меди - 

9,63, свинца – 8,41, цинка –9,2, железа –2,73, золота –  3,57. При флотации хвостов месторождения Шалкия модифицированный 

собиратель по сравнению с базовым режимом позволяет повысить содержание свинца в концентрате на 5,0 %. В черновом 

цинковом концентрате извлечение цинка повышается на 9,13 %. Разработана эффективная технология переработки хвостов 

флотационного обогащения руды Риддер-Сокольного месторождения с применением модифицированных флотореагентов. 

Применение модифицированного собирателя позволяет повысить извлечение полезных компонентов в коллективный медно-

свинцово-цинковый концентрат, полученный из хвостов обогащения руды Риддер-Сокольного месторождения на %: меди - 

2,31, свинца –9,12, цинка –4,61, железа – 3,68, золота – 10,74. Расход модифицированного реагента, по сравнению с базовым 

собирателем снижается на 15-20 %. 
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Введение. Вовлечение в переработку 

больших объемов труднообогатимого сырья тре-

бует применения новых технологических прие-

мов и реагентных режимов. Неравномерная 

вкрапленность, тонкое взаимопрорастание руд-

ных минералов между собой и с породными ми-

нералами, неблагоприятное соотношение разде-

ляемых минералов значительно затрудняют по-

лучение высоких технологических показателей 

обогащения. Анализ существующих схем обога-

щения свидетельствует, что значительная часть 

металлов, находящихся в хвостах обогащения 

(сырье сложного состава с низким содержанием 

металлов), не может быть эффективно извлечена 

с использованием отработанных на первичном 

сырье методов[1-3]. В целом хвосты обогащения 

руд представлены тонкоизмельченной массой, с 

отсутствием четкой структуры, неоднородностью 

вещественного состава, взаимным прорастанием 

минералов, изменчивостью физико-химических 

свойств минеральных поверхностей под воздей-

ствием окисления, коррозии, выщелачивания и 

ряда других процессов. Создание общих принци-

пов выбора композиций собирателей для селек-

тивной  флотации разделяемых минералов, разра- 

ботка реагентных режимов на основании исполь-

зования сочетания собирателей разной ионоген-

ности остается актуальной задачей [4-7]. Извест-

ны следующие сочетания сульфгидрильных со-

бирателей: собиратели с одинаковой солидо-

фильной группой, но с разной длиной углеводо-

родного радикала (этиловый и бутиловый ксанто-

генаты и т.д.); собиратели с разными солидо-

фильными группами (ксантогенаты и дитиофос-

фаты, дитиофосфаты и меркаптобензотиозолы и 

др.); ионогенные и неионогенные собиратели 

(ксантогенаты и диксантогениды; ксантогенаты и 

тионокарбаматы; дитиофосфаты и диалкилсуль-

фиды и др.) [8-9]. Исследованиями показано, что 

селективно действующее сочетание ионогенных 

сульфгидрильных собирателей должно состоять 

из 35 % слабого и 65 % сильного собирателя. На 
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практике наиболее часто в сочетании слабого и 
сильного ионогенных сульфгидрильных собира-

телей используется массовое соотношение 1:1.               
В качестве неионогенных компонентов исполь-

зуют дисульфиды, тионокарбаматы, эфиры ксан-
тогеновых кислот, тиоамиды, диалкилсульфиды, 

и др. [10-11]. Существуют разные точки зрения на 
механизм действия сочетания слабого и сильного 

собирателей, однако большинство сходятся во 

мнении, что эффект действия связан с формиро-
ванием адсорбционного слоя на поверхности раз-

деляемых минералов [12-13]. Абрамовым А.А. 
сформулирован принцип об оптимальном соот-

ношении химической и физической форм сорб-
ции собирателей на минералах для успешной 

флотации. Текущие отходы производств обогати-
тельных фабрик и ранее сформированные техно-

генные минеральные образования являются пер-
спективными георесурсами, которые могут быть 

эффективно освоены при современном уровне 
развития техники и технологий [14]. 

В хвостохранилищах обогатительных фаб-
рик Казахстана, перерабатывающих различные 

руды, накоплены сотни миллионов тонн хвостов 
флотации, которые содержат значительные коли-

чества цветных и благородных металлов. В усло-
виях существенного истощения балансовых запа-

сов руд месторождений Казахстана и снижения 

их качества, отходы обогащения можно рассмат-
ривать как дополнительный источник металлов, 

несмотря на более низкое, по сравнению с рудой, 
содержание в них ценных компонентов. 

Экспериментальная часть и обсуждение ре-
зультатов. Методы исследований: минералоги-

ческий анализ, рентгенофазовый анализ (рентге-
новский дифрактометр D8 ADVANCE); рентге-

нофлуоресцентный анализ (рентгенофлуорес-
центный спектрометр с волновой дисперсией 

Venus 200 PANalyitcalB.V. (PANalytycalB.V., 
Голландия), химический анализ, флотация (на 

флотомашинах ФЛ-290, ФМ–1, ФМ–2 (Россия).  
Проведены исследования по изучению 

возможности переработки хвостов флотационно-

го обогащения руд Тишинского, Шалкиинского 

и Риддер-Сокольного месторождений с приме-

нением модифицированного флотореагента. Мо-

дифицированный собиратель представляет собой 

смесь композиционного аэрофлота, N–аллил-о-

изобутилтионокарбамата ТС1000 и бутилового 

ксантогената. Композиционный аэрофлот получен 

на основе казахстанского сырья - модифицирован-

ного сивушного масла, отхода спиртового произ-

водства. Сырьем для получения композиционного 

аэрофлота являлась композиционная смесь спир-

тов С3Н7-С6Н13-ОН, выделенная из осушенной 

спиртовой фракции сивушного масла. Согласно 

фракционной разгонке сивушного масла, основ-

ным компонентом осушенного сивушного масла 

является изоамиловый спирт более 80 %. Для при-

готовления смеси флотореагентов композицион-

ный аэрофлот, неионогенный N–аллил-о-

изобутилтионо-карбамат (ТС-1000) и бутиловый 

ксантогенат (БКс) в сухом виде смешивались при 

массовом соотношении 1:1:3. 

Изучен вещественный состав исследуемых 

хвостов флотации. По результатам рентгенофлуо-

ресцентного анализа в исходной пробе хвостов 

флотационного обогащения  руды Тишинского ме-

сторождения  содержание свинца составило              

0,048 %, меди 0,03 %,  цинка 1,501 %, железа 2,863 %. 

Химический анализ показал, что в пробе исследуе-

мых хвостов содержится 0,05 % меди; 0,06 % свин-

ца; 1,1 % цинка; 52,3 % SiO2; 2,3 % железа общ.;              

8,1 % Al2O3; 2,5 % СаО; 8,7 % MgO.  Дисперсион-

ный анализ хвостов флотационного обогащения 

руды Тишинского месторождения показал, что 

большая часть полезных компонентов – меди, свин-

ца и цинка сосредоточена во фракции 0-10 мкм [15]. 

Проведена отработка реагентного режима 

флотации хвостов, обогащения руды Тишинского 

месторождения с применением базовых реагентов. 

Выбраны оптимальный режим доизмельчения               

(75 % класса -0,040 мм), расходы базовых реаген-

тов – бутилового ксантогената (150 г/т) и вспени-

вателя (80 г/т). 

По базовой технологии  в укрупнено-

лабораторном масштабе получен коллективный 

медно-свинцово-цинковый концентрат, содержа-

щий 2,0 % меди при извлечении 67,11 %; 1,6 % 

свинца при извлечении 62,02 %; 3,2 % цинка при 

извлечении 62,02 %; 7,0 % железа при извлечении 

41,67 %; 4,1 г/т золота при извлечении 54,45 %. 

При флотации с применением модифициро-

ванного реагента получен коллективный медно-

свинцово-цинковый концентрат, содержащий 2,2 % 

меди при извлечении 76,74 %; 1,8 % свинца при 

извлечении 70,43 %; 3,3 % цинка при извлечении 

71,22 %; 7,1 % железа при извлечении 44,4 %;                 

4,3 г/т золота при извлечении 58,02 %. 

Результаты укрупнено-лабораторных испы-

таний показали, что применение модифицирован-

ного собирателя позволяет повысить извлечение 
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полезных компонентов в коллективный медно-

свинцово-цинковый концентрат, полученный  из 

хвостов обогащения руды Тишинского месторож-

дения:  меди - на 9,63 %, свинца – на 8,41 %, цинка 

– на 9,2 %, железа – на 2,73 %, золота – на 3,57 %.  

При этом  расход модифицированного  

собирателя, по сравнению с бутиловым ксантоге-

натом, снижается на 15 % , расход базового пено-
образователя Т-92 снижается на 20 %.  

Проведены исследования по изучению ми-
нерального и гранулометрического состава и отра-

ботке технологического режима флотации хвостов 
флотационного обогащения руды месторождения 

Шалкия. Химический анализ показал, что в пробе 
исследуемых хвостов содержится  1,1 % свинца; 

1,8 % цинка; 55 % SiO2; 2,42 % железа; 3,5 % 
Al2O3; 10,5 % СаО; 5,7 % MgO. Проведен диспер-

сионный  анализ,  который   показал,  что  большая  

часть полезных компонентов – свинца (71,4 %) и 

цинка (71,96 %) сосредоточена во фракции                    

0-30 мкм (Таблица 1). 

 
Таблица 1 – Результаты дисперсионного анализа    

хвостов флотационного обогащения руды                

месторождения Шалкия 

 
 

Схема флотации хвостов обогащения руды место-

рождения Шалкияс получением свинцового и 

цинкового черновых концентратов включала в се-

бя свинцовый и цинковый циклы с контрольными 

флотациями и тремя перечистками свинцового и 

цинкового черновых концентратов. 

В схеме флотации использовали следую-

щие реагенты в качестве: 

- депрессора цинковых минералов – цин-

ковый купорос и цианид натрия; 

- сульфидизатора – сернистый натрий; 

- депрессора пустой породы – жидкое 

стекло; 

- cобирателя – бутиловый ксантогенат 

натрия и аэрофлот, модифицированный реагент; 

- вспенивателя – Т-92; 

- регулятора среды – известь; 

- активатора цинковых минералов – мед-

ный купорос. 

Укрупненно-лабораторные испытания фло-

тации хвостов флотационного обогащения руды 

месторождения Шалкия проведены по базовой 

технологии и с применением модифицированного 

реагента. Результаты укрупненно-лабораторных 

испытаний представлены в таблице 2. 

По базовому режиму в качестве собирателя 

использовали бутиловый ксантогенат натрия и 

аэрофлот. При этом получен черновой свинцовый 

концентрат, содержащий 18,2% свинца при извле-

чении 32,86 % и черновой цинковый концентрат, 

содержащий 19,6 % цинка при извлечении 36,52 %.  

С применением модифицированного соби-

рателя при его оптимальном расходе в основной 

свинцовой и цинковой флотации хвостов по        

100 г/т получен черновой свинцовый концен-

трат, содержащий 23,2 % свинца при извлечении 

33,38 % и черновой цинковый концентрат, со-

держащий 21,7 % цинка при извлечении 45,65 %.  

Таблица 2 – Результаты укрупненно-лабораторных испытаний технологии переработки хвостов месторождения 

Шалкия с применением модифицированного собирателя 
 

Класс круп-

ности, 

 мм 

Выход,  

% 

Содержание, % Распределение, % 

Pb Zn Pb Zn 

+0,040 
20,0 0,6 1,1 10,89 10,52 

– 0,040 

+0,030 21,0 0,9 1,8 17,15 18,08 

– 0,030 

+0,020 23,0 1,5 2,5 31,31 27,50 

– 0,020 

+0,010 22,0 1,4 2,9 27,95 30,51 

– 0,010 +0 14,0 1,0 2,0 12,70 13,39 

Итого: 100,0 1,102 2,091 100,0 100,0 

Наименование 

продуктов 

Выход, % Содержание, % Извлечение, % Примечание 

Pb Zn Pb Zn 

Pb черн. к-т 2,3 18,2 6,8 32,86 8,33 
Базовая 

технология: 

БКс - 150 г/т 

Т-92 – 80 г/т 

Zn черн. к-т 3,5 5,6 19,6 15,38 36,52 

Отв. хвосты 94,2 0,7 1,1 51,76 55,16 

Исх. хвосты 100,0 1,274 1,88 100,0 100,0 

Pb черн. к-т 1,65 23,2 6,3 33,38 5,91 Модиф. 

собиратель - 

100 г/т 

Т-92 – 70 г/т 

Zn черн. к-т 3,7 5,3 21,7 17,1 45,65 

Отв. хвосты 94,65 0,6 0,9 49,52 48,44 

Исх. хвосты 100,0 1,147 1,76 100,0 100,0 
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Таблица 3 – Результаты дисперсионного анализа хвостов флотационного обогащения руды  

Риддер-Сокольного месторождения 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 1 – Технологическая схема укрупненно-лабораторных испытаний технологии  

переработки хвостов Риддер-Сокольного месторождения 

 

 

Применение модифицированного собирателя, по 

сравнению с базовым режимом, позволяет повы-

сить содержание свинца в концентрате на 5,0 %. 

В черновом цинковом концентрате извлечение 

цинка повышается на 9,13 %. Расход модифици-

рованного реагента, по сравнению с базовым 

собирателем, снижается примерно на 15-20 %. 

Проведены исследования по отработке 

технологического режима флотации хвостов 

флотационного обогащения руды Риддер-

Сокольного месторождения. Химический анализ 

показал, что в пробе исследуемых хвостов со-

держится 0,005 % меди, 0,057 % свинца, 0,03 % 

цинка, 1,5 % железа, 0,31 г/т золота,0,67 г/т се-

ребра. Дисперсионный анализ показал, что 

большая часть полезных компонентов сосредо-

точена во фракции 0-20 мкм: 83,17 % меди, 52,   

59 % свинца, 85,0 % цинка, 87,22 % железа, 

64,72 % золота, 78,87 % серебра. Результаты 

дисперсионного анализа хвостов флотационного 

обогащения руды Риддер-Сокольного место-

рождения представлены в таблице 3. 

Проведены укрупненно-лабораторные ис-

пытания разработанной технологии переработки 

Круп-

ность, 

мкм 

Вы-

ход, 

% 

Содержание, %, г/т Распределение, % 

Cu Pb Zn Au Ag Cu Pb Zn Au Ag 

-10+0 66,7 0,0052 0,04 0,036 0,26 0,7 71,94 46,7 73,2 55,61 68,9 

-20+10 12,9 0,0042 0,026 0,03 0,22 0,52 11,23 5,87 11,8 9,11 9,91 

-30+20 12,6 0,0047 0,2 0,024 0,44 0,64 12,29 44,1 9,22 17,78 11,9 

-40+30 7,8 0,0028 0,024 0,024 0,7 0,8 4,54 3,28 5,78 17,50 9,22 

Исход. 

хвосты 
100 0,0048 0,0571 0,033 0,312 0,67 100 100 100 100 100 



  

  

Обогащение полезных ископаемых 

9 

хвостов флотационного обогащения руды Рид-

дер-Сокольного месторождения с применением 

модифицированного реагента, представляющего 

собой смесь композиционного аэрофлота, ТС-

1000 и бутилового ксантогената в соотношении 

1:1:3. Технологическая схема флотации хвостов  

флотационного обогащения руды Риддер-

Сокольного месторождения включала доизмель-

чение хвостов, основную, контрольную флота-

ции и четыре перечистки коллективного медно-

свинцово-цинкового концентрата (рисунок 1).  

Исходная оптимальная крупность хвостов 

флотации Риддер-Сокольного месторождения по 

классу -0,040 мм составляла 85,0 %. Расход бути-

лового ксантогената натрия по базовой технологии 

составлял 200 г/т, расход пенообразователя Т-92 – 

80 г/т. Показано, что расход модифицированного 

реагента, по сравнению с базовым собирателем 

снижается примерно на 30 % - с 200 г/т до 150 г/т. 

По базовой технологии получен коллектив-

ный медно-свинцово-цинковый концентрат, содер-

жащий 1,5 % меди при извлечении 77,9 %; 1,8 % 

свинца при извлечении 61,33 %; 3,5 % цинка при 

извлечении 59,21 %; 8,5 % железа при извлечении 

37,47 %; 6,9 г/т золота при извлечении 32,72 %. 

С применением модифицированного соби-

рателя получен коллективный медно-свинцово-

цинковый концентрат, содержащий 1,7 % меди 

при извлечении 80,21 %; 2,0 % свинца при извлече-

нии 70,45 %; 3,7 % цинка при извлечении 63,82 %; 

8,8 % железа при извлечении 41,15 %; 8,6 г/т золо-

та при извлечении 43,46 %. Применение модифи-

цированного собирателя позволяет повысить из-

влечение полезных компонентов в коллективный 

медно-свинцово-цинковый концентрат, получен-

ный из хвостов обогащения руды Риддер-

Сокольного месторождения: меди - на 2,31 %, 

свинца – на 9,12 %, цинка – на 4,61 %, железа – на 

3,68 %, золота – на 10,74 %. При этом расход мо-

дифицированного собирателя на 50 г/т меньше, 

чем бутилового ксантогената натрия. 

Выводы. Таким образом, рассмотрена 

возможность переработки хвостов флотационно-

го обогащения руды Тишинского, Шалкиинско-

го и Риддер-Сокольного месторождений с при-

менением модифицированного флотореагента. 

На основе комплексных исследований вы-

бран модифицированный собиратель, состоящий 

из смеси композиционного аэрофлота, ТС-1000 и 

бутилового ксантогената. Композиционный 

аэрофлот получен на основе казахстанского сы-

рья - модифицированного сивушного масла - 

отхода спиртового производства. Сырьем для 

получения композиционного аэрофлота являлась 

композиционная смесь спиртов С3Н7-С6Н13-ОН, 

выделенная из осушенной спиртовой фракции 

сивушного масла. Соотношение реагентов со-

ставляло 1:1:3. 

Показано, что при флотации хвостов Тишин-

ского месторождения применение модифицирован-

ного собирателяпозволяет повысить извлечение 

полезных компонентов в коллективный концентрат:  

меди - на 9,63 %, свинца – на 8,41 %, цинка – на               

9,2 %, железа – на 2,73 %, золота – на 3,57 %. 

При переработке хвостов флотационного 

обогащения руды месторождения Шалкия при-

менение модифицированного собирателя, по 

сравнению с базовым режимом, позволяет повы-

сить содержание свинца в концентрате на 5,0 %. 

В черновом цинковом концентрате извлечение 

цинка повышается на9,13 %. Расход модифици-

рованного реагента, по сравнению с базовым 

собирателем снижается на 15-20 %. 

Применение модифицированного собира-

теля повышает извлечение полезных компонен-

тов в коллективный медно-свинцово-цинковый 

концентрат, полученный из хвостов обогащения 

руды Риддер-Сокольного месторождения: меди - 

на 2,31 %, свинца – на 9,12 %, цинка – на 4,61 %, 

железа – на 3,68 %, золота – на 10,74 %. 
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ТҮЙІНДЕМЕ 

 

Байытылған кен қалдықтарының массасы, майда ұнтақталған, минералдардың өзара қауышуына қарай біртексіз, құрылымы 

бұзылған әрі сілтісіздендіру және т.б. үрдістерде тотығу, тат басу әсерлерінен минералдың беттік физикалы–химиялық қа-

сиеттерінің өзгеруінен туындайды. Бір–бірінен жігі ажырайтын минералдарды таңдамалы флотациялау үшін, композицион-

ды таңдаудың жалпы мүмкіншілігін жасау, әртүрлі ионногенді жинағыштардың қоспаларын қолдану негізіндегі реагентті 

режимдерді өңдеу өзекті мәселе болып табылады.Түрлендірілген флотореагенттерді қолдана отырып, Тишинка, Шалқия 
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және Риддер-Соколь кендерінің байытылған флотациялық қалдықтарын қайта өңдеудің мүмкіншіліктері қарастырылады. 

Түрлендірілген жинағыш – композиционды аэрофлот, тионокарбомат және бутил ксантогенатының қоспасынан тұрады. 

Композиционды аэрофлот шикізаты ретінде, сивуха майының спирттік фракциясынан кептіріліп шығатын С3Н7– С6Н13 – 

ОН спирттерінің композиционды қоспасы болып табылады.Тишинка кен орнындағы кеннен байытылған флотациялық қал-

дықтарын қайта өңдеуде түрлендірілген жинағышты қолданғанда, бірікті концентраттағы пайдалы компоненттердің бөліп 

алу дәрежесін: мысты– 9,63 %; қорғасынды – 8,41 %; мырышты - 9,2 %; темірді – 2,73%; ал, алтынды – 3,57% жоғарылатты. 

Шалқия кен орнындағы флотациялық қалдықтардың базалық режимімен салыстырғанда, түрлендірілген жинағыш концен-

траттағы қорғасынның үлесін 5,0 % жоғарылатты. Тазаланбаған мырыш концентратындағы мырыштың бөліп алу дәрежесін 

9,13 % арттырды.Түрлендірілген флотореагентті қолдана отырып, Риддер – Соколь кен орнындағы кеннің байытылған фло-

тациялық қалдықтарын қайта өңдеудің тиімді технологиясы жасалынды. Демек, Риддер-Соколь кен орнындағы байытылған 

флотациялық қалдықтарына түрлендірілген жинағышты қолдансақ, бірікті мыс-қорғасын-мырыш концентратындағы пайда-

лы компоненттердің бөліп алу дәрежесін: мысты– 2,31 %; қорғасынды – 9,12 %; мырышты – 4,31 %; темірді – 3,68%; алтын-

ды – 10,74  % жоғарылатады.Базалық жинағышпен салыстырғанда, түрлендірілген реагенттің шығыны   15 –20 % төмендейді. 

 

Түйін сөздер:флотациялық қалдықтар, бөліп алу дәрежесі, түрлендірілген реагент, флотация, концентрат. 

 

 

ABSTRACT 

 

The ores refinement tailings are represented by a fine-grained mass, without a clear structure, inhomogeneous of substantial composi-

tion, mutual intergrowth of minerals, a variability of physical and chemical properties of the mineral surfaces under the influence of 

oxidation, corrosion, leaching and a number of other processes. The general principles creation in order to choose the collecting 

agents’ compositions for selective flotation of the separated minerals; the development of reagent schemes based on the use of a 

combination of collecting agents of a different ionogenicity remains an urgent task.A possibility of retreatment of tailings of flotation 

ore enrichment of Tishinsky, Shalkiinsky and Ridder-Sokolny deposits with application of a modified flotation reagent was consid-

ered. The modified collecting agent represents a mixture of compositional aerofloat, thione-carbamate and butyl xanthate. The raw 

materials for obtaining compositional aerofloat was a compositional mixture of C3H7-C6H13-OH alcohols allocated from the drained 

alcoholic fraction of fusel oil.It has been shown that the use of a modified collecting agent when retreatment of tailings of flotation 

ore enrichment of the Tishinsky deposit allows to increase the extraction of useful components into the collective concentrate: copper 

by 9.63 %, lead by 8.41 %, zinc by 9.2 %, iron by 2.73 %, gold - by 3.57 %.The modified collecting agent, in comparison with the 

basic regime, allows to increase the lead content in the concentrate by 5.0% when flotation of the tailings of the Shalkiya deposit. In 

the rough zinc concentrate, the zinc extraction is increased by 9.13 %.An effective technology of tailings retreatment of the flotation 

ore enrichment of the Ridder-Sokolny deposit with the use of modified flotation reagents was developed. An application of the modi-

fied collecting agent improves the extraction of useful components in a collective copper-lead-zinc concentrate produced from the 

ore enrichment tailings of the Ridder-Sokolny deposit: copper by 2.31 %, lead by to 9.12 %, zinc by 4.61 % , iron by 3.68 %, gold by 

10.74 %.The consumption of the modified reagent is reduced by 15-20 % compared to the basic collecting agent. 

 

Keywords: floatation tailings, extraction, a modified reagent, flotation, concentrate. 
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