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W pracy przedstawiono wgine wyniki bada mazliwosci zagospodarowania od-
padowego wodorotlenku cynku, ktéry w postaci osagdzielany jest w procesie
technologicznym utylizacji elektrolitu akumulatorego odpadem z flotacji blendy
cynkowej, pochodicym z osadnika usytuowanego w rejonie bytomskimegh-
nologii tej gtbwnym wztem jest neutralizacja elektrolitu akumulatorowega-
stosowanie metod hydrometalurgicznych ulivdto efektywne oczyszczenie roz-
tworu poneutralizacyjnego, lecz jednogzie doprowadzito do powstania produk-
téw pasrednich w postaci osadow Fe(QH)Zn(OH),. Metale cezkie wystpujace

w postaci produktéw ubocznych mpgvywiera szkodliwy wpltyw na zdrowie
cztowieka oraz ndrodowisko naturalne. Normy polskie okiaa dla wszystkich
klas wod powierzchniowych gtenie cynku poriej 0,2 pug/ml. W artykule przed-
stawiono wyniki bad@ wptywu czynnikéw fizykochemicznych na wydzielanie
cynku w formie Zn(OH) oraz analiz termograwimetryczni chemiczr osadéw
Zn(OH),, co stanowi podstaywdo wstpnego okrélenia sposobu zagospodarowa-
nia odpadowego wodorotlenku cynku w technologiaademystowych.

1. Wprowadzenie

Problem zagospodarowania odpadéw w warunkach tegresj konsump-
cji i dzialalngci przemystowej nabiera coraz ekszego znaczenia. Odpady
wytwarzane w masowych Hoiach stanowi nie tylko zagraenie dlasrodowi-
ska, ale take pojawiag Sig trudngci zwiazane ze znalezieniem miejsc do ich
skltadowania. Do takich odpaddéw najebez watpienia elektrolit ze ziytych
akumulatoréw otowiowych oraz odpady z flotacji ldgrcynkowej zgromadzo-
ne w rejonieslasko-krakowskim.

Odpady poflotacyjne z przemystu cynkowo-otowiowegagromadzone
przez kilkadziesit lat zajmuj powierzchné ok. 400 ha. Odpady te stanawi
zagraenie dlasrodowiska glebowego ze wzglu na ich drobnoziarnisi6,

a take z powodu wyspowania w nich metali ekkich [26]. Wywiewany
z osadnikéw pyt zanieczyszcza powietrze [11, 18, 2jfebe, na ktérej si osa-
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dza, powodujc jej skaenie metalami eizkimi [5, 12, 23]. Metale pochodee

z odpadow, tj. Fe, Zn, Pb, As, Cd, Tl, powadpjzemiany biochemiczne i che-
miczne zachodce w glebie [5]. Procesy zachade w odpadach (utlenianie,
redukcja, hydratacja i tugowanie) zkszap dostpnas¢ metali cgzkich w pod-
tozu [24], w wyniku czegogjedm z przyczyn zanieczyszczenia gleb w gminie
Bolestaw (tab. 1.) [14].

Tabela 1. Zawartg metali cizkich w glebach gminy Bolestaw

Stezenie metali [mg/kg gleby]

Wyszczegolnienie cynk oléw kadm
min. | maks.| min.| maks. min| maks.
Zawartg¢ metali w gruntach rolnych gmi- 90 9200 46 1520 1 42
ny Bolestaw

Naturalna zawartgd metali w glebach 14 100 14 100 0,1 0,6
polskich
Dopuszczalna zawaidd metali w glebie* 300 100 3

* zr6dto: opracowanie wtasne na podstawie pracy [25].

Odpady poflotacyjne Zn-Pb byly przedmiotem liczmyapracowa nauko-
wych, w ktérych staranogivykorzysta wiasciwosci wytrzymatagciowe tychie
odpadodw, ich drobnoziarnistbi sktad chemiczny. Proby wykorzystania drob-
noziarnistdci i sktadu chemicznego odpadow w przéraygumowym, budow-
nictwie drogowym (jako wypetniaczy tworzyw sztucehy czy przemgle pa-
pierniczym i rolnictwie nie przyniosty pozytywnyaezultatéw ze wzgdu na
zawart@¢ metali cezkich [9, 21]. Parametry wytrzymaiciowe odpadéw poflo-
tacyjnych odpowiadaj wszystkim wymaganiom stawianym gruntom przezna-
czonym do budowy zapér ziemnych i zapewntagzpiecza prag wykonanych
Z nich watéw, przy wysokai pietrzenia 15m i nachyleniu skarp 1:3 [15, 22].
Cechy te wykorzystuje sijedynie do budowy obwatowiaczynnych stawow
osadowych, przeznaczajna ten cel rocznie ok. 15% odpadéw z produkei bi
zacej [17].

Najnowsze opracowania wykorzystania odpadow padighych zmierzaj
do otrzymywania podsadzki samozestalaj, w wyniku czego 28% odpadow
znalazloby zastosowanie. Warunkiem tego r@zamia jest jednak to, aby odpad
poflotacyjny, ledacy substytutem podsadzki piaskowej, nigdy nie zztati
w strefie saturacji, a jedynym czynnikiem powagym kontakt z wodami grun-
towymi bytaby woda infiltracyjna [7, 8].

Problem wielkich mas odpadow poflotacyjnych wegsije nie tylko w Pol-
sce [18]. Wykorzystanie w skali masowej odpadéwtafigjnych udato si
w Ameryce w prowincji Tennessee. Odpady te zawierdko 0,1% Zn i prak-
tycznie pozbawioneasotowiu i kadmu. Amerykaskie odpady ziywane g
gtéwnie do produkcji wapna nawozowego. W Polsceartd¢ metali ciezkich
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w omawianych odpadach jest stosunkowcaajudlatego te wszelkie proby
przeniesienia daviadczeér z Tennessee na grunt polski okazaky mietrafne.
Problem sktadowisk odpadéw poflotacyjnych istniejec nadal i wymaga po-
dejmowania badaw kierunku ich utylizacji bhdz rekultywaciji. llas¢ odpadéw,
ich sktad chemiczny oraz warunki paseg na skladowisku stwarzajstotne
przeszkody utrudniage zarowno ich utylizaej jak i rekultywac.

W publikacji przedstawiono koncepciechnologicza (opracowaa w ra-
mach bada wilasnych) utylizacji odpadowego kwasu siarkoweghumulato-
rowego) odpadem poflotacyjnym Zn-Pb, w ktorej wyniddrzymuje si ptynny
nawOz mineralny.

W Polsce istniej dwa zaktady zajmuage sé przerobem ziytych akumula-
torow kwasowo-otowiowych, oba zlokalizowane na méeewojewodztwasla-
skiego: Baterpol S.A. z macprzerobow 70 tys. Mg/rok i Orzel Bialy S.A.
z moa przerobowy 100 tys. Mg/rok [16]. W zakiadzie Baterpol S.A. dstie
utylizacji kwasu akumulatorowego roz@ano poprzez jego neutralizacive-
glanem sodu. W wyniku procesu otrzymano siarczaiu sowysokiej czyski,
ktory znajduje zastosowanie przemystowe. Pewnentdod mogy Stanowé
roztwory pokrystalizacyjne, ktérych oczyszczanistjé&osztowne i energio-
chionne.

Metoda zagospodarowania elektrolitu w zaktadzieeDBialy S.A. polega
na mechanicznym oddzieleniu kwasu odsce statych akumulatora i zastoso-
waniu alternatywnych sposobdéw pgmiwania: neutralizacji wapnem lub
oczyszczania kwasu do dalszego jego wykorzystawéa.produkty uzyskane
tymi sposobami nie ma jednak zapotrzebowania rymigon2, 20]. Neutraliza-
cja wapnem daje siarczan wapnia zanieczyszczelazem, cynkiem, otowiem,
kadmem, kobaltem i manganem, ktory jest lokowangkiadowisku [20]. Wy-
czerpanie s pojemndci sktadowiska jest kwegticzasu. Konieczne jest zatem
poszukiwanie technologii alternatywnych, aby zapéwciagtos¢ pracy tego
zakfadu, jak i zabezpiecgymoc przerobow ztomu akumulatorowego w skali
kraju.

Rozwhzaniem tych probleméw me by proponowana bezodpadowa
technologia utylizacji kwasu akumulatorowego odpad#endy cynkowej. Od-
pady poflotacyjne blendy cynkowej wykazujyysoky alkaliczngé [10], co wi-
ze sk z ich zdolnécia do reakcji z roztworami kwasu siarkowego i ich tnalir
zacji. Sktad chemiczny odpadu poflotacyjnego wykezie podstawowym jego
sktadnikiem jest dolomit CaMg(G® — 75-80%. Odpad ten zawiera 2ak 6%
Fe, 1,5% Zn, 0,44% Pb oraz Co, Cd, Cu, Mn, As@tpadowy elektrolit aku-
mulatorowy o sfzeniu 9-10% zawiera 8,310° mg/dnf Fe, 5,0 10° mg/dni Zn
oraz Cu, Cd, Co, As, Mn.

Wystpowanie tych samych metali (Zn, Pb, Co, Cd, Cu, He, As)
w obydwu odpadach jest korzystne, gahye zwiksza ilgci procesow jednost-
kowych stosowanych w celu oczyszczenia roztworweptializacyjnego. Zanie-
czyszczenie odpadowego elektrolitu akumulatorowegtalami agzkimi i jego
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niskie stzenie ~9% czyni go malo atrakcyjnym produktem, powad tym
samym trudnéci z jego zbytem [2]. Zatenie kwasu jest przedsizicciem
niekorzystnym, gdy zwicksza stzenie wysg¢pujacych w nim zanieczyszcage
poza tym koszt procesu jestigua cena kwasu siarkowego niska.

Warto podkréli¢, ze proponowany schemat utylizacji dwdéch aatiivych
odpadéw w jednym procesie neutralizacji jest posistgego optacalnexi.
W konsekwencji powstaje produkt o znaczeniu gospayan, niezwykle wany
w rolnictwie.

Wykorzystanie odpadéw poflotacyjnyckdacych zrodlem magnezu niesie
ze sokl wazna korzyse, tj. weglan magnezu, biac udziat w reakcji neutraliza-
cji, nie daje osadow i przechodzi do roztworu pdraizacyjnego w 99%. Roz-
twor oczyszczony metodami hydrometalurgicznymi et@rptynny magnezowy
nawdz mineralny. Procesy hydrometalurgiczne znajdajaz czstsze zastoso-
wanie w produkcji metali nielaznych, jak rownie w utylizacji produktow
poprocesowych i odpadowych. Pozwalane bowiem na rozdzielenie i odzy-
skanie sktadnikow iytecznych, ktére magzosté& ponownie wiczone do obie-
gu produkcyjnego bez strat jadotowych zwhzanych z odzyskiem [1, 3, 6].

Opracowanie bezodpadowej technologii zagospodamawabydwu odpa-
dow w jednym procesie neutralizacji wydaje bi¢ rozwiazaniem korzystnym
i oryginalnym. Na podstawie wynikoéw pracydzie maliwe zagospodarowanie
odpadu poflotacyjnego blendy cynkowej i odpadowetgkirolitu akumulato-
rowego z jednoczesnym pozyskaniem pltynnego magregmwawozu mineral-
nego, jakim jest roztwor MgSQO7H,O. Pozwoli to na unikrgtie kosztownego
(ze wzgtdu na due zwycie energii) wzta krystalizacji i pylenia w procesie
konfekcjonowania produktéw oraz na zabezpieczemeynprzerobowych utyli-
zacji ztomu akumulatorowego, wykorzystajodpady znajdage sé w bezpo-
sredniej odlegtéci od zaktadéw Orzet Biaty S.A. Pozwoli to tekna ograni-
czenie kosztow i na zekszenie konkurencyjrci zaktadu.

2. M etodyka badan

W badaniach wykorzystano odpady poflotacyjne paobraosadnikow rejo-
nu Orzet Biaty w Bytomiu. Analiza chemiczna (tab) Ranaliza skltadu ziarno-
wego (tab. 3.) wykazatye podstawowymi metalami w odpadzigveap i ma-
gnez, pozostale metale 2elazo, cynk, otdw, mangan, glin, arsen, krzem, kadm
mied: i kobalt.

Tabela 2. Sktad chemiczny odpadu poflotacyjnegd®Bn-

Metal| Mg | Ca Co Al Si As Cu Fe Pb Cd z Mnp
[%] | 9,0 | 20,0| 0,0002 0,26 | 0,022 0,12 | 0,0049 6,0 | 0,44| 0,0098 1,52 | 0,43
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Tabela 3. Analiza sktadu ziarnowego odpadu pofigtesgo Zn-Pb

Wymiar [mm] Udziat [%] Suma [%]
>2 0,10 0,10
2-1 0,30 0,40
1-0,63 0,53 0,93
0,63-0,2 4,80 5,73
0,2-0,09 13,27 19,00
0,09-0,06 15,57 34,57
0,06-0,02 31,92 66,49
0,02-0,01 9,80 76,29
<0,01 23,71 100.00

Podstawowym mineratem wchegym w sktad odpadu jest dolomit, kto-
remu towarzysgz gips, kaolinit, kalcyt, kwarc, smitsonit, getgfaleryt, piryt
i markasyt. Z analizy sktadu ziarnowego odpadu wgnie 2/3 masy materiatu
stanowj ziarna poniej 60 um, natomiast klasa ziarnowa genil0 um to 24%
masy odpadu. Analiza derywatograficzna odpadu fadignego [19] okrda
zawartd¢ gtéwnego sktadnika — dolomitu na poziomie 70%zuawartdé
sktadnikéw alkalicznych w odpadzie (Ca&OMgCOs) mazna wykorzysta do
neutralizacji odpadowych kwasow siarkowych, w tyGgwniez odpadowego
elektrolitu akumulatorowego, ktory zawiera w swaskiadzie metale wygpu-
jace w odpadzie poflotacyjnym (tab. 4.). Jest to kehay czynnik, gdy nie
zwieksza liczby proceséw jednostkowych zastosowanycloahyszczenia roz-
tworu poreakcyjnego i przeksztatcenia go w produkhaczeniu gospodarczym.

Tabela 4. SZzenie metali w odpadowym elektrolicie akumulatorowym

Metal Fe Zn Cu Cd As Pb Mn Sn Co
Stezenie
(mg/dn] 8,310% | 5,010 | 69 18 4,5 4,0 2,5 2 0,58

3. Wyniki badan

Procesy jednostkowe zastosowane w badaniach dadeily do powstania
ideowego schematu technologicznego otrzymywanigzau magnezu z od-
padow poflotacyjnych i kwasu siarkowego (rys. Ppdstawowym wztem
w podanym schemacie technologicznym jest procesralmacji decyduicy
o ilosci cieczy poneutralizacyjnej, #oi uzyskanych metali w eluacie i jad@
szlamu poneutralizacyjnego. Roztwor poneutralizacyharakteryzuje siduza
zawartdcia zelaza (tab. 5.), ktérnalezy usuraé¢ ze wzgkdu na bezpieczstwo
srodowiska, a take na ekonomiczne i techniczne warunki oczyszczahiatu
z cynku, arsenu, kadmu i pozostatych metali.
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Rys. 1. Ideowy schemat technologiczny otrzymywasaczanu magnezu z odpadu poflota-
cyjnego i kwasu siarkowego

Tabela 5. Zawartg metali Mg, Zn, Pb, Cd i Fe w roztworze poneutdignym

H Mg Zn Pb Cd Fe
P [mg/dnT] [mg/dnT] [mg/dnT] [mg/dnT] [mg/dnT]
1 6,31103 1248 2,80 7,46 2560
2 12,6- 103 2482 3,60 15,5 4677
3 2,1-104 3556 3,50 22,0 6400
4 2,2- 104 3461 7,50 21,07 6145
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Proces oczyszczania roztworwelaza prowadzono metpdhydrolizy, zo-
bojetniajac roztwoér poneutralizacyjny 5% roztworem KOH do teéei pH 5,2.
Konieczne byto wic wczéniejsze przeprowadzenie Fe Il do Fe lll. W tym celu
zastosowano barbdtgowietrzem i utlenianie chemiczne. Wyniki oczysata
roztworu poneutralizacyjnegozelaza przedstawiajys. 2. i 3.

80007 6300 8000 6300
% 6000 - % 6000
3 3
£ 4000 2 4000- 00
2 1490 1200 1100 2
2000 - 2000+ 11 3 1
o 0 TS
0 1 9 3 0 25 5 10 20
Etap procesu cm® H,0,/dm?® r-ru
Rys. 2. Usuricie zelaza w procesach bar- Rys. 3. Usuaid zelaza w procesach utlenia-
botazu powietrzem i zobejniania nia,@8, i zobogtniania

Wraz zzelazem usurio arsen, mietli otdw oraz w niewielkim stopniu
kadm i mangan. Cynk wygiujacy w roztworze poneutralizacyjnym usgia
w procesie alkalizacji za pom®&% roztworu KOH do wartei pH = 8,2. Ka-
cowym etapem oczyszczania roztworu byta cementacjtdrej wyniku nasi-
pita prawie catkowita eliminacja metaliegkich z roztworu poneutralizacyjnego
(tab. 6.1i7.).

W wyniku proponowanego rozw#ania otrzymano produkt koowy —
ptynny nawdz mineralny spetniggy normy (wedtug Rozposgzenia Ministra
OchronySrodowiska w sprawie nawozoéw i naiemia) dla nawozéw mineral-
nych o zawartéci magnezu 18g/dirtab. 8.).

Tabela 6. Oczyszczanie roztworu poneutralizacyjreggnku

Metal
Material Mg K As CU Fe Pb Cd Zn Mn Ba
procesowy
A *
Roztwor 1 21-16| 7,7-16 | <0,01| 0,0821,1-16| 0,2 19| 2,8-10(8,7-16| <0,01
[mg/dnT]

Osad [mg] |0,3-16|0,11-18| © 0,022| 1098,8| 0,19 6| 2799,16 3,510 0

Roztwor po
alkalizacji |1,8-16|7,59-18| <0,01| 0,06 1,2 <0,01 13 0,84| 5,2?%1&0,01

[mg/dnT]

* roztwOr poneutralizacyjny po uswtiu zelaza
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Tabela 7. Cementacja roztworu

Metal

Materiat Mg Cu Fe Pb Cd Zn Mn Co

procesowy

Roztwor po
alkalizaciji 1,8-10| 0,06 1,2 <0,01 13 0,84 5,240 0,46

[mg/dnt]
Osad [mg] 0 0,052 | 1,129 0 12,99 0,79 519,84 0,45

Roztwor po
cementacji |1,8-16| 0,008 | 0,071| <0,01 0,01 0,05 0,15 <0,01

[mg/dnT]

Tabela 8. Zawartg metali w MgSQ i w MgSQ, (07H,0O w 1 kg suchej

masy
Zawartac w MgSQ, Dopuszczalne warfei
Metal (mg/kg s.m] [mg/kg s.m. nawozu]
Ax B
Cu 0,09 0,09 400
Fe 0,8 1,12 —
Pb <0,11 <0,11 140
Zn 0,6 3,03 1500
Mn 1,7 2,58 —
Cd 0,11 0,11 50
Co <0,11 <0,11 —
As <0,11 <0,11 50

* roztwoér po cementacji w pH = 5,8
** roztwor po cementacji w pH = 7,0

Proponowany ideowy schemat technologiczny zaklaalastanie produk-
téw ubocznych: gipsu, wodorotlenkelaza, wodorotlenku cynku i osadéw po-
cementacyjnych. Szlam poneutralizacyjny przy zawgartgipsu 91% mge by
wykorzystany w przemye cementowym jako dodatek do spowalnianiazai
nia cementu. Jaké szlamu poneutralizacyjnego spetnia te wymaganiezy©
many w procesie szlam zawiera gtownie gips (91-92%)potwierdza analiza
termograwimetryczna (rys. 4.1 5.).
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Rys. 4. Derywatogram szlamu poneutralizacyjnego
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Rys. 5. Derywatogram szlamu poneutralizacyjnego

Analiza wynikdw procesu oczyszczania roztworu piredizacyjnego
z cynku przy wartéci pH = 8,2 wskazuje na wysoki stopieisungcia cynku
z roztworu 99,97%. Jednak przy tej wartéci pH nastpuje wspotsticanie
magnezu (strata 14% Mg) z roztworu, co jest zjawiskniekorzystnym dla
calej technologii. Proby optymalizaciji procesu wigtemia cynku z roztworu
poneutralizacyjnego przedstavaaab. 9. i 10.
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Tabela 9. Zawartg metali w roztworze w zaimosci od wartéci pH

Metal Mg Co As Cu Fe Pb Cd Zn Mn

Roztwor po
usunkciu Fe [2,0-1d| 0,6 | <0,01| 0,082 3,0 0,2 19 2400 81
[mg/dnT]
pH 7,0 2,0-1b 06 | <0,01| 0,08 3,0 0,2 19 1176 81
pH 7,2 2,0-19 0,6 <0,01| 0,08 3,0 0,2 19 32( 81
pH 7,4 2,0-1b 06 | <0,01| 0,08 3,0 0,2 19 30( 81
pH 7,6 2,0-19 0,5 <0,01| 0,07 2,5 0,2 19 1368 81
pH 7,8 1,9-19 05 | <0,01| 0,07 2,0 0,01 18 68 70
pH 8,0 1,9-1b 04 | <0,01| 0,06 05| 0,01 18 1,8 60
pH 8,2 1,8-19 03 <0,01| 0,04 0,5 0,01 18 14 52

[=)

\"ANR"Al

[N € I € Ry @b S = A e )

Tabela 10. Wplyw kicowej wart@ci pH roztworu na zawar§é cynku i mag osadu

pH 52 | 7.0 72 | 74| 76 | 78 8,0 8,2

Zawartdc Zn

wroztworze | 2400| 1176 | 320| 300 1368 68 1,8 1.4

[mg/dnT]

Mas[%]osad“ 0 | 1860,5| 3161, 3192 344D 35445 36453 36458
Rozdziat| roztwér | R
Zn (o] |[mejdny| 100 | 49 133 | 12,8 57 2,8 0,0 0,06

O[Z‘]”J‘d 0 51 86,7 | 87,5 943 972 9998 9994

Analiza wynikdbw zawartych w tab. 9. i 10. wskazuja wysoki stopig
usungcia cynku z roztworu. Zmiana warunkéw wadania cynku w procesie
alkalizacji od wartéci pH 7,0 do 8,2 zwksza jego uzysk w osadzie od 51 (przy
wartasci pH 7,0) do 99,94% (przy wasic pH 8,2). Przy uzyskanych najwy
szych wartéciach pH roztworu nagpuje jednak niekorzystne dla catej techno-
logii zmniejszenie zawar§oi magnezu.

Aby unikma¢ zbyt duej straty magnezu, nal@oby przeprowadzi dwu-
stopniowy proces wydzielania cynku z roztworu. Osgdzielony w pierwszym
etapie po alkalizacji do waa pH 7,6, praktycznie pozbawiony domieszek
innych metali, mogiby stanowiprodukt o istotnym znaczeniu gospodarczym.
Duza zawartd¢ ZnOw wydzielonymosadzigpotwierdzaderywatograngrys.6.).

Osad z drugiego etapu, po alkalizacji do pH = &6gtby by substratem
przeznaczonym do produkcji cynku metddydrometalurgiczn Dwuetapowét
procesu powodowataby jednak zbyt zziay uklad technologiczny, a tego
w praktyce przemystowej nafe unikac.

Uwzglkdniajac brak selektywnai w procesie oczyszczania roztworu
poneutralizacyjnego zelaza, w ktorej wyniku otrzymuje esiosad Fe(OH)
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z duza (~30%) zawartécia cynku, oraz komplikacje w pozyskaniu czystych
koncentratébw Zn(OH) postanowiono zagospodaraivaba produkty dcznie.
Taka mozliwosé stwarza grupa pigmentow nieorganicznych élarga jako bru-
natyzelazowe.

T T T T T T T T T T T T
TchFQ\‘n DOTAcor/ mw DTG %aimin

| 0.0 o /P Exo 0.00 |

-2.5

-0.25
dm: 8786 % N

| 5.0

050 |

1.5

.75 |

I'/‘é P//I

-10.0
.00

-12.5
.25 |
-15.0

150
7S

.75 |

-20.0

200
-22.5 .

-5 225 |

dm: 17851 %
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I o

r‘q—‘_‘_\\—_._._\_

1l]I1U 150 \\ 200 250 300 350 400 450 500 550  Temperature! °C
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Rys. 6. Derywatogram osadu Zn(Qkydzielonego z roztworu przy pH = 7,6

Brunaty zelazowe zawieraj kompozycje tlenkowzelazowych, tlenkéw
cynku i magnezu lub manganu. Przyktadowa kompoZiyajaatéwzelazowych
moze zawierd mieszanin tlenkéw w ilagsci 33,7% ZnO i 66,3% R8s Sposéb
jej otrzymywania polega na wypaleniu mieszaniny dpaviednich warunkach
temperaturowych [13]. Analiza chemiczna oraz olglita udziatbw masowych
okreslity procentowy sktad kompozycji po zmieszaniu caloosadu Fe(OH)

i koncentratu Zn(OH) ktéry wynosit: ZnO = 32,2%, ;©; = 67,8%.

W celu uzyskania wigiwego skiadu surowcowego mieszanki kierowanej
do wypalania naley do niej wprowad#i dodatkowo 7,4% Zn(OH)Ww stosunku
do catéci Zn(OH), w mieszaninie.

Wykorzystanie obydwu odpadowych produktéw do wytxemia pigmentu
nieorganicznego wydajeesby¢ logicznym i najkorzystniejszym sposobem ich
zagospodarowania. Obecnie prowadzonebadania w skali pottechnicznej
zwiazane z otrzymaniem wkszej ilgsici mieszaniny i uzyskaniem atestéw bran-
zowych.
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THE MANAGEMENT POTENTIAL OF ZINC HYDROXIDE WASTE
RESULTING FROM ACCUMULATOR ELECTROLYTE
UTILIZATION TECHNOLOGY

Abstract

The article presents the results of the reseaegarding the zinc hydroxide deposit
management resulting from technology based on al@&étion of the accumulator electrolyte with
the
Zn-Pb flotation tailings. The Zn-Pb flotation tailjs were derived from the storage area in the
Bytom region. The applying of the hydrometallurdjiceethods enabled to purify the solution after
neutralization, but simultaneous the secondary ymtsdas Fe(OH)and Zn(OH) deposits were
precipitated from the solution. The secondary poatelgontaining heavy metals may have harmful
effects on human health and environmental. Thedsiras for the waters define the concentration
of zinc under 0,2ug/ml.

In this study the influence of physicochemicaltéas on the Zn(OB) precipitation and
thermogravimetric and chemical analysis of Zn(@#Bposits were presented. These parameters
can be the base of determining management poteftizihc hydroxide waste in the industrial
technologies.

Whptyreto do Oficyny Wydawniczej w marcu 2009 r.



