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Annotatsiya. Kobalt ishlab chigarish jarayonida kobaltli eritmani go‘shimcha (Cd, Zn, Cu, Ni, Fe) lardan
tozalash muhim ahamiyatga ega. Kobalt-nikelli kekni sulfat kislotada tanlab eritishdan so‘ng olingan eritmada
kobaltdan tashgari yana bir gancha gimmatbaho metallar mavjud. Bular: kadmiy, rux, mis, nikel hamda
temirlardir. Magolada ushbu metallik eritmadan kadmiy hamda nikelni rux kukuni yordamida cho‘ktirib boy
kadmiyli cho‘kma olish texnologiyasi keltirilgan. Shuningdek, sementatsiya jarayoniga ta’sir etuvchi ya’ni rux
kukunini zarra o‘lchami va sarfi, sementatsiya davomiyligi, harorat va eritmani aralashtirishlar soni kabi
magbul omillar aniglangan. Tajriba sinov natijalariga ko‘ra, kadmiyni eritmadan cho‘ktirish uchun rux sarfi 2,3
g/l ni tashkil etib, bu zavoddagi rux kukuni sarfidan 24 % ga kamrogni tashkil etadi. Aniglangan magbul
parametrlar: sementatsiya davomiyligi, harorat, eritmani pH muhiti hamda eritmani aralashtirishlar soni mos
ravishda — 40 min, 40 °C, 3,5-4 va 200 ayl/min ga teng. Eritmadan kadmiy va nikelni tozlashning maksimal
samarali o‘lchami < 50 mkmdan kichik bo’lishi aniglangan.

Kalit so‘zlar: sulfatli eritma, sementatsiya, rux kukuni, kadmiy va nikelni cho'ktirish, zarra olchami, boy
kadmiyli cho‘kma.

Annotation. In the process of cobalt production, it is important to purify the cobalt solution from impurities
(Cd, Zn, Cu, Ni, Fe). The solution obtained after leaching the cobalt-nickel cake in sulfuric acid, in addition to
cobalt, contains several other precious metals such as cadmium, zinc, copper, nickel and iron. The article
presents a technology for obtaining a rich cadmium precipitate from this metal solution by precipitation of
cadmium and nickel using zinc powder. Optimal factors influencing the cementation process, such as the
particle size and consumption of zinc powder, the duration of cementation, the temperature and the amount
of mixing of the solution, were also determined. According to the results of laboratory tests, the zinc
consumption for cadmium precipitation from the solution was 2.3 g/, which is 24% less than the consumption
of zinc powder at the plant. The optimal parameters to be determined are: duration of cementation,
temperature, pH of the solution medium and the amount of mixing of the solution, respectively — 40 min, 40
°C, 3.5-4 and 200 Rpm. It was found that the maximum effective size of cadmium and nickel purification from
the solution is less than <50 microns.

Keywords: sulfate solution, cementation, zinc powder, cadmium and nickel precipitation, particle size, rich
cadmium precipitate.

AHHOTaumAa. B npouecce npousBoacTBa kobanbTa BaXKHOE 3HaYeHWe MMeeT ouucTka KobanbToBOro
pactBopa ot npumecen (Cd, Zn, Cu, Ni, Fe). PactBop, nonyyeHHbI Mocre BblWenavnBaHus
KoBanbTOHMKENEBOroO Keka B CEPHOM KUCIOTe, NOMMMO KobarnbTa COAepXUT eLle HECKONbKO AparoLeHHbIX
MeTanmnoB Kak KaAMWIA, UMHK, Medb, HUKenb 1 xene3o. B ctaTtbe npeactaBneHa TeXHOMOMMs NOMyyYeHUs
BoraToro kKagmMMeBOro ocagka U3 aToro MeTanM4eckoro pacTeopa nyTeM OCaXAeHWUs KaaMUA U HUKens ¢
MCMNOMb30BaHVeM LIMHKOBOTO MopoLulka. Takke Obinv onpeaeneHbl onTuManbHble akTopbl, BANSIOWNE Ha
npouecc LuemeHTauun, TakMe Kak pasmep 4acTul, M pacxod LIMHKOBOMO MOpPOLUKa, MPOAOIKUTENbHOCTb
uemMeHTaumn, TemnepaTypa U KONMYECTBO MnepemMellvBaHne pacteopa. 1o pesynbTatam nabopaTopH bix
UCMbITaHNM pacxoq UMHKa Ha ocaxaeHwe kagmus M3 pacTtBopa coctaBun 2,3 r/n, uto Ha 24% MeHblue
pacxoja UMHKOBOrO nopollka Ha 3asoge. Onpegensiemble OMTUMarnbHble MapameTpbl: ANMTENbHOCTb
uemeHTaumn, TemnepaTtypa, pH cpegbl pacTtBopa W KONMYECTBO MepemMelunBaHuMin  pacTBopa
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cootBeTcTBEHHO — 40 muH, 40 °C, 3,5-4 n 200 O6/mMuH. BbIno OBHapyXeHO, 4TO MaKCUMambHbIN
3(pPEKTUBHBIN pa3mMep OYMCTKN KaAMUSA U HUKESt OT pacTBopa cocTaBnsAeT MeHee <50 MKM.

KnroueBble crnoBa:. cynbdaTtHbIi pacTBOp, LEMEHTaUusl, UMHKOBbIA MOPOLUOK, OCaXAeHue KaaMusi u
HUKens, pasmep Jactuu, 6oraTeii ocagok kagmus.

Kirish

Hozirgi vagtda sulfatli eritmalarni go‘shimchalardan tozalash uchun quyidagi usullardan
keng foydalaniladi: gidrolitik, sementatsiya, kimyoviy, elektrolitik.

Gidrolitik tozalash temir, mishyak, surma, alyuminiy, germaniy, indiy va gisman misni
sulfatli eritmadan ajratib olish uchun ishlatiladi.

Sementatsiya usulida esa eritmani mis, kadmiy, kobalt va nikellardan chuqur tozalash
uchun ishlatiladi, shu bilan birga talliy, indiy va surmalardan ham shu usulda tozalanadi.
Kimyoviy usulda asosan eritmani xlor, ftor, ba’zan kobaltdan tozalash uchun ishlatiladi.
Eritmada ikki valentli ionlar shaklida mavjud bo‘lgan marganes rux sulfat eritmasini
elektroliz gilish vaqgtida tozalanadi, u yerda marganes anodda oksidlanadi va (MnO2)
shaklidagi anod shlamiga tushadi.

Kaliy, natriy va magniy kabi qgo‘shimchalarni eritmadan tozalash uchun yuqoridagi
usullardan foydalanilmaydi va qo‘shimchalar eritmada to‘planadi. Ularni konsentratsiyasini
bir me’yorda ushlab turish uchun vagqti-vaqti bilan go‘shimchalar bilan to‘yingan eritmani bir
gismi chigarib olinib uni o‘rniga yangi tayyorlangan qo‘shimchalardan xoli bo‘lgan eritma
elektroliz jarayoniga qo‘shiladi.

Adabiyotlar tahlili

Gidrometallurgiya jarayonlarida ham galvanotexnikada ham eritmadan qo‘shimchalarni
sementatsiya usulida tozalash keng go‘llanilib kelinmoqda. Qo‘shimchalardan tozalangan
eritma asosiy dastgoh ishlab chigarish unumdorligini, elektroliz jarayonida elektroenergiya
sarfini kamaytirishga va yakunda mahsulot tannarxini tushishiga olib keladi [1]. Kobalt-
nikelli kekni sulfat kislotada tanlab eritishdan so‘ng olingan eritmada kobaltdan tashqari
yana bir gancha gimmatbaho metallar mavjud. Bular: kadmiy, rux, mis, nikel hamda
temirlardir [2,3].

Ushbu mualliflar [4,5,6] tadqiqotlarida eritmalardan rangli metallarni kimyoviy cho’ktirishish
usuli bilan bir gator tajribalar olib borishgan. Ushbu metallarni sulfatli eritma tarkibidan
alohida alohida ajratib olish qayta ishlanayotgan texnogen chigindi tarkibidan gimmatbaho
metallarni kompleks ajratib olish imkoniyatini beradi. Masalan, nikel ionlarini eritma
tarkibida bo'lishi ruxni elektroliz qilish jarayonida elektroenergiya sarfini oshirib, tok ogimini
kamaytiradi, elektroliz vannasidagi kuchlanishga salbiy ta‘sir ko'rsatib katod yuzasida
bo‘rtmalar hosil bo‘lishiga olib keladi. Kadmiy metalining eritmada belgilangan migdordan
ko’p bo'lishi rux katodining tozalik darajasini tushirib yuboradi [7-8].

Olmaligdagi rux zavodining kadmiy ishlab chiqarish bo‘limida sulfatli eritma tarkibidan
kadmiyni cho'ktirish 2 bosqgichda rux kukuni bilan olib boriladi. Eritmada metal ionlarini
tiklanayotgan metalga nisbatan faolroq bo‘lgan boshqa metall bilan tiklash jarayoniga
sementatsiya deyiladi. Quyida kadmiy va nikelni sementatsiyalash reaksiyasi keltirilgan:

Zn + CdSO4 = Cd + ZnSOa (1)

Zn + NiSOa4 = Ni + ZnSOa4 (2)
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1-jadval.

Dunyodagi mavjud metallurgik korxonalardagi xomashyolarda kadmiy va nikel
kabi go‘shimchalarni miqdori

Metallurgik korxona nomlari va Cd?* (ppm) Ni%*(ppm)
davlatlar
Zincor, Janubiy Afrika [9] 250-300 -
Kokkola, Finlandiya [10] 200-400 -
Debari, Hindiston [11] 375-400 4-3
KCM Plovdiv, Bolgariya [12] 134-147 1.1-3.8
Hindustan Zinc, Hindiston [13] 360 4
Norzmk AS, Odda, Norvegiya [14] 590 -
Dandi, Eron 600 170
Jomart, Qozog'iston 180 0,1-0,2
Xo'jand, Tojikiston 310 0,1-0,15
Xondiza, O’zbekiston 320 0,1

Rux kukunini sulfatli eritmaga solganimizda muhit kuchli kislotali bo‘lganligi sababli ya’'ni
pH=3 da 3-reaksiya sodir bo’ladi hamda vodorod ajraladi. Shuningdek, 4-reaksiyada ham
vodorod ajralishi kuzatiladi. Bu reaksiyalar kadmiy va nikelni sementatsiyalashda rux
kukuni sarfini oshishiga hamda cho'ktirilayotgan metall ion yuzasiga o'tirishini cheklaydi.
Bu esa 0’z navbatida cho‘ktirilayotgan metallarga ta’sir ko'rsatadi.

Zn + H2S0O4 = ZnS0Oa4 + H2 (3)

Zn + H20 = Zn0O + H2 (4)
Mazkur tadgigotning maqgsadi kobalt-nikel kekini sulfat kislota yordamida tanlab eritishdan
so‘ng olingan eritma va ushbu eritma tarkibidan asosan kadmiy, gisman nikelni, rux kukuni
yordamida cho‘ktirishning magbul parametrlari (pH muhit, aralashtirishlar soni, harorat, rux
kukunini olchami va davomiylik va b.) va sementatsiyalash uchun qo‘llaniladigan reaktor
ishlab chigarish unumdorligini aniglash hisoblanadi. Mana shu 2 ta omil jarayonning
ganchalik samaradorligini aniglab beradi.

Tadqgiqgot obyekti va usullar

Tadgiqot obyekti sifatida 2-jadvalda keltiriigan kimyoviy tarkibga ega kobalt-nikelli kekni
sulfat kislota yordamida tanlab eritishdan olingan sulfatli eritma olindi. Sementator sifatida
esa 3-jadvalda keltirilgan Olmaliq Rux zavodida ishlab chigariladigan L6-markali GOST
12601 talablariga mos Rux kukuni go‘llanildi.

Tajriba ishlari hajmi 2 litr bo’lgan issigbardosh shisha reaktorda olib borildi. Jarayon uchun
magbul bo’lgan harorat reaktorni elektr gizdirgichga qo‘yish orqgali erishildi. Eritma pH
muhiti pH-metr pH-150MW (3CK-10603/7 K80.7 elektrod komplekti bilan, TJ1-1000-06,
LLIY-05) bilan tajriba davomida aniglanib turildi. Eritmadagi metall ionlari hamda kadmiyli
boy cho'’kmadagi metall migdorlari atom adsorbsion qurilmasi yordamida aniglandi. Zarra
o‘lchamlarini aniglash magsadida (Rotap) g'alvirlar to’plamidan foydalanildi. Xomashyo va
mahsulotlarni kimyoviy tarkibi esa rentgenofluoresent tahlil usulida aniglandi.

2-jadval.
Co-Ni kekini tanlab eritishdan so‘ng olingan eritmani tarkibi
Elementlar Co Ni Cd Zn Cu Fe Boshqgalar
miqdori, 3141 615 87600 61200 58 126 -
mg/I
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3-jadval.
GOST 12601 bo’yicha lNL6-markali rux kukuni
GOST 6613 bo‘yicha |0,63 mmdan kam, lekin,| 0,25 mmdan kam,

setkada golgan goldiq, 0,16 mmdan ko'p lekin 0,05 mmdan
ko‘p emas bo‘lmagan, 063 Kvai | ko'p bo‘lmagan, 025
TasnifiMarkasi 016 K setkalar‘id_an Kva Q05 K setkalari
008 | 0071 GOST 6613 bo‘yicha orqgll GOST 6613
016 K K K 005 K elashdan golgan bo‘yicha elanganida
fraksiya migdori, kam golgan fraksiya
emas miqdori, kam emas
B M6 — — — — 94,0 —

Kobalt — nikel kekini tanlab eritishdan olingan 1 litr eritma dastlabki pH muhiti 4,7 ga teng
bo‘lib ushbu eritmani issigbardosh shisha reaktorga quyiladi va pH muhit 3,5 - 4 gacha
to'g‘irlanib, kerakli haroratgacha elektr gizdirgichda gizdiriladi. So‘ngra kerakli migdorda
rux kukuni gismlarga ajratib (kam kamdan) qo‘shilib mikser yordamida aralashtiriladi.
Sementatsiyalashdan so‘ng olingan eritma filtrlanadi va cho‘’kma hamda eritma atom
adsorbsion quriimada go‘shimchalar miqdorini aniglash magsadida tekshiriladi. Eslatib
o'tish kerakki, ushbu tadqiqot ishida harorat, davomiylik eritmadagi metall ionlarining
konsentratsiyasi aralashtirishlar soni hamda rux kukunining o‘lchami kabi parametrlar
tadqiq qilindi. Tajriba ishlari 5 martadan qayta qayta o‘tkazilib, natijalarning o‘rtacha giymati
jadval va diagramma ko‘rinishda ko‘rsatildi.

1-rasm. Rux | 2-rasm. Rux 3-rasm. Kobaltli 4-rasm. Vakuum

kukunini tarozida kukunini sulfatli eritma va boy filtrda boy kadmiyli
o‘Ichash. eritmaga qo‘shish. kadmiyli cho‘kma cho‘kmani filtrlash

5-rasm Sementatsiya jarayoni yakunida olingan mahsulotlar chapdan o‘ngga
qarab 1. Kobaltli eritma 2. Boy kadmiyli cho‘kma 3. Yuvishdan olingan eritma.
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Natijalar va muhokamalar

Sementatsiyalash davomiyligi. Kadmiy hamda nikelni rux kukuni bilan cho'ktirish
reaksiyalariga cho'ktirish davomiyligining ta’siri 6-rasmda ko‘rsatilgan. Rasmdan ko‘rinib
turibdiki kadmiyni cho‘ktirishning yuqori ko‘rsatkichlari 35 dagiqadan keyin maksimal
giymatga yetdi. Shuni ham aytish kerakki bunda eritmadagi kadmiy ionlarining
konsentratsiyasi amalda judayam kam giymatni ko‘rsatdi. Jarayonni 40 daqigadan ortiq
vaqt davom ettirish deyarli hech ganday ta’sir ko‘rsatgani yo‘q. Ammo nikelni yuqori faollik
energiyasi hisobiga uni eritmadan rux kukuni yordamida tozalashda maksimal cho’ktirish
uchun jarayonini uzogroq vaqt davom ettirish talab gilinadi.

Sulfatli eritmadan nikelni maksimal darajada tozalash uchun esa 50 dagiga sarflandi.
Cho’ktirish vaqtini 50 dagigadan ortiq vaqgtlarda ushlab turish shuni ko‘rsatdiki bunda
eritmada nikelni elektrod potensiali vodorodga nisbatan kichik bo‘lganligi sababli ya'ni nikel
aktiv metal bo’lib eritmada cho’kmaydi va ion holida goladi. Bu hodisa esa nikelni 60
dagigadan so’ng cho’kish samaradorligini kamayishiga olib keladi.

100

Ajratib olish darajasi, %
w B ()] (o)) ~ (0] (e}
o o o o o o o

5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
Jarayon davomiyligi, min

—o—Ni Cd

6-rasm. Eritmadan kadmiy va nikelni cho’ktirib tozalashni cho‘ktirish davomiyliliga
nisbatan ta’siri. (Harorat — 40°C, pH muhit 4, rux kukuni sarfi 2,3 g/l, aralashtirish
soni 200 ayl/min).

Rux kukuni miqdorining ta’siri. Sanoat miqyosida rux kukuni bilan sementatsiyalash
nisbatan gimmat jarayon hisoblanadi. Ammo sulfatli eritmalardan qo‘shimchalarni
tozalashda rux kukunini qgofllash jarayonni optimallashtirishda samarali hisoblanadi.
Kadmiy va nikelni sementatsiyalashga sarflanadigan rux kukuni miqdori ko‘rsatilgan. 7-
rasmga ko‘ra rux kukuni sarfi oshib borishi bilan kadmiy hamda nikelni cho‘kishi ham ortib
boradi. Ammo ma’lum vaqgtdan so‘ng rux kukuni sarfini oshirish ikkala metalni cho'kishiga
deyarli ta’sir ko‘rsatmadi. Tajriba sinovlari natijasida eritmadan kadmiy va nikelni cho'ktirish
uchun 2,3 g/l rux kukuni sarflanishi aniglandi. Zavod sharoitida bu ko‘rsatkich 3 g/I ni tashkil
giladi. Rux kukuni sarfi 24 % ga iqtisod qilindi. Sementatsiya jarayoni so‘nggida olingan
v kadmiyli boy cho’kmani Rentgenofluoresent tahlil natijalari 4-jadvalda keltirilgan.
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4-jadval.
Sementatsiyalashdan so‘ng olingan mahsulotlar kimyoviy tarkibi:
Elementlar | Co, mg/l Ni, mg/| Cd, g/l Zn, g/l Fe, mgl/l Cu
Eritma 2540 389 5,2 83,13 126 -
Cd npowm. 322 91 1,8 14,76 - -
BOAda
Cd li boy 0,04 0,11 92 151 0,033 0,02
kek, %
© 100
.95
g o
% 85
T 80
S 75
° 70
g 65
z 1 1,5 2 2,3 2,5

=@ \||

Rux kukuni sarfi, g/l

Cd

7-rasm. Eritmadan kadmiy va nikelni cho‘ktirishga rux kukuni miqdorining ta’siri.

(Harorat — 40°C, pH muhit 4, aralashtirish soni 200 ayl/min).

pH muhit ta’siri. Termodinamik nuqtai nazardan eritmaning pH muhiti sementatsiyalash
jarayonini borishi uchun muhim samarali parameter hisoblanadi. 8-rasmda kadmiy va
nikelni eritmadan tozalashda pH muhitning ta’siri ko‘rsatilgan. Sementatsiyalash pH
muhitini ko‘tarish kadmiyni to‘ligroq cho’ktirishga yordam beradi ammo pH muhitni 3,5 dan
oshib ketishi kadmiyni cho‘kishini gisman kamaytiradi. Jarayon boshida pH muhitni 3 dan
3,5 gacha oshirish nikel cho'kishini tezlashtirib yuboradi ammo keyin yana pH ni 3,5 dan
4,5 gacha ko‘tarish nikelni cho‘ktirishda hech ganday o‘zgarish kuzatilmaydi, pH muhitni
4,5 dan yana ko‘tarish esa nikel cho‘kishini oshiradi.

.//—\

Ajratib olish darajasi, %

©
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©
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100
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3 3,5 4
pH muhit
—o—Ni Cd

4,5

4-rasm Eritmadan kadmiy va nikelni cho‘ktirishga pH muhitining ta’siri.
(Harorat — 40°C, jarayon davomiyligi 40 min, aralashtirish soni 200 ayl/min).
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Haroratning ta’siri. Kadmiy va nikelni sementatsiyalash reaksiyalariga harorat muhim
ta’sir ko’rsatadigan parametrlardan biri hisoblanadi. Amalda kadmiy va nikelni
sementatsiyalash  har doim yuqgori haroratlarda boradi. Qoidasi bo’yicha
sementatsiyalashning yaxshi borishi uchun harorat 70°C dan yuqori bo'lishi kerak. Rux
kukuni bilan kadmiy va nikelni sementatsiyalashga haroratning ta’siri 9-rasmda ko‘rsatilgan
bunda haroratning ko‘tarilishi bilan sementatsiyalash ko‘rsatkichi ham oshib boradi. Nikelni
cho'kishi uchun magbul harorat esa 75°C bo‘lib, haroratni 80°C dan balandrogqa ko‘tarish
amalda nikel cho‘kishiga deyarli ta’sir ko‘rsatmaydi. Kadmiyni eritmadan to‘liq cho'ktirish
uchun pastroq harorat 40°C ham kifoya giladi. Haroratni 30 dan 40°C gacha ko'‘tarish
eritmadagi kadmiyni to‘lig cho’ktirishga yordam beradi.

METALLURGY

o 104
XX
— 99 -
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< 94
=
- 89
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°© 84
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% Harorat, OC
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9-rasm Eritmadan kadmiy va nikelni cho‘ktirishga haroratning ta’siri.
(pH muhit 4, rux kukuni sarfi 2,3 g/I, davomiylik 40 min, aralashtirish soni 200
ayl/min).

Rux kukuni o‘lchamining ta’siri. Tajriba sinov ishlari uchun mabhalliy Olmaliq rux
zavodida ishlab chiqgariladigan rux kukuni qo‘llanildi. Ushbu rux kukunining tahlil natijalari
5-jadvalda keltirilgan. Ma’'lumki rux kukuni ta’sirlashish yuzasi kadmiy va nikelni
sementatsiyalash tezligiga bevosita ta’sir giladi. Ushbu ta‘sirlashish yuzasini oshirishning
2 xil usuli mavjud: Birinchisi sementatsiyalash jarayoniga sarflanadigan rux kukunining
miqgdorini oshirish va ikkinchisi rux kukuni olchamini kamaytirish. Birinchi usulda sarf
xarajat ko‘payib ketadi, ikkinchi usulda o‘lchamning kichrayishi nafagat sementatsiyalash
reaksiyasini tezlashtiradi balkim rux kukuni sarfini ham kamaytiradi. Rasm 10 da rux
kukunini o‘lchamini eritmadan kadmiy va nikelni cho'ktirishga ta’siri ko‘rsatilgan. Ko‘rish
mumkinki kadmiyni sementatsiyalashda rux kukuni olchamini ta’siri deyarli yo‘q, ammo
nikelni sementatsiyalashda kukun oflchamini < 150 mkm dan kichikka kamaytirish nikelni
sementatsiyalash reaksiyasini keskin tezlashtirib yubordi. Krauz [15] tajribalari shuni
ko‘rsatganki bunda yirik olchamli rux kukunini eritmadan kadmiy va misni tozalashdan
ko‘ra kobalt va nikelni tozalashda samaralirog bo‘lib chiqdi.

5-jadval.
Tajriba uchun olingan rux kukunining o‘lchamlar bo‘yicha tagsimlanishi (namuna

og‘irligi 1000 g).

Kukun o‘lchami, mm Og‘irligi, g Ulushi, %
+0,14 92,47 9,25
+0,1 223,85 22,39
+0,071 165,45 16,55
+0,045 156,63 15,66
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10-rasm. Kadmiy va nikelni sementatsiyalashda rux kukuni o‘lchamining ta’siri:
1> 150 mkm, 2 <150 mkm, 3 >90 mkm, 4 > 75 mkm, 5> 45 mkm, 6 <45 mkm)
Harorat 40 °C, pH muhit 4, rux kukuni sarfi 2,3 g/I, jarayon davomiyligi 40 min,
aralashtirishlar soni 200 ayl/min.

Aralashtirish samaradorligi. Kimyoviy reaksiya tezligiga ta’'sir ko‘rsatuvchi yana bir
muhim omillardan biri bu aralashtirish soni hisoblanadi. Aralashtirish sonini ko‘paytirish
reaksiya davomida massaalmashinuv hamda ta’sirlashish sonini oshishiga sabab bo‘ladi.
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11-rasm Eritmadan kadmiy va nikelni cho‘ktirishga aralashtirishlar sonini ta‘siri.
(pH muhit 4, rux kukuni sarfi 2,3 g/I, davomiylik 40 min, aralashtirish soni 200
frl; ayl/min).
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Kadmiy va nikelni cho'ktirish jarayonida aralashtirish sonini ko‘paytirish reaksiyani
tezlashtirib beradi. Shuningdek yana rux kukunini eritma bo‘ylab teng tagsimlanishiga ham
yordam berib cho'ktirilayotgan metallarni cho‘kmaga tushishini ta’minlab beradi qolaversa
reaksiya davomiyligini ham belgilab beradi. Aralashtirish sonini kadmiy hamda nikelni
cho'ktirishga ta’siri 11-rasmda keltirilgan. Bundan ko'rinib turibdiku aralashtirish sonini 200
ayl/min gacha ko'tarish sementatsiyalash reaksiya tezligini oshirishga yordam beradi.
Agarda aralashtirish sonini 200 ayl/min dan ko'tarish sementatsiyalash reaksiya
samaradorligini tushirib yuboradi.

Xulosa

Sulfatli eritmadan kobaltni ajratib olish jarayonida bir gancha qo‘shimcha metallar (Cd, Ni,
Cu, Fe va b) bo‘ladi ularni bosqgichma bosqich eritmadan tozalash muhim ahamiyat kasb
etadi. Shu sababli eritmadan dastlab kadmiy hamda nikelni tozalashda sementatsiya
usulidan foydalanildi. Rux kukuni bilan sementatsiyalashda quyidagi natijalar olindi:
1.Eritmadan nikelni cho’ktirish uchun 60 dagiqa sarflansa, kadmiy uchun bu ko‘rsatkich 40
dagigaga teng.

2.Sementatsiyalash uchun rux kukunining sarfi 2,3 g/l ni tashkil etib bu sanoat migyosidagi
rux kukuni sarfidan 24 % ga kamrogni tashkil qildi. Shuningdek kukun o‘lchamini
kamaytirish hisobiga cho’ktirish jarayonini samaradorligni oshirish mumekin.

3.Kadmiy va nikelni sementatsiyalanish reaksiyalari uchun qulay muhit pH 3,5-4 ekanligi
aniglandi.

4 Haroratni ko‘tarish kadmiy va nikelni sementatsiyalash reaksiyasini oshirdi va maqgbul
harorat bo‘lib 40°C deb gabul gilindi.

5.Aralashtirishlar sonini 300 ayl/min gacha ko'paytirish reaksiyani tezlashtiradi ammo
aralashtirishlar sonini 300 ayl/min dan oshirish eritmada to‘lqin hosil qilib eritmadan kadmiy
va nikelni cho’ktirish samaradorligini tushirib yuboradi.
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