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скоростного обжига фирмы GRÜN (Чехия) с использованием карбидокремниевых огнеупоров в условиях
ЗАО «Добрушский фарфоровый завод» (г. Добруш, Республика Беларусь).

В настоящее время в условиях ЗАО «Добрушский фарфоровый завод» (г. Добруш, Республика
Беларусь) наблюдается повышенный брак продукции от вырыва ножки и засорки в связи с применением
ангобного покрытия для карбидокремниевых плит, не отвечающих требованиям технологического процесса.
Общий процент брака по этим дефектам составляет до 30 %, в том числе устранимый методом шлифовки и
полировки ножки изделий – 10–12 %.

Синтез ангобного покрытия  осуществлялся на основе просяновского каолина мокрого обогащения
марки КФН-3, глины огнеупорной «Керамик-Веско» Веселовского месторождения и глинозема
технического марки ГК-2. Массы готовились путем методом мокрого помола в шаровой мельнице фирмы
FRITSCH до остатка на сите № 0063 1,5–2%. Полученные ангобные суспензии частично обезвоживались до
влажности 18–19%. Из полученных пластических масс формовались пластины размером 50×40×3 мм и
палочки длинной 50±1 мм и диаметром 5 мм для определения усадки, водопоглощения, плотности,
пористости и температурного коэффициента линейного расширения. После сушки образцы подвергались
обжигу в производственной печи ЗАО «Добрушский фарфоровый завод» при температуре 1350±10°С с
выдержкой при максимальной температуре в течение одного часа.

Оптимальный состав  высокоглиноземистого ангоба характеризуется следующими показателями
свойств: общая усадка составляет 9,4–11,3 %, плотность – 1890–1910 кг/м3, водопоглощение – 23,2–25,6 %.
Температурный коэффициент линейного расширения, выполненный с помощью  электронного дилатометра
DIL–402 РС фирмы Netzsch, составил (5,4–5,7)·10–6 К–1. Теплопроводность образцов, измеренная с помощью
прибора ИТ-λ-400, составила 1,1–1,3 Вт/(м·К).

Исследование образцов рентгенофазовым анализом на рентгенофазовом дифрактометре фирмы
«Bruker» (излучение CuКα), позволило установить наличие α-корунда, β-Al2O3 и муллита. Электронная
микроскопия покрытий, выполненная с помощью сканирующего электронного микроскопа JSM–5610 LV с
системой химического анализа EDX JED–2201 JEOL, показала наличие плотноспекшейся структуры
покрытий, в которых отмечаются изометричные кристаллы размером 0,1–3 мкм, равномерно
расположенные по поверхности скола. Наблюдаются единичные поры, хаотично расположенные на
анализируемой поверхности, размер которых составляет 0,3–1 мкм.

С целью повышения реологических характеристик суспензий и лучшего сцепления ангобного
покрытия с карбидокремниевыми плитами исследовалось влияние добавок электролитов, в результате
которых установлено положительное влияние триполифосфата натрия, водимого при помоле суспензии в
количестве 0,2% сверх 100.

Исследования синтезированных ангобных покрытий в условиях ЗАО «Добрушский фарфоровый
завод» показали хорошие технологические свойства покрытий промазок по укрывистости огнеупорного
припаса, сцеплению с огнеупорной основой и отсутствию вырыва ножек  обжигаемых фарфоровых изделий
при длительной эксплуатации плит, ресур которой составил  100 циклов. Применение синтезированных
ангобных покрытий показывает устарнение брака вырыва и засорки ножки фарфоровых изделий.
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В процессе производства серной кислоты образуется достаточно большое количество
отработанного ванадийсодержащего катализатора. Отработанный катализатор является ценным сырьем для
ряда отраслей промышленности. Однако до настоящего времени в Республике Беларусь комплексная
переработка отсутствует вторичного ванадиевого сырья на основе отработанных катализаторов
сернокислого производства. Дезактивированные катализаторы вывозятся на переработку в Российскую
Федерацию. Следует отметить, что ванадий и его соединения относятся к первому и второму классу
опасности и представляют собой серьезную экологическую угрозу. Поэтому переработка данного вида
промышленных отходов представляет собой актуальную задачу.

Методом хроновольтамперометрии исследовалось электрохимическое поведение графитового и
платинового электродов в растворах серной кислоты с добавлением чистого оксида ванадия (V), в
который вводились восстановители Н2С2О4 и Na2SO3.

Установлено, что при анодных потенциалах в модельном растворе протекают следующие процессы:
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eHVOOHVO 263 3
42 ++«+ +-+ , Е° = 1360 мВ                         (3)

При катодных потенциалах в указанном растворе протекают процессы:
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eHVOOHV 342 22
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При введении в раствор Н2С2О4 происходит восстановление V (V) до V (IV). При этом образуются
устойчивые оксалато-комплексы VO(C2O4)·2H2O и VO(C2O4)·4H2O. При добавлении Na2SO3 происходит
восстановление V (V) до V(III).

Методом хроновольтамперометрии и методом стационарной вольтамперометрии исследовано
электрохимическое поведение растворов, полученных при растворении отработанного ванадиевого
катализатора в воде (раствор первичного выщелачивания), и растворов полученных при растворении в воде
твердого осадка после первичного выщелачивания (раствор вторичного выщелачивания).

При использовании катодной электрохимической обработки на графитовом электроде при
плотности тока 1 А/дм2 произошло полное растворение 20 г ванадиевого катализатора в течение 4 часов, при
использовании плотности тока 5 А/дм2 полное растворении катализатора произошло в течение 1 часа. По
данным титрометрического анализа после электролиза соединений V(V) в растворе не осталось. Произошло
полное восстановление V (V) до V (IV) и V(III).

На основании данных исследований установлена целесообразность использования
электрохимических методов для регенерации оксида ванадия (V) из отработанных ванадиевых
катализаторов сернокислого производства. Установлено, что наиболее оптимальным диапазоном
потенциалов и плотностей тока для проведения электрохимического извлечения соединений ванадия из
растворов выщелачивания отработанных ванадиевых катализаторов является потенциал от 1,1-1,3 В и
плотность тока 2-10 А/дм2.




