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Сульфат магния является целевым продуктом при производстве магниевых удобрений путем переработки серпентинитомагнезита. Метод переработки серпентинитомагнезита основан на сернокислотном вскрытии. При разложении серпентинитомагнезита серной кислотой образуется сульфат магния, а также происходят побочные реакции с образованием сульфатов железа, алюминия и хрома. Основной загрязняющий компонент с ионами железа, переходит в маточный раствор и загрязняет кристаллы сульфата магния. [1,2]
Был исследован процесс выделения гидроксида железа (III) из концентрированного раствора сульфата магния методом электрофлотации. [3,4] Задача работы заключалась в изучении эффективности электрофлотационного метода в присутствии флокулянтов и поверхностно-активных веществ (ПАВ) различной природы с целью получения целевого продукта. Время проведения процесса не превышало 30 минут, концентрация раствора сульфата магния – 100 г/л, концентрация флокулянтов и ПАВ – 5 мг/л.
При проведении электрофлотационного процесса извлечения гидроксида железа (III) в концентрированном растворе сульфата магния без добавок степень извлечения на пятой минуте достигает 60%, затем идет на спад. Дисперсная фаза нестабильна.
В присутствии катионного (Praestol 854), анионного (Praestol 2540) и неионного (Praestol 2540) флокулянтов выявлено достижение максимума степени извлечения на пятой минуте проведения процесса. Применение данных флокулянтов не будет являться эффективным, так как после пяти минут электрофлотации степень извлечения гидроксида железа (III) начинает снижаться, что связано с образованием слишком больших частиц, которое приводит к оседанию всплывших частиц и повторному загрязнению концентрированного раствора сульфата магния. С использованием катионного флокулянта выявлен наибольший показатель степени извлечения 90%.
Введение катионного (Катинол), анионного (NaDDS) и неионного (ПЭО-1500) ПАВ не позволило достигнуть степени извлечения выше 60%. При использовании добавки амфотерного ПАВ (Бетапав А1214.30) степень извлечения достигает 99%.
При интенсификации электрофлотационного извлечения гидроксида железа (III) из концентрированного раствора сульфата магния установлено, что для увеличения степени извлечения оптимальными добавками являются катионный флокулянт (Praestol 854) и амфотерный ПАВ (Бетапав А1214.30).
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