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(54)(57) СПОСОБ ПЕРЕРАБОТКИ МАГНИЙ­
СОДЕРЖАЩЕГО ФОСФАТНОГО СЫРЬЯ, вклю­
чающий его обесшламливание, кислот­
ную обработку обесшлампенного продук­
та до отношения Р20? к MgO в жидкой 
фазе суспензии 1,69-1,85, фильтрацию 
суспензии, аммонизацию фильтрата до 
получения магнийаммонийфосфата и 
кислотное разложение твердой фазы 
с получением экстракционной фосфор­
ной кислоты, отличающийся 
тем, что, с целью повышения степени 
извлечения Р20? из фосфатного сырья, 
твердую фазу, полученную после филь­
трации суспензии, подвергают флота­
ции, полученный шлам объединяют с 
шламом со стадии обесшламливания ис­
ходного сщрья, смесь шламов обрабаты­
вают серной кислотой при Ж:Т=(3,5- 
7) :1 до'pH 0,3-0,5 и отфильтрованным 
раствором обрабатывают обесшламлен— 
ное исходное сырье.
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Изобретение относится к технике 
переработки на фосфорную кислоту и 
удобрения магнийсодержащих фосфатных 
руд, в частности фосфоритов Каратау.

Известен способ переработки маг­
нийсодержащего фосфатного сырья пу­

тем предварительной его обработки 

серной кислотой в присутствии суль­
фата аммония при pH 2,5 с последую­

щей фильтрацией обезмагненного фос­
форита и аммонизацией сульфатбисуль- 
фатного фильтрата после введения в 

него фосфорной кислоты с получением 
магнийаммонийфосфата £l

Недостатком способа является 

использование, дорогостоящей, фосфор­

ной кислоты для получения магний- 

аммоний^осфата.

Наиболее близким к предлагаемому 

по технической сущности и достигае­

мому результату является способ пе­
реработки магнийсодержащего фосфат­

ного сырья, включающий его обесшлам- 

ливание, сернокислотную обработку 
обесшламленного сырья до отношения 
Р205 к MgO в жидкой фазе суспензии 
1,69-1,85 с последующей фильтраци­

ей суспензии, аммонизацией фильтра­

та до получения магнийаммонийфосфа­
та и кислотное разложение твердой 
фазы с получением экстракционной 

фосфорной кислоты. По известному 

способу обесшлампенное сырье обра­
батывают 20-93%-ной серной кислотой, 

взятой в количестве 120-130% от сте­

хиометрического на содержание карбо­
натов. Продолжительность обработки 
3-10 мин. При этом из фосфата из­

влекается 17-19% Р205 и 75-80% MgO. 
Раствор обезмагничивания аммонизи­

руют и продукт - магнийаммонийфос­

фат - отделяют. Обезмагненный фосфо­

рит направляется на экстракцию.с 
получением фосфорной кислоты, со­
держащей 20-22% Р20?. Шламы со ста­

дии обесшлампивания, содержащие 10- 
15% Р2О5- и 1—5% МоО, направляются в 

отвал [2 ]. , .
Однако степень использования Р20$ 

по известному способу является недос­
таточной, так как для получения маг­

нийаммонийфосфата используется фос­

фатная часть руды, а шламы, содер­

жащие 10-15% PjOj, не используются, 
что увеличивает стоимость продукта. 
При обработке руды, содержащей 22,4% 
Р2О5 и 3% MgO, известным способом 
извлечение MgO на 75-80% приводит к 
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извлечению P^Oj· на 17-19%, при этом 

концентрация P^Oj-. в обезмагненной 
руде понижается до 18-18,6%. Это, 

в свою очередь, приводит к понижению 
качества экстракционной фосфорной 
кислоты. Степень использования Ρ-,Ο^, 

таким образом, составляет 65-67%.
Целью изобретения является повы­

шение степени извлечения Р20^ из 
фосфатного сырья.

Поставленная цель достигается 

тем, что согласно способу переработ­
ки магнийсодержащего фосфатного сы­

рья, включающему его обесшпамлива- 

ние, кислотную обработку обесшлам­

ленного продукта до отношения P20f к 
MgO в жидкой фазе суспензии 1,69- 
1,85, фильтрацию суспензии, аммони­

зацию фильтрата до получения магний­
аммонийфосфата и кислотное разложе­
ние твердой фазы с получением экст­
ракционной фосфорной кислоты, твер­

дую фазу, полученную после фильтра­

ции суспензии, подвергают флотации, 

полученный шлам объединяют с шламом 

со стадии обесшлампивания исходного 

сырья, смесь шламов обрабатывают 
серной кислотой при Ж:Т (3,5-7):1 

до pH 0,3-0,5 и отфильтрованным 

раствором обрабатывают обесшлампенное 

исходное сырье.
В качестве фосфатной составляю­

щей при получении магнийаммонийфос­

фата используют Р205 из шламов,чем 

повышают степень использования P20s 
с 65-67 до 97-98%.

Производство магнийаммонийфосфа­

та является частью технологии полу­
чения высококачественных концентра­
тов, согласно которой из руды, со­
держащей 19-22% Р20? и 3-5% MgO, по­

лучают концентраты, содержащие 28- 

32% Р205 и 0,5-1,0% MgO. Процесс сос­
тоит из стадий механического и хими­

ческого обогащения, отходами от ко­
торого являются шламы, содержащие 
10-15% Р205' и 1-5% MgO.

Способ дает возможность комплекс­
ного использования растворимых в 
кислотах составляющих фосфатной руды 
(фосфат и доломит) с получением из 

шламов обогащения магнийаммонийфос­

фата. Введение стадии флотации после 

химического обогащения при содержа­
нии магния д сырье не более 1% позво­

ляет поднять концентрацию Р205 в 

продукте, что приводит к значитель­
ному улучшению показателей процесса 
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экстракции и качества готового про­
дукта .

В таблице представлены примеры 
ведения процесса обогащения в предла­

гаемых значений характеристик (при­
меры 1-3), а также при значениях, 
выходящих за эти пределы (примеры 4- 
7) ·

5

,Стадия химического
Пример Стадия извлечения шламов обогащения

pH Ж:Т Состав раствора, % Степень 1 Состав раствора

Р20г MgO Р205-
извле­
чения Р205 MgO

MgO Pzo^,%

1. о,з 3,5 3,5 0,74 4,72 98,0 3,42 2,02

2. 0,4 5,25 2,8 0,43 6,51 97,5 2,63 1,48

3. 0,5 7,0 2,1 0,25 8,40 97,0 2,00 1,08

4. 0,2 3,5 3,4 0,74 4,5 94,9 3,00 1,90

5. 0,6 7,0 · 1,0 0,63 1,58 83,6 0,78 0,68

6. 0,5 8,0 1,3 0,35 3,85 89,6 1,20 0,85

7. о,з з,о 5,3 1,90 2,78 96,6 5,10 3,30

Продолжение таблицы

Пример Стадия химического 
обогащения Состав концентрата

P40j
MgO

Степень 
извлече­
ния
MgO, %

о

До флотации После флотации

Р xQs MgO P40s MgO

1 . 1,69 75,4 20 1,0 28

1 1

О
 

1

* 
1

-J
 

1 1 1 1

2. 1,77 80,0 24 0,6 32 0,7

3. 1,85 80,0 25 Q,6 30 0,9

4. 1,57 72,5 18 ι,ο 26 0,8

5. 1,14 61,3 19 1,5 28 1,2

6. 1,41 79,0 19 ι,θ 27 ι,ο

7. 1,54 85,0 ' 21 · 1,5 28 1,2
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Как ввдно из таблицы, при прове­

дении процесса в предлагаемых преде­
лах значений параметров из шламов в 
жидкую фазу извлекается максималь- · 
ное количество Р205 (не менее 97%), 5

а при использовании полученного 
фильтрата (P205/Mg0=4,7-8,4) на ста­

дии химического обогащения получают 
раствор состава (P2Oy/MgO=1,69-1,95), 

необходимый для получения магнийам- 10 

монийфосфата.
При проведении процесса извлече­

ния пятиокиси фосфора из шламов при 
значениях pH меньше 0,3 (пример 4) 

степень извлечения РгО?из шламов - 15

существенно не изменяется, однако 
такое значение pH приводит к изме­
нению соотношения P20y/Mg0 в раство­

ре обогащения до значений, не прием­
лемых для переработки его в магний- 20 
аммонийфосфата.

Повышение значения pH больше 0,5 

(пример 5) указывает на недостаток 

кислоты, что приводит к снижению сте­
пени извлечения пятиокиси фосфора в 25 

раствор и к получению раствора с со­
отношением Рг05/MgO ниже 1,69, что 

также неприемлемо для переработки 
такого раствора в магнийаммонийфос- 

фат. 3Q
Увеличение количества жидкой фа­

зы более 7 (пример 6) при извлече­

нии Р2 Oj- из шламов приводит к боль­
шему разбавлению серной кислоты, 

что снижает степень извлечения пяти- j5 
окиси фосфора. При этом не достига­
ется необходимого соотношения Р205/ 
/MgO для получения магнийаммонийфос- 

фата.

При проведении процесса извлече- 40 

ния пятиокиси фосфора из шламов при 
меньшем, чем 3,5 разбавлении (при­
мер 7) увеличивается концентрация 

Р20у в растворе, что приведет к 
дополнительным потерям Р205 с гипсом45 
и нерастворимым остатком. Кроме того, 
соотношение P2Os/MgO в получаемом 

растворе обогащения находится ниже 

допустимого предела.
Процесс ведут следующим образом. 50 

Шламы со стадии обесшлампивания 
исходного сырья (механическое обога­
щение) и со стадии флотации обезмаг- 

ненного продукта смешиваются, обез­
воживаются и обрабатывается серной 55 

кислотой с целью извлечения пятиоки­
си фосфора и окиси магния (Р205/ 

/MgO«4,72-8,4) в жидкую фазу, Жидкую 

фазу отделяют от твердой путем филь­
трации. Полученной жидкой фазой 
(оборотный раствор) обрабатывают 

обесшламленное сырье до соотношения 
Р20у/MgO=1,69-1,85 в жидкой фазе. 

Твердый остаток со стадии обработки 

серной кислотой, состоящий главным 

образом из нерастворимого остатка и 

гипса, направляется в отвал. Его 

можно также Использовать для получе­
ния, кварцевых песков.

Пример. 100 кг руды место­
рождения Каратау состава, %: Р20у 
20,1, СаО 31,4, MgO 3,9, С02 8, 
н.о 1,56, Fe203 1,56; А1г03 0,66; 

F 1,4 обесшлампивают в гидроциклоне. 
Крупную фракцию (пески в количестве 
80 кг), содержащую’ %: Р20у 22,0, 

MgO 3,75, н.о. 24, направляют на 

обработку оборотным раствором, со­
держащим 3,5% Р20у и 0,74% MgO, в 

количестве 160 кг. Процесс ведут 
при 70 °C, Ж:Т«2,1:1, pH 3,2 в тече­

ние 30 мин. После обработки в фосфо­
рите остается 20% Р20у и 1% MgO. В 

растворе содержится 3,42% Р^О^ и 
2,02% MgO (P2O3/MgO=1,69). Степень 

извлечения MgO - 75,4%, Р20у- 1%. 

Далее пульпу направляет на фильтра­

цию, где происходит отделение твер­
дой фазы от жидкой. Твердую фазу на­
правляет на флотаидю, где происхо­

дит отделение концентрата от шламов. 
Выход продукта 48 кг, содержание . 
Р20^ в нем 28%, содержание MgO - 

0,7%. Шламы со стадии механического 
обогащения - обесшлампивания (мелкая 
фракция) и со стадии флотации после 

обезмагнивания - химического обогаще­

ния смешивает и после предваритель­
ного отстоя в количестве 50 кг (сос­
тав 12,2% Р205 и 3,6% MgO) направля­

ет на извлечение пятиокиси фосфора 
и окиси магния серной кислотой. Про­
цесс ведут при 50°С. Ж:Т=3,5:1, pH 

0,3 в течение 20 мин. Расход серной 

кислоты 19 кг. Выход Рг0у в раствор 

98%.
Твердый остаток отделяет от жидг1 

кой фазы фильтрацией. Жидкую фазу, 
представляющую собой оборотный раст­
вор, содержащий 3,5% Р205, 0,74% 

MgO и 3% S03, в количестве 160 кг, 

наравляет на стадию химического 
обогащения - обезмагничивания. Твер­

дый остаток в количестве 68 кг сос­
тава, %: Р^05 0,2; MgO 0,9; н.о. 48; 

Р20^ 2,2} СаО 18; S03 25 направля-
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ют на получение кварцевых песков. 
Концентрат, полученный после флота­
ции, направляют на экстракцию. Про­
цесс экстракции протекает при 75°С, 
Ж:Т=2,5:1 при концентрации оборотной 5 
кислоты 24% P20f. При этом получают
46,3 кг 28%-ной фосфорной кислоты. 
Извлечение Ρ20? на стадии экстрак­
ции 96%.

Раствор после извлечения MgO из 
фосфорита на стадии обогащения, со­
держащий 3,42% Рг0? и 2,02% MgO, в 

10

количестве 160 кг направляют на аммо­
низацию для получения магнийаммоний- 
фосфата. Процесс протекает при 80°С, 
pH 8, в течение 15 мин. Расход амми­
ака 1,3 кг. Количество образующего­
ся магнийаммонийфосфата 16,3 кг.

Проведение процесса по предлагае­
мому способу позволит по сравнению 
с известным в 1,5 раза увеличить 
степень извлечения Р20^ из фосфатно­
го сырья и значительно снизить ко­
личество отходов производства.
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