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Sposób przerobu ługu pofiltracyjnego z produkcji sody

Przedmiotem wynalazku jest sposób przerobu
ługu pofiltracyjnego z produkcji sody metodą Sol-
vaya, pozwalający na otrzymywanie zeń amoniaku,
chloru i wodoru oraz na odzyskiwanie nieprze-
reaigowianego chlorku sodowego.

IW procesie otrzymywania sody metodą Sol-
vaya powstają duże ilości roztworu zwanego łu¬
giem pofiltraicyjnym. Przybliżony skład tego roz¬
tworu jest następujący: 160 g NH4C1 + 70 g NaCl
+ 7 g /NH4/2C03/d.m3 roztworu, przy czym chlo¬
rek amonowy i węglan amonowy powstają w pro¬
cesie otrzymywania sody, natomiast chlorek so¬
dowy stanowi nieprzereagowamy surowiec.

Znany sposób przeróbki tego roztworu polega
na traktowaniu go mlekiem wapiennym zawiera¬
jącym wodorotlenek wapniowy i na desorpcji amo¬
niaku, który zawraca się do cyklu produkcyjnego.

Powstaje przy tym duża ilość odpadów płyn¬
nych, które odprowadza się do osadników i które
powodują zanieczyszczenie wód gruntowych i bie¬
żących. Poza tym .znany sposób nie pozwala ani
na wykorzystanie obecnego w ługach nieprzere-
agowanego chlorku sodowego, ani na odzyskiwanie
chloru z chlorku amonowego.

Sposób według wynalazku polega na zastosowa¬
niu znanej reakcji soli amonowych z wodorotlen¬
kiem sodowym do wypierania amoniaku z ługu
pofiltracyjnego przy równoczesnym sprzężeniu tej
reakcji ze znaną elektrolizą roztworu chlorku so¬
dowego. Mianowicie, część roztworu chlorku so¬

dowego otrzymanego z ługu pofiltracyjnego po
odpędzeniu amoniaku kieruje się do elektrolizy w
celu odzyskania wodorotlenku sodowego w ilości
zużytej do rozkładu soli amonowych. Pozostałą

5 ilość tego roztworu kieruje się do dalszej pro¬
dukcji sody. Sposób według wynalazku posiada
tę zaletę, że nie pozostają żadne odpady, a nato¬
miast wytwarza się chlor i w7odór jako cenne pro¬
dukty uboczne.

io Według wynalazku poddaje się elektrolizie prze¬
ponowej roztwór chlorku sodowego otrzymując
chlor, wodór i roztwór tak zwanego- ługu kato¬
dowego o przybliżonym składzie 125 g NaOH +
+ 125 g Na Cl/dni3 ługu.

!5 Następnie do urządzenia destylacyjnego wpro¬
wadza się pewną ilość ługu katodowego oraz łu¬
gu pofiltracyjnego z takim wyliczeniem, by utrzy¬
mać nadmiar około 0,5—1,0 g NaOH/dm3. Miesza¬
ninę tę podgrzewa się do wrzenia i odparowuje.

20 Gazowy amoniak zmieszany z parą wodną kie¬
ruje się do przerobu znanymi metodami.

Pozostałość w kotle destylacyjnym stanowi lek¬
ko alkaliczny roztwór chlorku sodowego pocho¬
dzącego z ługu pofiltracyjnego, z ługu katodowego

25 i z reakcji wymiany między chlorkiem amono¬
wym i wodorotlenkiem sodowym. Gdy stężenie
tego roztworu osiągnie wartość 310 g NaCl/dm3,
przerywa się odparowywanie i odprowadza do
produkcji sody ilość równoważną soli zawartej po-

30 czątkowo w ługu pofiltracyjnym. Pozostałą solan-
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kę zakwasza się kwasem solnym i po ewentual¬
nym oczyszczeniu znanymiil metodami od zanie¬
czyszczeń chemicznych (mp. oid jonów siarczano¬
wych) kieruje się -ponownie do elektrolizy przepo¬
nowej.

Proces odpędzania amoniaku przebiega szybciej
i łatwiej, jeśliil podczas odparowania mieszaniny
ługów stosuje silę pewien niewielki przepływ po¬
wietrza przez układ destylacyjny.

Do odpędzania amoniaku z ługu poifiltracyjnego
można w miejsce ługu katodowego stosować roz¬
twór o wyższym stężeniu NaOH, np. ług półgęsty
— około 30—35% NaOH lub ług gęsty około 50%
NaOH, izimniejszając w ten sposób ilość pa;ry wod¬
nej opuszczającej wraz z amoniakiem układ de¬
stylacyjny.

Oprócz głównej korzyści, którą jest odzyskiwa¬
nie amoniaku z ługu pofiltracyjinego, uzyskuje silę
w sposobie według wynalazku dalsze korzyśei.
W procesie elektrolizy powstaje chlor w ilości
około 2,13 kg/kg amoniaku oraz wodór w ilości
około 0,06 lkg/k,g amoniaku. Produkcja chloru i wo¬
doru nie jest związana z oitrzymywaniem wodoro¬
tlenku sodowego, ma który nie ma zapotrzebowa¬
nia.

Praktycznie całą dllośc chlorku sodowego zawar¬
tego w ługu pofiltracyjnyim odzyskuje się i uży¬
wa do produkcji sody. W przeciwieństwlie do do¬
tychczasowych metod produkcji sody proces we¬
dług wynalazku jest praktycznie bezodpadowy.
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Przykład. Poddano elektrolizie 19,0 m3 so¬
lanki o stężeniilu 310 g NaCl/dm3, 'uzyskując 2,13 t
chloru, 60 kg wodoru oraz 17,4 m3 ługu katodo¬
wego o stężeniu około 127 g NaOH + 120 NaCl/dm3.

5 ' Ług katodowy zmieszano z 19,7 m3 ługu poifiltra-
cyjnegio o składzie 157 g NH4C1 + 69 g NaCl +
+ 2,9 g /NH^GOg/dm3 ii poddano odparowaniu.
Otrzymano 14,3 t mieszaniny gazowej zawierają¬
cej 1 t amoniaku i 13,3 t pary wodnej, natomiast

!0 w kotle wypannym pozostało 22,8 m3 solanki
o składzie 310 g NaCl + 0,6 g NaOH/dm3. Z tej
ilości odprowadzono do produkcji sody 3,8 m3 so¬
lanki, a pozostałe 19,0 m3 zobojętniono kwasem
solnym i ponownie skierowano do elektrolizy za

15 mykając w ten sposób obieg solanki.
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Zastrzeżenie patentowe

Sposób przerobu ługu pofiiltracyjnego z produk¬
cji sody metodą Solvay'a na drodze rozkładu za¬
wartych w iniim soli amonowych w celu odzyska¬
nia amoniaku, znamienny tym, że sole amonowe

25 rozkłada się ługiem sodowym i odparowuje amo¬
niak, a pozostały roztwór zawierający głównie-
chlorek sodowy częściowo poddaje się elektroli¬
zie w celu odzyskania ługu sodowego a częściowo
dodaje się do solanki stanowiącej surowiec wyj-

30 ściowy przy produkcji sody.

Błtk 3383/70 r. 260 egż. A4


	PL61539B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DESCRIPTION


