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RESUMEN:

Seanaﬂzalaaplméndalacak:naudnalcahnaparalarw:pemén
del cromo a partir de cromitas cubanas. Esto se logra a partir de la
Emvladénconngmdalprodumwunado Se analizan factores tales

ura de calcinacién, tiempo, masa de NaOH y KOH, y

ten'peratum de lixiviacion.

EI tratamiento de las menas y/o concentra-
dos de cromita para la obtencién de productos quimicos
de base cromo es posible por dos vias: lixiviacién acida
y lixiviacién alcalina.

En 1950, J. Clay propone e investiga, a es-
cala piloto, un proceso acido para el tratamiento de las
cromitas, sin embargo, a pesar de la factibilidad de su
proyecto no ofrece ventajas econdmicas sobre los
procesos basados en las reacciones con élcalis, lo que
derivé en la no trascendencia practica de éste.

El procesamiento alcalino aparece en la prac-
tica mundial como el método comercialmente utilizado.
Este se basa en la conversion del Cr (lli) presente en
las cromitas, en Cr (V) en forma de cromato de sodio.

Recientemente, Hundiey propuso la calci-
nacién alcalina con hidréxido de sodio de las cromitas
de baja ley y altos contenidos de aluminio y silice.

En el presente trabajo se estudia la influencia
de varios factores en la lixiviacion alcalina directa y la
lixiviacion en agua con previa calcinacion, utilizando
para esto hidréxido de sodio o de potasio en la extrac-
cion de cromo a partir del concentrado fino de cromita
de baja ley de la planta de Cayo Guam.

MATERIALES Y METODOS

La muestra, proveniente de la planta de
cromo de Cayo Guam (Moa), fue sometida a una
minuciosa homogenizacion y cuarteo por el método del
anillo y el cono, posteriormente se le realiz6 una
molienda hasta un 100 % de la clase (-0,074) mm. La
composicién quimica (en %) de la misma es la
siguiente: Cr03 (32,23); Fe,03 (15,5); AlO5 (26,12);
SiO, (4,34); MgO (17,19); CaO (0,09) y otros (4,14).

Se analizaron dos vias de tratamiento:
ilxwiaaén alcalina directa y lixiviacién con previa calci-
nacién. En el primer caso se emplearon como agentes
oxidantes H,O, al 30% y MnO al 80% . La calcinacion
se llevé a cabo en presencia de NaOH y de KOH rea-
lizandose posteriormente lixiviacion en agua con agi-
tacibn constante.

Previamente a los ensayos se efectio el ana-
lisis termodindmico para temperaturas de 473,523 y
573 K. En el calculo del potencial isobaro-isotérmico se
aplicd el método de Temkin-Shvartsman.

Departamento de Metalurgia. Instituto Superior Minero Metalirgico de Moa

ABSTRACT:
The method of alkaline-calcination chromium recovery from massive

" cuban chromite is analizaed. Chromium is recovery by water leaching

27

of calcine ore. Calcination temperature, time, weight of NaOH and
KOH, and leaching temperature are analized.

En la lixiviacién alcalina se analizaron los fac-
tores, temperatura (X1), concentracién de NaOH o KOH
(X2), tiempo de lixiviacion (Xa) y cantidad de agente oxi-
dante (Xa).

Por su parte, en los ensayos de lixiviacion con
previa calcinacion se estudi6 la influencia de la tem-
peratura de calcinaciéon (X1), tiempo de calcinacion (X2),
cantidad de NaOH o KOH adicionada a la calcinacién
(X3), temperatura de lixiviacion (X4) y el tiempo de
lixiviacion (Xs), ver Tabla 1.

Tabla 1. Ensayos para la determinacion del error del
experimento con NaOH

Calcinacién Lixiviacién
No. | Tcal | tcal [m(NaOH)| Tix | tx | E™
Niveles Basicos
1 700 60 1,96 90 60 | 24,34
2 700 60 1,96 90 60 25,72
3 | 700 60 1,96 90 60 25,60

Tcal: temperatura de calcinacién (°C).

tcal: tiempo de calcinacién (min).

m(NaOH):.\

masa adicionada a la calcinacion (g).
m(KOH): =~
Tlix: temperatura de fixiviacion (°C).
tlix: tiempo de lixiviacién (min).

E®": Extraccién de cromo (%).

En ambos casos se emple6 el método facto-
rial fraccionario utilizando para ello una réplica frac-
cionada. Los ensayos de optimizacion se realizaron
aplicandu el método de ascencién abrupta. Los niveles
de los factores y la matriz de experimentacién aparecen
enlas Tablas 1,2y 3.

TABLA 2. Ensayos para la determinacion del error
del experimento con KOH

Calcinacién Lixiviacién
| Tcal | tcal | m(KOH) | Tix | tix | E¥
Niveles Basicos
1 | 700 60 2,59 90 60 35,40
700 60 2,59 90 60 36,60
3 700 60 2,59 80 60 35,82




TABLA 3. Resultados experimentales de la calci-
4 nacién-lixiviacién

No. Matriz Con NaOH Con KOH
1 abede 39,1 47,33
2 be 30,42 24,23
3 ace 51,83 58,99
4 cd 9,12 12,16
5 ab 70,20 80,06
6 bde 14,28 19,66
7 ad 52,96 66,87
[ e 11,04 8,89

DISCUSION DE LOS RESULTADOS

Los resultados del tratamiepto de las cromitas
mediante la lixiviacién alcalina directa utilizando como
agente oxidante el per6xido de hidrégeno (HoOz son
poco alentadores, la extraccién de cromo no supera el
7.5 % empleando NaOH y KOH respectivamente.

Con el empleo de MnO como agente oxidante
el cuadro se muestra un tanto similar, aunque se ob-
serva un ligero incremento de la extraccién de cromo:
12,36 % para el NaOH y 13,91 % para el KOH.

A juzgar por los resultados de la Tabla 4 las
extracciones de cromo por el método calcinacion-
lixiviacion superan notablemente los resultados alcan-
zados en la lixiviacién alcalina directa. Los valores de
extraccién de cromo para el proceso en cuestion se en-
cuentran en el orden de 70 y 80 % para ambos agentes
de tostacién (NaOH y KOH).

) Los modelos matematico-estadisticos del ex-
perimento que definen la influencia de los factores in-
vestigados en la extraccién de cromo se expresan a
continuacion:

E = 38,47+18,65 Tcal+3,63 tcal-2,25 MNaOH-

-B,0 Tlix-5,85 tlix )
E = 39,77+23,48 Tcal+3,05 tcal-4,1 MKOH-
-3,71 Tlix-6,06 tlix @)

Los valores del intervalo de confianza (0,86-y
0,99) respectivamente indican que todos los factores in-
fluyen de manera significativa en la extraccion de
cromo. A la temperatura de calcinacion corresponde el
mayor efecto sobre la extraccion, donde un aumento de
la primera se refleja en un incremento de esta Ultima.
Efecto similar se reporta por Aguaso y Ahumada
(1991). Este ultimo elemento corrobora los resultados
del analisis termodinamico: la disminucién del potencial
isobarico-isotérmico en el intervalo de temperatura an-
teriormente sefialado.

La conjugaciéon de estos elementos permite
sefialar que el aumento de la temperatura trae consigo
un incremento de la conversién del Cr (lil) en Cr (VI) en
forma de cromato de sodio o de potasio, segin sea el
caso.

El efecto de los reactivos se puede apreciar al
comparar las expresiones (1) y (2). A pesar de que la
influencia de los factores investigados mantiene la mis-

ma regularidad, los mejores valores de la extraccién
corresponden al hidréxido de potasio.

Los resultados de las pruebas de optimizacién
muestran que, en efecto, puede lograrse mayor extrac-
cién de cromo aumentando la temperatura y el tiempo
de calcinacion, y disminuyendo el consumo de NaOH o
KOH, la temperatura y el tiempo de lixiviacién. Para
ambos casos las condiciones 6ptimas del proceso se
establecen para temperatura de calcinacion igual a
1 300 °C, donde se alcanzan extracciones de 83,5 y
88,5 % respectivamente. Resultados similares han sido
reportados por Aguaso y Ahumada (1991).

TABLA 4. Resultados de las pruebas de optimi-
zacioén de la calcinacion-lixiviaciéon

Calcinacién Lixiviacién

No. | Teal | tcal |[m(NaOH) Tiix | tiix | E*
1 900 66 1,94 86 50 69,10
2 1100 72 1,92 82 40 78,40
3 | 1300 | 78 1,90 78 30 | 8350
4 | 1500 | 80 1,88 74 20 | 79,80 |

No. | Tcal | tcal | m(KOH) | Tix | tix | E*
1 900 64 2,56 88 52 72,30
2 | 1100 | e8 253 86 44 | 8390
3 1300 72 250 84 36 88,54
4 1500 78 247 82 28 85,10

Finalmente, se puede establecer que la ob-
tencién de cromatos a partir de los concentrados de
baja ley de la mina de Cayo Guam es tecnoldgicamente
factible mediante el proceso de calcinacion-lixiviacién,
descartandose la lixiviacién alcalina directa.

Las extracciones alcanzadas mediante el
mencionado proceso dependen del tipo de agente de
tostacién utilizado. Los mejores resultados se logran
cuando se emplea hidréxido de potasio.

La implementacién de esta tecnologfa permi-
tiralograr extracciones de cromo entre 83y 88 % .
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RESUMEN:

Se estudia a escala de laboratorio la posibilidad de aprovechar el licor
residual generado durante la precipitacién del oxalato de cobalto en la
reextraccién del extracto obtenido en el proceso de extraccion por
solventes. Se analiza la cinética y las etapas necesarias para la
Iaemm‘ .-

Es conocida la utilizacién del acido oxalico
(HO,C.CO,H.2H,0) para la precipitacién del oxalato de
cobalto que se emplea en la obtencién del polvo de co-
balto metalico de elevada pureza. La ecuacion que ca-
racteriza esta reaccion es:

00804 + H20204 5 2H20 = 000204 - 2H20 + H2$04

En el Centro de Investigaciones de la Laterita
se ha trabajado en la precipitacién de esta sal a partir
de licores concentrados de sulfato de cobalto, con con-
centraciones de 90 g/L de cobalto, obtenidos en un cir-
cuito continuo (miniplanta) para la extraccion por
solventes de este elemento.

El esquema de extraccion por solventes puede
ser representado de forma general segun la Figura 1.

La miniplanta de extraccién por solventes esta

‘ Extraccion

Refinado Extracto| Solucion Inicial
Acuosa | =
l Lavado
Solucion Extracto] Solucion .
de Lavado Acuosa de Lavado
de Sglida *— ‘ G
P
Reextracto Extracto] Solucion
de Reextraccion
Acuosa o

‘ Reextraccion

Solvente
Descargado

}

FIGURA 1. Diagrama de flujo de extracci6n por solventes.

integrada por tres etapas de extraccién, dos de lavado,
cuatro de reextraccion y una etapa de salinificacion del
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ABSTRACT:

At lab scale is studied the possibility to use residual liquor generated
during cobalt precipitation with oxalic acid to remove cobalt in
stripping stage of solvent extraction process. Kinetic reextraction and
required stages are also taken in account.

solvente descargado para su uso repetitivo en las eta-

pas de extraccién del cobalto. Este proceso es continuo

y requiere del control eficiente de los flujos y el pH en

cada una de las etapas.

En la etapa de extraccion la solucién inicial y
el solvente salinificado son suministrados en contraco-
rriente a un mezclador (ver Figura 1), ocurriendo el in-
tercambio de iones entre las fases acuosa y organica
que son separadas en el sedimentador. '

- A las etapas de lavado pasa el solvente cargado
donde se eliminan los metales coextraidos en las
etapas de extraccién y que constituyen impurezas.

- En las etapas de reextraccion se extrae el metal de in-
terés por una solucién acuosa écida, obteniéndose una
solucién del metal con concentracién de hasta 100 g/L..

La solucién obtenida en la etapa de reextrac-
cién es la empleada para la precipitacién de la sal
oxalica de cobalto. _

El trabajo tiene como objetivos, realizar y de-
terminar la isoterma de reextraccion y valorar la posibili-
dad de reutilizacién del “icor residual.

MATERIALES Y METODOS

Todos los experimentos fueron realizados a
temperatura ambiente y con agitacién mecéanica de las
fases acuosa y organica.

Extrayente: PC 88A al 20 % en turbocombus-
tible de aviacién cargado.

Reextracciones con: H,SO4 a 150 g/L.

Reextracciones de control: H,SO4 a 200 g/L.
1. Se toma un volumen del solvente cargado.

2. Se toma un volumen de &cido, se afiade al solvente
y se agita.

3. Se separan las fases acuosa y organica.

4. Se analiza la composicién del reextracto.

5. Se reextrae nuevamente el reextracto con la solucién
acida méas concentrada y se analiza la composicién
de elementos metalicos en ésta.



