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CHARAKTERYSTYKA | UTYLIZACJA ODPADOW HARTOWNICZYCH

Odpady soli hartowniczych powstajg w wielu
zakladach przemystu metalowego na terenie ca-
lego kraju. Z uwagi na swa toksycznos¢, odpa-
dy te zaliczane sg do niebezpiecznych. Stad tez
gospodarka nimi powinna podlega¢ pelnej kon-
troli, poczawszy od miejsca ich powstawania,
az do utylizacji lub detoksykacji i bezpiecznego
ostatecznego unieszkodliwienia. Warunki te jed-
nakze czesto nie sg spelnione i wiekszos¢ odpa-
dow soli hartowniczych trafia na wysypiska
komunalne i przemystowe, nie przystosowane
do ich sktadowania.

Do obrobki cieplnej elementéw metalowych
stosuje sie cztery zasadnicze rodzaje soli [3]:

— chlorkowe sole hartownicze, zawierajg-
ce glownie BaCl,, NaCl i CaCl, oraz sole
do ich zasilania i regeneracji

— sole saletrzane, ktérych gltéwnymi sktad-
nikami sg NaNQO;, KNO; NaNO,, K,CrOs
i KgCr207

— sole do obroébki cieplno-chemicznej, za-
wierajgce BaCl,, NaCl, KCl, CaCl, i azot-
niak

— sole do wegloazotowania kapielowego, za-
wierajgce NaCN, NaCNO, KCN, NayCO;
KCNO i K,CO;.

Najbardziej rozpowszechnione sa sole chlor-
kowe, natomiast sole cyjankowe i cyjaniano-
we, z uwagi na silng toksycznosé, stosowane sa
rzadziej. Trudno ustali¢, jakie jest sumarycz-
ne zuzycie soli chlorkowych w kraju — praw-
dopodobnie nie przekracza ono 1000 ton rocznie,
w przeliczeniu na BaCly-2H,0. Sklad chemicz-
ny $wiezych soli chlorkowych przedstawiono
w tabeli 1.

Tabela 1
SKLAD HARTOWNICZYCH SOLlI CHLORKOWYCH
Sklad chemiczny, ;
Ty — S [ 4 e e
soli BaCl,-2H,O NaCl CaCl, SiO, +ALO,
SH 9¢0 95—97 —_ — 3—5
SH 630 72,5—75,0 22,5—25,0 — 1—2

SH 430 30—31 20—21 4850 ¢,05—0,2

Sole hartownicze, po stopieniu w piecach sol-
nych, wykazujg agresywne dzialanie w sto-
sunku do wygrzewanych przedmiotéw. Sub-
stancje zawarte w solach reagujag z tlenem z
powietrza, hydrolizuja z para wodng, a produk-
ty tych reakeji (Cly, HCIl) oddzialywujg dalej
na elementy stalowe zanurzone w kapieli, po-

Dr inz. M. Sebastian, dr inz. R. Szpadt: Instytut Inzynierii
Ochrony Srodowiska Politechniki Wroctawskiej, Wybrzeze
Wyspianskiego 27, 50-370 Wroclaw.

wodujac m. in., tworzenie FeCl; 1 Fe,O; Wy-
tragcajgce sie w kapieli zanieczyszczenia opada-
ja na dno pieca solnego, skad usuwa sie je
okresowo (zwykle co tydzien). Zawierajg one
drobne opitki stali, unoszone na powierzchni
wygrzewanych przedmiotéw, Zzanieczyszczenia
mechaniczne, popidl, pyly oraz stopione sole
i produkty ich rozkladu. Po skrzepnieciu two-
rzg nieregularne szare bryly o ostrych krawe-
dziach.

Okresowo usuwane sg takze cate zuzyte kapiele
hartownicze, ktére zawieraja jednak znacznie
mniej zanieczyszczen mechanicznych, niz od-
pady z dna piecéw. Koniecznos¢ wymiany kag-
pieli wynika ze wzgleddw technologicznych
oraz pogarszania sie ich jako$ci, na skutek
przebiegajacych reakcji chemicznych. Wymia-
na kagpieli jest szczegb6lnie czesta w przypad-
ku hartowania elementéw miedzianych (co
dwa tygodnie). Odpady soli chlorkowych,
z uwagi na zawartos¢ w nich toksycznego baru,
w postaci latwo rozpuszeczalnego w wodzie
chlorku zalicza sie do:

— I kategorii odpadow wg [5]
— II klasy szkodliwosci wg [7].

Z uwagi na dobrg rozpuszczalnosé w wodzie,
odpady soli chlorkowych moga latwo rozprze-
strzenia¢ sie w sSrodowisku (szczegoélnie w wo-
dach podziemnych 1 powierzchniowych), w
przypadku niewlasciwego ich unieszkodliwiania.
Dopuszczalne stezenie baru w wodzie do picia
i potrzeb gospodarczych wynosi 1,0 g Ba/m3.

Metody utylizacji lub unieszkodliwiania
soli chlorkowych

Najbardziej racjonalnym rozwigzaniem zagos-
podarowania odpadowych soli jest ich zwrot do
producenta w celu regeneracji i przerobu. Roz~
wigzanie takie bylo stosowane przez dlugie la-
ta w RFN, jednak ze wzgledéw ekonomicznych
firma Degussa — glowny producent soli harto-
wniczych -— zrezygnowala z niego. Aktualnie
rézne odpady hartownicze, w ilosci okolo 5000
ton rocznie, sktaduje sie w szczelnych pojemni-
kach stalowych w podziemiach wyeksploatowa-
nej kopalni soli Herfa-Neurode. Lacznie, od
roku 1973, zdeponowano w niej okolo 28000 ton
zuzytych soli [6].

Technologie kompleksowej obrobki termiczno
~-chemicznej wszystkich podstawowych rodza-
jow soli hartowniczych opracowata firma Gold-
schmidt AG [2]. Schemat instalacji przedsta-
wiono na rysunku 1.
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Rys. 1 Schemat instalacji do obrébki termiczno-chemicznej zusytych soli hartowniczych firmy Goldschmidt AG

W wyniku zachodzacych proceséw i reakeji na-
stepuje: rozklad cyjankow i cyjanianow z wy-
dzieleniem N,; wytracanie BaCOs;, a nastepnie
rozpuszczanie w HCl dla uzyskania BaCly;
krystalizacja NaCl; krystalizacja KNO; i NaNOs.
Ze 100 kg odpadow i dodanych 24 kg kwasu
azotowego (65%0) oraz 37 kg kwasu solnego
(30%0) uzyskuje sie 45 kg soli saletrzanych, 32
kg chlorku barowego i 28 kg chlorku sodowe-
go. Sole te nadajg sie do ponownego wykorzys-
tania w hartowni. Stopien odzysku BaCl, wy-
nosi maksymalnie 90%, a soli saletrzanych
maksymalnie 60%0. Instalacja ta, dla zapewnie-
nia efektywnos$ci ekonomicznej, moze byé¢
wdrozona jedynie w odpowiednio duzej skali.
Przy przepustowosci 750 ton miesiecznie, koszt
przerobu 1 tony odpadéw soli jest okoto 30—
50%0 wyzszy, niz koszt skladowania w Herfa
-Neurode, dopiero przeréb 1000 ton miesiecznie,
pozwala na obnizenie kosztéw jednostkowych
do warto$ci porownywalnych z kosztami skla-
dowania.

Badania soli hartowniczych

Przeprowadzono badania skladu i wlasciwosci
zuzytych soli chlorkowych oraz mozliwosci od-
zysku z nich siarczanu lub weglanu barowe-
go [4]. Wykonano analizy skladu 8 prob zuzy-
tych soli chlorkowych i 7 préb odpadow usu-
wanych z kapieli chlorkowych. W tabeli 2 po-
réwnano zawarto$ci ich glownych skladnikéw.
Z danych tych wynika, ze na ogél odpady za-
wierajg nieco mniej baru niz zuzyte sole, nato-
miast wiecej zelaza, a ponadto cynk, chrom,

miedz, olé6w i mangan. W tabeli 3 poréwnano
zawartoscl gltéwnych skladnikéw w Swiezych
solach chlorkowych z ich zawarto$ciami w so-
lach zuzytych i odpadach.

Dane te wskazuja, ze w przypadku soli SH-960
i SH-430 zawartos¢ baru w solach zuzytych
wynosi 80—101%, a w odpadach 65—93%0 ich
zawartosci w solach $wiezych. Odpowiednie za-
wartosci sodu wynoszg dla soli zuzytych 76,3%,
a dla odpadéw 81,4—121,5%0, natomiast w przy-
padku wapnia — 72%s dla odpadow.

Wyciagi wodne zuzytych soli wykonano roz-
puszczajace 100 g soli w 1 dm? wody destylowa-

Tabela 2

SKLAD ZUZYTYCH SOLI | ODPADOW HARTOWNICZYCH
WSZYSTKIE DANE W 9/,

SH — 960 SH — 630 SH — 430

Skladnlk o ss!  odpad  zuiyta s6l  odpad  odpad
Bar T 42,98 39,43—41,003 45,0 3,61 18,46
Bar* n.b. 34,86—36,69 n.b. 3,56 15,98
Sod 0,18—0,45 0,36—0,58 7,13 11,35 6,56
Potas 0,28—0,36 0,49—0,51 0,39 13,83 0,99
Wapn 0,11—0,82 0,72—0,73 1,18 2,44 12,73
Magnez 0,02—0,16 0,03 0,023 0,13 §lady
2elazo 0,10—23,1 21,49—30,55 0,036 19,52 0,67
Cynk 0,01 0,02 0,009 0,03 0,02
Chrom 0,003—0,09 0,06—1,98 0,003 0,08 0,01
Nikiel 0,005—0,10 0,03—0,04 0,005 0,04 0,01
Miedi sl.—0,02 0,01 0,005 0,01 0,01
Otow 0,01—0,02 n.w. 0,015 0,02 0,01
Kadm n.w. nw. n-b. n.w. n.w.
Mangan 0,13 0,16—0,18 n.b. 0,13 0,01
Kobalt n.b. nw. n.b. $lady nw.
Stront n.b. 0,12—0,14 n.b. 0,01 0,06

+ — metodq wagowq
* — metodq absorpcji atomowej
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nej. Rozpuszczeniu uleglo 70—100%0 masy
probki. Gléwnymi skladnikami wyciagu byly
latwc rozpuszczalne w wodzie NaCl i BaCl; przy
czym odczyn wyciagdw byl silnie alkaliczny
(pH=9,7=-11,3). Wyciagi zawieraly tez szereg
metali ciezkich, m. in.: 0,3—1,0 g Zn/m3, 0,6—
2,4 g Ni/m?, 0,4 g Cr/m3, 0,35 g Cu/m?, 1,0—3,8 g
Pb/m3, 0,15—0,65 g Cd/m? i 0,3—2,6 g Fe/m3.
Ekstrakty wodne z odpadéw soli wykonano
dwiema metodami. Metoda 1 polegala na zala-
niu 50 g préby wodag destylowang w ilosci
1 dm3, wymieszaniu, pozostawieniu na okoto
24 h, a nastepnie zdekantowaniu ekstraktu znad
pozostato$ci. W metodzie II, 50 g odpadu mie-
szano z 1 dm?® wody destylowanej przez okres
4 h, a nastepnie zdekantowano ekstrakt znad
pozostatosci. Pozostalo$¢ poddano kolejnym
pieciu ekstrakcjom przez okres 2 h, kazdorazo-
wo z 250 cm?® wody destylowanej. W tabeli 4
przedstawiono zawartosci gtéwnych skiadnikow
w odpadach, pozostalosci po szesciu ekstrak-
cjach oraz w pierwszym ekstrakcie dla wybra-
nych czterech préb, natomiast na rysunku 2
pordéwnano efektywno$é wymywania baru z od-
padu w kolejnych stopniach ekstrake;ji.
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Rys. 2 Calkowity efekt ekstrakcji baru i jego steze-
nie w ekstrakcie w zaleinosci od liczby stopni eks-
trakcji (préby 1 ¢ 2 — SH 960, préba 3 — SH 630)

Tabela 8
ZAWARTOSC GLOWNYCH SKLADNIKOW W SOLACH SWIE2ZYCH, ZUZYTYCH ORAZ ODPADACH
Bar, % sm Séd, Yy sm Wap, % sm
T i
TP sof sl sél  Odpad sél Sél  Odpad sl sél  Odpad
iwieia zuiyta swieia zuiyta fwieia zuiyta
S61 SH-960 53,95 42,98+ 34,86—36,69 - — - —_ - -
Sél zawierajgeca
100%, BaCl,+2H,0 56,20 — 46,08—51,80 —_ —_ - —_ - -
Sol zawierajqeca 72%;
BaCl,-2H,0 oraz 28%, NaCl 40,47 — 9,31 11,01 — 10,74 — — -
S6! SH-630 44,45 45,00 3,56 9,34 7,13 11,35 — - -
S6l SH-430 17,14 — 15,98 8,06 — 6,56 17,64 - 12,73
* bar oz todq wagowq, a w p tych prébach metodq peii at i
Tabela &
ZAWARTOSC WYBRANYCH SKLADNIKOW W ODPADACH, EKSTRAKTACH | POZOSTALOSCI PO EKSTRAKCJ! WIELOSTOPNIOWE!
Zawartoé¢ metali, g/50 g odpadu wyjicioweg Pozostalos¢
Rodzaj préby po ekstrakcji
Bat Ba* Na Fe Zn Ni Cr 9/50 g odpadu
Odpad soli SH-960 20,518 17,432 0,178 0,367 15,270 0,010 0,022 0,089
{préba 1)
Pozostaloi¢ 0,845 0,811 0,028 0,137 12,800 0,002 0,018 0,060 19,965
Ekstrakt | 18,442 — 0,118 0,164 <103 <103 0,001 K103
Odpad soli SH-638 1,806 1,779 5,693 2,220 9,759 0,016 0,020 0,040
Pozostaloi¢ 0,086 0,018 0,039 0,506 10,154 9,006 0,014 6,025 15,777
Ekstrakt | 1,450 — 6,31 0,627 <10—3 <103 <10—3 <103
Odpad soli SH-430 9,229 7,991 3,382 6,364 0,335 0,008 0,004 0,005
Pozostaloi¢ 0,028 0,004 0,002 0,043 0,273 0,001 0,001 0,002 0,622
Ekstrakt i 9,466 — 3,549 6,459 <103 <103 {10—3 103
Odpad soli SH-960 19,715 18,346 0,293 0,362 10,744 0,009 0,017 0,031
{préba 2)
Pozostaloé 2,521 2,261 0,033 0,148 11,310 0,002 0,018 0,023 22,33
Ekstrakt | 17,318 — 0,105 0,146 <103 <103 0,001 <103

+ — metodq wagowq

x — metodq absorpcji atomowe;j
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Tabela 8
SKLAD POZOSTALOSCI PO EKSTRAKCII
JEDNO- 1 WIELOSTOPNIOWE] ODPADU SOLI SH-960

Ekstrakcja
WskaiZnik

jednostopniowa wielostopniowa

Pozostaloié po ekstrakeji w %; masy

odpadu wyjiciowego 44,28 39,93

Zawarlos¢ metali w pozostalosci

w st ku do poczqti j iloSci

w odpadzie przed ekstrakcjg, %
Bar 8,0 a1
Stront 11,1 6,5
Séd 21,2 15,7
Potas 20,2 10,4
Wapn 59,7 37,2
Magnez 80,0 80,0
Zelazo 89,8 83,8
Cynk 50,0 29,0
Nikiel 100,0 81,8
Miedi 100,0 100,0
Chrom 91,0 67,4
Mangan 89,0 87,9

Tabela 5 zawiera poréwnanie skladu pozosta-
losci po ekstrakcji (jedno- i wielostopniowe])
odpadu soli SH-960. Dane te wskazujg, ze w
wyniku ekstrakeji wielostopniowej wuzyskuje
sie wyzszy stopien usuniecia baru z odpadu, co
jest korzystne zaréwno z uwagi na jego odzysk,
jak i zmniejszenie zawartosci w pozostatosci, w
przypadku usuwania jej na wysypisko. Jedno-
cze$nie wymywa sie tez wiecej innych skladni-
kow, ktére, co jest korzystne, nie bedg usu-
wane z pozostalo$cia na wysypisko, jednakze
zwickszg stopien zanieczyszczenia odzyskanych
soli baru. Z rysunku 2 wynika, ze efektywna
jest co najwyzej 3-krotna ekstrakcja. Potwier-
dzeniem tych obserwacji sg takze wyniki ana-
lizy mikroskopowej, wykonanej przy uzyciu mi-
kroskopu skanningowego sprzezonego z ukla-
dem do mikroanalizy.

Dalsze badania wykazaly, ze tylko plerwszy
ekstrakt, zawierajgcy wysokie stezenie baru,
nadaje si¢ bezposrednio do jego odzysku. Eks-
trakty drugi i trzeci powinny hy¢ zatezane
przez ponowne uzycie do pierwszej ekstrakeji
nastepnej porcji odpadow.

Préby odzysku soli baru z odpadéw

Badania te przeprowadzono wylgcznie przy
uzyciu odpadéw, wychodzac z zaltozenia, ze od-
zysk soli baru z odpadéw jest trudniejszy, niz
odzysk z mniej zanieczyszczonych zuzytych
soli. Koncepcja odzysku baru polega na wytra-
ceniu go z ekstraktu wodnego w postaci trud-
no rozpuszczalnych w wodzie soli BaSO,
i BaCO;. Proby technologiczne przeprowadzono
w skali laboratoryjnej. Siarczan barowy strg-
cano przy uzyciu H,SO, lub Na,SO,, przy czym
konieczne bylo zastosowanie nieznacznego nad-
miaru reagentéw (2—4%), w stosunku do da-
wek stechiometrycznych. Stosowanie H,SO,
jest mniej korzystne niz Na,SO,, z uwagi na
silne zakwaszenie ekstraktu (pH~1,4) i wody
po plukaniu siarczanu barowego (pH~2,4) oraz
konieczno$¢ ich neutralizacji.

Otrzymany drobnokrystaliczny osad siarczanu
barowego ma barwe biala i uwodnienie okolo

40,5%, po zdekantowaniu roztworu pore-
akcyjnego. Przemyty siarczan barowy, odzyska-
ny z odpaddéw soli SH-960 i SH-630, zawiera
nieznaczne iloéci domieszek, jak: Ca, Sr, Si, Al,
Na, jednak ponizej wartoéci dopuszczalnych dla
produktéw czystych. Znacznie wiecej proble-
moéw wystepuje w przypadku odpadéw soli
SH-430, zawierajacych mato baru i duzo wap-
nia, ktory takze tworzy trudno rozpuszczalny
siarczan, czesSciowo wspOlstrgcajgey sie z siar-
czanem barowym, jednak w gléwnej mierze wy-
tracajacy sie z opdznieniem okoto 20 min w
stosunku do BaSO,. Gléwnym skladnikiem te-
go wtornego osadu, co stwierdzono na podsta-
wie analizy termograwimetrycznej, jest CaSO,-
-1/2 H,0, a ponadto zawiera on takze sole sodu
i potasu.

Weglan barowy strgcano z ekstraktu wodnego
soli SH-960 przy uzyciu NasCO,, przy czym ko-
nieczne byto zastosowanie okoto 10%0 nadmiaru
reagentu, w stosunku do dawki stechiometrycz-
nej. Gléwnymi zanieczyszczeniami ofrzymane-
go osadu BaCO; sg: Na,CO;, ktéry mozna usu-
na¢ w znacznym stopniu przez przemywanie
(co potwierdzaja wyniki orientacyjnej analizy
spektralnej, analizy rentgenograficznej oraz
analizy termograwimetrycznej), a takze SrCO,
i CaCQO;, obecne w ilo$ciach dopuszezalnych dla
produktu czystego. Uwodnienie osadu weglanu
barowego wynosilo okoto 75%, pH roztworu
poreakcyjnego okolo 10, a pH wody pluczgcej
miescilo sie w granicach 8,3—9,4. )
Ogdlny schemat technologiczny odzysku siar-
czanu i weglanu barowego z odpadéw soli chlor-
kowych przedstawiono na rysunku 3. Korzystne
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Rys. 3 Schemat odzysku soli baru z odpadéw harto-
wniczych
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jest prowadzenie réownolegle odzysku siarczanu
i weglanu barowego, gdyz pozwoli to na wza-
jemna neutralizacje roztworéw poreakcyjnych
i poptuczyn z przemywania produktéw czystych
oraz ograniczenie ilo§ci ewentualnych dodatko-
wych reagentéw, niezbednych dla korekty od-
czynu przed spustem do kanalizacji. Obok od-
zysku podstawowego produktu, tj. siarczanu
i weglanu barowego, w obydwu ukladach tech-
nologicznych powstajg takze wtdrne zanieczysz-
czenia wymagajace obrébki:
— Pozostaloéci po ekstrakcji wodnej, w po-
staci osadu drobnoziarnistego, zawierajace
glownie bardzo drobne opitki zelazne oraz
pozostaly po ekstrakeji bar w postaci we-
glanu lub tlenku. Odpad ten, po odwodnie-
niu, mozna skladowaé¢ bez zastrzezen na wy-
sypisku specjalnym. Mozliwy jest jednak
takze odzysk pozostalego baru przez roz-
puszczenie odpadu w kwasie siarkowym
i strgcenie siarczanu barowego. Pozostaly w
roztworze siarczan zelazawy mozna takze
odzyska¢ przez krystalizacje w postaci
FeSO,-TH;0 bgdz zneutralizowaé wodoro-
tlenkiem wapniowym.
— Solanka pozostala po straceniu siarcza-
nu lub weglanu barowego z ekstraktu. Usu-
nigcie NaCl z roztworu jest praktycznie nie-
mozliwe przy zastosowaniu konwencjonal-
nych technik separacji. Pozostaje jedynie
kontrolowane, rownomierne usuwanie roz-
tworu do kanalizacji, ewentualnie po roz-
cienczeniu wodami z przemywania odzyska-
nych soli baru. Czes¢ tych popluczyn moz-
na recyrkulowaé¢ i wykorzysta¢ do ekstrak-
cji wodnej odpadéw (po odrzuceniu pierw-
szej partii silnie zanieczyszczonej).

Koncepcja gospodarki odpadami
soli chlorkowych w kraju

Przeprowadzone badania wykazaly, ze do od-
zysku czystych soli baru (siarczanu i weglanu)
nadaja sie tylko odpady soli SH-960 i SH-630.
Odpady soli SH-430 zawierajg najmniej baru
oraz duzo wapnia, ktéry znacznie utrudnia se-
lektywne wytracenie soli baru. Z szacunko-
wych danych wynika, ze zuzycie chlorku baro-
wego do produkcji soli hartowniczych nie prze-
kracza 5--10%0 ogdlnego zuzycia zwigzkéw ba-
ru w naszym kraju. Jednoczeénie odpady soli
hartowniczych sg rozproszone w wielu zakla-
dach kraju, co znacznie utrudnia mozliwosé
ich przerobu. Odzysk baru z odpadéw mozliwy
jest tylko w stacji o zasiegu krajowym lub co
najmniej makroregionalnym.

Najbardziej racjonalnym rozwigzaniem zagos-
podarowania odpadéw soli chlorkowych jest ich

zwrot do producenta (Zaklady Chemiczne Tar-
nowskie Goéry), w celu ponownego przerchu w
istniejgcych liniach technologicznych produkeji
zwigzkOw baru. Zaklady przemystowe, w kto-
rych odpady soli powstajg, bylyby zobowigza-
ne do ich dostarczenia do przerobu wlasnym
transportem. Zaklady Chemiczne Tarnowskie
Gory przyjmowaly w przeszloSci niewielkie
iloéci zuzytych soli do przerobu, ale zwieksze-
nie skali odzysku baru wymagaloby peinej ana-
lizy efektywnosci tego przedsiewziecia i pod-
jecia stosownych decyzji.

W przypadku podjecia przerobu odpaddéw i od-
zysku baru zaklady powinny korzysta¢ z ulg
w podatku obrotowym i dochodowym. Wpro-
wadzenie obowigzku zwrotu odpadoéw i zuzy-
tych soli przy odbiorze $wiezych, pozwoliloby
na zwiekszenie zakresu kontroli gospodarki
nimi i maksymalizacje odzysku baru oraz za-
gwarantowaloby dostawe odpadéw do przerobu.
Wydaje sie tez, ze odzysk z odpadéw soli har-
towniczych moze by¢ przedmiotem zaintereso-
wania mniejszych zakladéw lub spoéldzielni,
ktére moglyby stosunkowo szybko i nieduzym
nakladem srodkéw uruchomié¢ linie technolo-
giczng przerobu tych odpadéw. Odpady soli
SH-430, nie nadajgce sie do odzysku baru, mo-
ga by¢ wykorzystane do oczyszczania Sciekéw
przemystowych, zawierajacych emulsje olejo-
we, detergenty i siarczany [1]. Wprowadzenie
tego rozwigzania wymagatoby jednak przepro-
wadzenia weczesniejszych badan technologicz-
nych. Osady pokoagulacyjne, zawierajgce m. in.
siarczan barowy, nalezaloby (po odwodnieniu)
sktadowa¢ na wysypisku specjalnym.
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M. Sebastian, R. Szpadt

CHARACTERIZATION AND REUSE OF SPENT
HARDENING SALTS

Spent hardening salts (which come from a number
of metallurgical plants spread throughout the coun-
try) are classified as hazardous wastes which call for
controlled management. In spite of this, they are pre-
dominantly stored on municipal and industrial dum-

ping sites. Chloride salt wastes contain water-soluble
barium chloride as the main component. The compo-
sition of these wastes, as well as that of their wa-
ter extracts are discussed in detail. The -concept of,
and the technological approach to, barium recovery
by precipitation in the form of low-solubility barium
sulphate gnd barium carbonate are presented. Some
major principles to a mnation-wide wmanagement of
spent salts and hardening wastes are recommended:
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