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На сегодняшний день ниобиевая и редкоземельная (РЗМ) продукция активно применяется в «зеленой» энергетике, авиакосмической отрасли и электротехнике. Одним из самых перспективных российских месторождений, которое может быть использовано в качестве сырья для получения данной продукции, является Чуктуконское (Красноярский край) [1]. Однако, чуктуконские руды представлены сложным минеральным составов и труднообогатимы. В них содержится большое количество железа (30-50 %), фосфора (1-2 %) и марганца (1-10 %) [2]. Эти факторы исключают применение к ним традиционных способов переработки, которые используются в производстве РЗМ. В связи с этим, в ИМЕТ РАН разрабатывается новая комбинированная пирогидрометаллургическая технология по схеме «восстановительный обжиг-выщелачивание». Целью восстановительного обжига является перевод железа и фосфора в фосфористый чугун с одновременным концентрированием ниобия, марганца и РЗМ в шлаке [3].

Настоящее исследование было направлено на изучение фазового состава шлака, полученного при оптимальных условиях (температура – 1400°С, расход кокса – 15–19% от массы руды) восстановительного обжига руды Чуктуконского месторождения. В исходной руде ниобий преимущественно находится в виде барие-стронцие-пирохлора, редкие земли – в виде монацита и флоренсита, а марганец – в виде барие-псиломелана. Согласно РФА шлака основными фазами являются стеклофаза, бритолит, лопарит, корунд и марганцевая шпинель. По данным микрозондового анализа шлака установлено, что ниобий распределен между лопаритом и стекловидной фазой, в то время как редкоземельные элементы присутствуют во всех фазах шлака, кроме шпинельной. Следует отметить, что данная фаза практически не разлагается минеральными кислотами. Отсутствие в шпинельной фазе ниобия и РЗМ позволит снизить риск их потерь при дальнейшем выщелачивании ниобий-редкоземельного шлака соляной или азотной кислотой.
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