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Аннотация. Растворы скважинного подземного выщелачивания урана в на-

стоящее время рассматриваются как перспективный источник извлечения не толь-

ко урана, но и редких, а также редкоземельных элементов, имеющих высокую 

ценность в различных отраслях промышленности – от авиакосмической до элек-

тронной. Однако низкие концентрации целевых компонентов в таких растворах 

в сочетании с наличием значительного количества сопутствующих и конкурирую-

щих примесей создают серьезные технологические трудности при их селективном 

извлечении и последующем получении соединений требуемой степени чистоты. 

В представленной работе обоснована возможность эффективного выделения 

скандия из фтористоводородных растворов, образующихся на участке попутной 

добычи скандия АО «Далур», с применением технологии вторичной сорбции на 

слабоосновном анионите, содержащем в своей структуре первичные амино-

группы. Установлено, что при концентрации фторид-ионов порядка 2 М полная 

динамическая обменная емкость анионита по скандию достигает 49,7 г/дм³, что 

свидетельствует о высокой селективности материала по отношению к целевому 

элементу. 

В работе описан комплекс научно-исследовательских работ, направленных на 

получение кондиционных соединений скандия – оксида и трифторида скандия – из 

карбонатсодержащего элюата, образующегося после десорбции металла из фазы 

насыщенного анионита. Рассмотрено два подхода: прямое кислотное осаждение 

для получения трифторида скандия, а также щелочное осаждение с образованием 
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оксигидроксида скандия, пригодного для дальнейшего оксалатного переосажде-

ния с целью получения кондиционного оксида скандия. 

Использование разработанной технологии позволяет исключить часть проме-

жуточных осадительных операций и этапов конверсии, характерных для тради-

ционных схем, что снижает суммарные потери целевого металла и повышает эф-

фективность переработки. По расчетным данным, сквозная степень извлечения 

скандия в готовый продукт достигает не менее 95%, что более чем на 30% пре-

восходит показатели, реализуемые в действующей на предприятии технологии. 

Кроме того, предложенный метод технологически совместим с существующими 

производственными линиями, что упрощает его промышленное внедрение и ми-

нимизирует капитальные затраты на модернизацию оборудования. 

Ключевые слова: скандий, слабоосновный анионит, сорбция, селективность, 

концентрирование 
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Abstract. Solutions for underground uranium leaching are currently considered  

a promising source for recovering not only uranium, but also rare and rare earth ele-

ments that are highly valuable in various industries, from aerospace to electronics. 

However, the low concentrations of target components in such solutions, combined 

with the presence of a significant amount of associated and competing impurities, create 

serious technological difficulties in their selective extraction and subsequent production 

of compounds of the required degree of purity. 

This paper substantiates the possibility of effective recovery of scandium from  

hydrofluoric acid solutions formed at the Dalur JSC scandium by-product extraction 
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site using secondary sorption technology on a weakly basic anion exchanger containing 

primary amino groups in its structure. It has been established that at a fluoride ion con-

centration of about 2 M, the total dynamic exchange capacity of the anionite for scan-

dium reaches 49.7 g/dm³, which indicates the high selectivity of the material with  

respect to the target element. 

The paper describes a complex of research works aimed at obtaining commercial-

grade scandium compounds – scandium oxide and scandium trifluoride – from a car-

bonate-containing eluate formed after desorption of the metal from the saturated anionite 

phase. Two approaches are considered: direct acid precipitation to obtain scandium  

trifluoride, and alkaline precipitation with the formation of scandium oxihydroxide, 

suitable for further oxalate precipitation to obtain commercial-grade scandium oxide. 

The use of the developed technology makes it possible to eliminate some of the 

intermediate precipitation operations and conversion stages characteristic of traditional 

schemes, which reduces the total losses of the target metal and increases the efficiency 

of processing. According to calculations, the overall recovery rate of scandium in the 

finished product reaches at least 95%, which is more than 30% higher than the rates 

achieved by the technology currently in use at the enterprise. In addition, the proposed 

method is technologically compatible with existing production lines, which simplifies 

its industrial implementation and minimises capital costs for equipment modernisation. 
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Введение 
 

Использование скандия в качестве легирующей добавки алюминиевых, 

никелевых и других сплавов для повышения механических свойств лига-

туры и сплавов нашло широкое применение в авиационной и ракетной про-

мышленности, судостроении и реакторостроении [1, 2]. 

Мировое производство скандия реализуется его попутным извлечением 

при добыче и производстве таких металлов, как алюминий, титан, уран, по-

скольку скандий не имеет собственных минеральных источников, пригод-

ных для промышленной разработки [3–5]. Наиболее перспективными источ-

никами скандия могут быть красные шламы глиноземного производства, 

кеки вольфрамового производства, отработанные расплавы титановых хлора-

торов, маточные растворы отработки урановых месторождений и др. [6–8]. 

Помимо присутствия редкоземельных металлов в возвратных растворах 

(ВР), образующихся после процесса сорбционного извлечения урана из про-

дуктивных растворов скважинного подземного выщелачивания (СПВ), фик-

сируется наличие скандия в небольших количествах – от долей милли-

грамма до миллиграмма на литр. Несмотря на столь низкие концентрации, 

этот элемент представляет значительную ценность как сырье для различных 

высокотехнологичных отраслей. Поэтому возможность извлечения скандия 

из данного типа вторичных источников на протяжении длительного вре-

мени вызывает устойчивый интерес исследователей [6–11]. 



Сорбционная переработка скандийсодержащего раствора 

45 

Ранее в ряде работ предпринимались попытки сорбционного извлечения 

скандия из ВР с применением различных типов ионообменных материалов, 

в частности фосфорсодержащих ионитов [12–16]. 

В настоящее же время на предприятии АО «Далур» на Далматовском 

урановом месторождении для селективного извлечения скандия из ВР под-

земного выщелачивания применяется сорбционная технология, основанная 

на использовании твердого экстрагента (ТВЭКС). Данный сорбционный ма-

териал представляет собой пористый сополимер стирола и дивинилбензола, 

в структуру которого внедрен жидкий экстрагент – ди-(2-этилгексил)фос-

форная кислота (Д2ЭГФК), модифицированная три-н-октилфосфиноксидом 

и трибутилфосфатом. В качестве разбавляющей среды в составе экстрагента 

используется изододекан, обеспечивающий оптимальные условия для удер-

жания и селективного извлечения целевого металла [17, 18]. 

После насыщения твердого экстрагента скандием его десорбция прово-

дится обработкой фтористоводородной кислотой. Последующие этапы вы-

деления скандия из полученных фтористоводородных элюатов реализуются 

посредством многоступенчатых осадительных операций, конверсии и экс-

тракции. Однако многостадийность процесса и сопутствующие потери на 

каждом этапе приводят к заметному снижению степени извлечения металла, 

что является одним из основных технологических ограничений реализуе-

мого метода и требует дальнейшей оптимизации. 

В рамках представленной работы был проведен комплексный цикл лабо-

раторных исследований, посвященных извлечению скандия из фтористово-

дородного элюата, образующегося после десорбции ТВЭКС на участке по-

путной добычи скандия на урановом производстве АО «Далур». Основная 

цель проведенных экспериментов заключалась в разработке технологиче-

ского подхода, позволяющего получать кондиционные формы соединений 

скандия – оксид или трифторид – с минимизацией числа стадий осаждения.  

 

Методы измерений 

 

Для анализа на содержание сорбированных металлов иониты растворяли 

известным в аналитической химии методом «мокрого сжигания» – совмест-

ным действием концентрированной серной кислоты и окислителя при по-

вышенной температуре.  

Металлы в полученном растворе, как и в исходных растворах, анализи-

ровали методом атомно-эмиссионной спектроскопии с индуктивно связан-

ной плазмой на приборе Varian Vista-Pro. 

Определенное массовое содержание элемента в анионитах пересчиты-

вали в единицах объемной емкости набухшего в рабочей среде анионита, для 

чего использовали ранее определенный коэффициент набухания ионита (Kуд), 

рассчитанный по формуле 

Kуд = Vнаб/mсух 

где Vнаб – объем набухшего в рабочей среде анионита, mсух – масса набух-

шего в рабочей среде анионита в сухом состоянии. 
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Результаты экспериментальной части 

 

Сорбционное извлечение скандия из фтористоводородного раствора 

 

Работу по сорбционному извлечению скандия из фтористоводородных 

растворов проводили в динамических условиях и использовали слабооснов-

ные аниониты с первичными (Sunresin CT20, Purolite A110), вторичными 

(Purolite A170), третичными аминогруппами (Purolite A100) и полиаминные 

слабоосновные аниониты (Россион 25, Purolite S984), содержащие в своем 

составе смесь вышеперечисленных аминогрупп. 

Через ионообменные колонки с анионитами пропускали реальные фто-

ридные растворы скандия, в качестве которых использовали производствен-

ные десорбаты от десорбции на АО «Далур» насыщенного скандием ТВЭКС. 

Содержание скандия в растворе в различных опытах составляло 480– 

520 мг/дм3 при концентрации фторид-иона 2–4,5 М. Скорость подачи рас-

твора во всех опытах была постоянной и составляла 1,6 объемов раствора 

на 1 колоночный объем анионита в час (1,6 к.о./ч). Растворы пропускали  

в нижнюю часть сорбционной колонки до выравнивания содержания скан-

дия в исходном растворе и растворе после сорбции. После этого аниониты 

промывали водой, выгружали из колонок и анализировали на содержание 

скандия, определяя полную динамическую емкость анионита по скандию 

(ПДОЕ). Динамическую емкость анионита до проскока (ДОЕДП) скандия  

в маточник сорбции на уровне 1–3 мг/дм3 определяли по расчету из баланса 

сорбции по растворам. Результаты проведенного опыта отражены в табл. 1. 

Т а б л и ц а  1  

Зависимость емкости анионитов по скандию от основности сорбента  

при сорбции скандия из фторидных растворов 

Анионит 
Ионообменная 

группа 
Содержание F– 

в растворе, М 
ДОЕДП по 

скандию, г/дм3 
ПДОЕ по  

скандию, г/дм3 

Purolite A100 
Третичные  

аминогруппы 
2,0 0,54 0,83 

Purolite A170 
Вторичный  

аминогруппы 
3,5 1,57 3,25 

Россион 25 

Полиаминный –  
первичные, вторич-

ные и третичные 
аминогруппы 

3,5 8,08 22,25 

Purolite S984 

Полиаминный –  
первичные, вторич-

ные и третичные 
аминогруппы 

3,5 10,09 25,00 

Sunresin CT20 
Первичные  

аминогруппы 
2,0 31,30 49,70 

Purolite A110 
Первичные  

аминогруппы 
3,5 20,90 41,00 

Sunresin CT20 
Первичные  

аминогруппы 
4,5 12,80 35,10 
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Результаты исследований показали, что аниониты, в составе которых 

присутствуют исключительно первичные аминогруппы, обладают значительно 

более высокими емкостными показателями по отношению к скандию. При 

этом значения ПДОЕ и ДОЕДП для остальных типов слабоосновных анио-

нитов оказываются почти на порядок ниже. 

Полиаминные аниониты также имеют сравнительно высокую ПДОЕ и 

ДОЕДП по скандию, поскольку содержат значительное количество первич-

ных аминогрупп.  

Для проведения последующих лабораторных исследований по извлече-

нию скандия из фазы насыщенного ионита использовался анионит Sunresin 

CT20, поскольку он является более доступным аналогом Великобритан-

ского анионита Purolite A110 и при этом имеет примерно такую же полную 

обменную емкость. 

 

Промывка насыщенного анионита 

 

При проведении лабораторных исследований использовали анионит, ко-

торый был предварительно насыщен в динамических условиях, аналогичных 

ранее описанному опыту по насыщению слабоосновных анионитов. В три 

однотипные сорбционные колонки загружали насыщенный скандием анио-

нит, который содержал (г/дм3): 35,1 Sc; 0,749 U; 2,687 Fe; 5,859 Ti; 6,872 Mo; 

1,718 Al; или 17,885 по сумме примесных элементов. 

Через заполненные сорбционные колонки пропускали растворы серной 

кислоты концентрацией 1, 2, 6 и 8 н. со скоростью 1 объем раствора на объем 

анионита в час (1 к.о./ч) при подаче раствора в нижнюю часть сорбционной 

колонки. Всего пропускали 6 объемов раствора на один объем анионита, по-

сле чего аниониты из колонок выгружали и определяли в них содержание 

скандия и примесей. Рассчитывали потери скандия с промывными раство-

рами и остаточное содержание примесей в анионитах в процентах от исход-

ного содержания в насыщенном анионите, результаты расчетов представ-

лены в табл. 2. 

Т а б л и ц а  2  

Влияние концентрации серной кислоты в промывном растворе на эффективность 

отмывки насыщенного анионита от примесей и величину потерь скандия 

Концентрация серной 

кислоты в промывном 

растворе, н. 

Потери Sc с промывным 

раствором, % 

Остаточное содержание примесей  

в анионите, % от исходного 

1 Осадок гидратов в слое анионита 

2 1,91 8,33 

6 2,37 8,12 

8 1,89 11,4 
 

Анализ полученных результатов показывает, что степень очистки анионита 

от примесных компонентов и уровень потерь скандия практически не зави-

сят от концентрации серной кислоты в промывочном растворе. Минимально 
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допустимое значение концентрации серной кислоты определяется раство-

римостью примесей и ограничивается риском образования их гидратных 

форм в объеме анионита. Верхний предел концентрации обусловлен необ-

ходимостью рационального расходования кислоты и предотвращения ее из-

быточного использования. 

Аналогичным способом исследовалась возможность промывки насы-

щенного анионита азотнокислым раствором. Повышение концентрации 

азотной кислоты в промывном растворе выше 4 н. не дает заметного улуч-

шения степени удаления примесных элементов. Согласно данным, пред-

ставленным на рис. 3, для достижения удовлетворительной очистки анио-

нита от примесей достаточно подать от 3 до 6 удельных объемов промывоч-

ного раствора. Дальнейшее увеличение расхода промывочного реагента 

приводит лишь к лишнему потреблению кислоты без ощутимого положи-

тельного эффекта. 
 

 

Рис. 1. Влияние соотношения объемов промывного раствора (4 н. HNO3)  

и насыщенного анионита на эффективность отмывки насыщенного анионита  

от примесей и величину потерь скандия на операции 
 

Применение азотнокислого раствора в качестве промывочного реагента 

для насыщенного анионита позволяет достичь максимальной степени уда-

ления примесных ионов, накопившихся в процессе сорбции, при этом прак-

тически не вызывая вымывания целевого металла из матрицы сорбента.  

Высокая эффективность промывки анионита раствором азотной кислоты 

обусловлена тем, что нитрат-ионы проявляют более высокое сродство  

к ионообменным группам сорбента по сравнению с анионами примесей. 

При этом конкурирование нитрат-ионов с ионами скандия выражено слабо, 

что и предотвращает значительные потери целевого металла.  
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Десорбция скандия из фазы насыщенного анионита  

карбонатсодержащими растворами 

 

Насыщенный скандием и промытый кислотой анионит загружали в че-

тыре однотипные сорбционные колонки. Анионит содержал 32,1 г/дм3 Sc. 

Через заполненные сорбционные колонки пропускали десорбирующий рас-

твор (ДР) карбоната аммония концентрацией 100, 150, 200 и 300 г/дм3 со 

скоростью 1 к.о./ч. Всего пропускали 8 объемов десорбирующего раствора 

на один объем анионита. Каждый объем выходящего из колонки десорбата 

анализировали на содержание скандия. После этого аниониты из колонок 

выгружали и определяли в них содержание скандия. Рассчитывали степень 

извлечения скандия из насыщенного анионита в десорбат после каждого 

пропущенного удельного объема раствора. Остаточное содержание скандия 

во всех образцах анионитов после десорбции составляло 3–4 мг/дм3. 

По полученным данным, представленным в табл. 3 можно видеть, что 

при концентрации карбоната аммония в десорбирующем растворе 100 г/дм3 

в первых двух фракциях наблюдалось выпадение осадка. Это означает, что 

свободного карбоната аммония, остающегося в десорбате, не хватает для 

достаточной растворимости карбонатного комплекса скандия. Проведение 

процесса десорбции в указанных условиях представляет определенные труд-

ности. Установлено, что при концентрации карбоната аммония от 150 г/дм³ 

и выше извлечение скандия из анионита происходит с одинаково высокой 

эффективностью. Дальнейшее повышение содержания карбоната аммония 

в десорбционном растворе свыше 200 г/дм³ нецелесообразно, так как это 

лишь приводит к избыточному расходу реагента. Более того, при последу-

ющем осаждении фторида скандия из десорбата возрастает потребность  

в дополнительном количестве кислоты для нейтрализации раствора, что 

увеличивает затраты на реагенты. 

Т а б л и ц а  3  

Влияние концентрации раствора (NH₄)₂CO₃ и отношения объемов  

десорбирующего раствора (ДР) к сорбенту на эффективность извлечения скандия 

из анионита раствором (NH₄)₂CO₃ 

VДР/Vсорбента 

Степень десорбции Sc из анионита, %, при содержании  

карбоната аммония в десорбирующем растворе, г/дм3 

100 150 200 300 

1 27,89 (осадок) 25,21 32,20 37,83 

2 65,45 (осадок) 80,70 88,40 92,78 

3 94,78 98,90 99,48 99,84 

4 99,51 99,94 99,97 99,98 

5 99,95 99,98 99,99 100,00 

6 99,98 99,99 100,00 100,00 

7 99,99 100,00 100,00 100,00 

8 100 100 100 100 
 

Следует подчеркнуть, что для достижения эффективной десорбции скандия 

из анионита при установленном диапазоне концентраций карбоната аммония 
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достаточно пропустить через колонну 3–4 объема десорбирующего раствора 

на один объем сорбента. Увеличение же объемного количества десорбиру-

ющего раствора приведет лишь к разбавлению десорбата по содержанию 

скандия и росту расхода реагентов, не обеспечивая при этом дополнитель-

ного положительного результата. 

Аналогичным методом через заполненные сорбционные колонки пропус-

кали растворы карбоната калия концентрацией 200, 250, 300 и 400 г/дм3 со 

скоростью 1 к.о./ч, рассчитывая степень извлечения скандия из насыщен-

ного анионита в десорбат после каждого пропущенного удельного объема 

раствора (табл. 4).  

Т а б л и ц а  4  

Влияние концентрации раствора K₂CO₃ и отношения объемов  

десорбирующего раствора к аниониту на эффективность извлечения скандия  

из анионита раствором K₂CO₃ 

Vдр/Vи 

Степень десорбции Sc из анионита, %, при содержании  

карбоната калия в десорбирующем растворе, г/дм3 

200 250 300 400 

1 0,35 3,21 5,43 27,75 

2 1,77 69,71 78,13 73,31 

3 14,89 81,24 89,78 84,84 

4 34,76 92,43 93,08 92,13 

5 59,41 95,15 95,08 96,41 

6 81,65 97,57 95,70 99,14 

7 92,47 97,71 95,97 99,75 

8 96,35 98,14 96,16 99,90 
 

По полученным результатам эксперимента возможно полагать, что при 

концентрации карбоната калия в десорбирующем растворе на уровне 200 г/дм³ 

процесс десорбции скандия протекает недостаточно эффективно. Для пол-

ного извлечения требуется пропускать через колонну не менее 8 объемов 

раствора на один объем анионита. При увеличении концентрации карбоната 

калия до 250 г/дм³ и выше эффективность десорбции стабилизируется, и для 

извлечения свыше 95% скандия достаточно использовать 5–6 объемов десор-

бирующего раствора на объем анионита. Таким образом, дальнейшее повы-

шение концентрации карбоната калия свыше 300 г/дм³ и увеличение объема 

раствора сверх 5–6 объемов становится нецелесообразным, поскольку приво-

дит к разбавлению десорбата по содержанию скандия и излишним затратам 

реагентов без заметного улучшения результатов. 
 

Осаждение скандия из карбонатсодержащих десорбатов 
 

Из аммонийно-карбонатного десорбата скандия проводили осаждение 

трифторида скандия путем добавления раствора концентрированной серной 

кислоты до достижения концентрации 1 н. в образующейся пульпе. Полу-

ченную пульпу трифторида скандия фильтровали с помощью вакуумного 

фильтра, затем промывали водой и сушили при температуре 98–99°C до по-

стоянной массы. 
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Анализ полученного фторида скандия показал содержание скандия и кон-
трольных примесей, соответствующее требованиям стандартов, например 
ОК «Русал» (табл. 5). 

Т а б л и ц а  5  

Состав полученного образца трифторида скандия и нормативные показатели  
качественного состава, предъявляемые к коммерчески выпускаемому  

трифториду скандия 

Элементы 
Содержание во фториде скандия, % 

Полученный трифторид скандия  
(АО «ВНИПИпт») 

Требования 
(ОК «Русал») 

Sc 39,81 > 35 
Fe 0,007 < 0,1 
Mg 0,023 < 0,1 
Ti < 0,001 < 0,1 
Si 0,025 < 0,1 
Zr < 0,001 < 0,05 
Ca 0,008 < 0,5 
Th 0,008 – 
U < 0,001 – 

 

Из скандийсодержащего десорбата с концентрацией карбоната калия  
300 г/дм³ осуществляли осаждение оксигидроксида скандия путем добавле-
ния раствора едкого калия до достижения концентрации NaOH в пульпе  
5 г/дм³. Полученную суспензию оксигидроксида фильтровали с использова-
нием вакуумного фильтра, промывали водой и сушили при температуре 98–
99°C до постоянной массы. Полученный оксигидроксид скандия анализиро-
вали на содержание скандия и лимитируемых примесей (табл. 6). 

Т а б л и ц а  6   

Состав полученных образцов оксигидроксида скандия, оксида скандия  
и нормативные показатели качественного состава, предъявляемые  

к коммерчески выпускаемому оксиду скандия 

Элементы 

Содержание, % 
Полученные образцы  

АО «ВНИПИпромтехнологии» 
Требования к оксиду  

скандия ТУ 95.148–77 
ScO(OH)  

(в пересчете на оксиды) 
Sc₂O₃ ОС-99,9 ОС-99,0 

Sc2O3 99,51 99,97 99,9 99,0 
Al2O3 0,0368 < 0,001 0,003 0,01 
CuO < 0,0015 < 0,001 0,005 0,01 

Fe2O3 0,0435 0,003 0,005 0,05 
MgO 0,0217 < 0,001 0,003 0,01 
MnO2 0,00019 < 0,001 0,003 0,01 
P2O5 0,0055 0,005 0,01 0,02 
TiO2 0,243 < 0,001 0,005 0,05 
SiO2 < 0,0026 < 0,001 0,01 0,05 
Y2O3 0,0153 0,002 0,005 0,05 

Yb2O3 0,0056 < 0,001 0,005 0,05 
ZrO2 0,0016 < 0,001 0,005 0,1 
CaO 0,080 0,005 0,01 0,05 
ThO2 0,030 0,007 0,01 (СкО-3 ТУ 48-4-417–87) 
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Далее осадок подвергали очистке путем однократного переосаждения  

в форме оксалата скандия с последующим прокаливанием до оксида скандия 

согласно отработанной технологии, описание некоторых условий процессов 

которого наиболее детально отражено в работе [19]. Анализ полученного 

после прокаливания оксигидроксида также включал определение содержа-

ния контролируемых примесей (см. табл. 6).  

Согласно данным табл. 6, оксид скандия, полученный после одной ста-

дии очистки оксалатом, соответствует требованиям ТУ 95.148–77 (ОС-99,9). 

 

Заключение и выводы 

 

Наиболее эффективные результаты по сорбции скандия из фтористово-

дородных десорбатов получены с использованием слабоосновного анионита, 

содержащего в качестве ионообменных групп первичные аминогруппы. 

ПДОЕ анионита при содержании фторид-иона во фтористоводородном рас-

творе порядка 2 М составляет порядка 49,7 г/дм3. 

На основании экспериментальных результатов установлены оптимальные 

параметры промывки насыщенного слабоосновного анионита раствором 

серной или азотной кислоты, а также условия десорбции скандия с исполь-

зованием растворов карбоната калия и карбоната аммония. Установлена 

возможность прямого осаждения скандийсодержащих продуктов из полу-

ченных карбонатных элюатов. 

Результаты проведенных исследований показали, что трифторид скан-

дия, полученный по предложенной схеме, полностью соответствует техни-

ческим требованиям, предъявляемым к фториду скандия ОК «Русал», а об-

разующийся при щелочном осаждении оксигидроксид скандия пригоден 

для дальнейшей переработки методом однократного оксалатного переоса-

ждения. Оксид скандия, выделенный из карбонатного десорбата, отвечает 

стандартам по содержанию основного вещества и примесей для оксида чи-

стотой 99,9%, необходимой для последующего получения алюмо-скандие-

вых лигатур и металлического скандия. По результатам проведенных лабо-

раторных работ в Федеральную службу по интеллектуальной собственности 

подана заявка на изобретение: «Способ переработки скандийсодержащего 

раствора уранового производства» № 2024118203 от 26.06.2024. 

Таким образом, на основании полученных данных предложен новый спо-

соб сорбционного извлечения скандия из фтористоводородных скандийсо-

держащих элюатов участка попутной добычи скандия на урановом произ-

водстве АО «Далур». Подобный подход направлен на сокращение потерь 

целевого металла на промежуточных этапах, что, в свою очередь, обеспечи-

вает повышение степени извлечения скандия в готовый продукт. Расчетное 

сквозное извлечение скандия из плавиковокислого десорбата как в трифто-

рид скандия, так и в оксигидроксид скандия составляет не менее 95%, что 

более чем на 30% превышает показатели действующей схемы. 

Реализация предложенной схемы также предполагает возможность инте-

грации процесса в существующую технологическую линию скандиевого 
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производства без существенной реконструкции оборудования, что повышает 

ее промышленную применимость. 
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